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Forschung und Entwicklung

Verarbeitung texturierter Garne
zu Webwaren*

Einsatzgebiete texturierter Garne

Ein Blick auf die Faserproduktion macht deutlich, dass
im Bereich der endlosen Synthetics die Entwicklung zu
Garnen mit Spinnfasercharakter zu tendieren scheint.
1977 wurden weltweit 12,6 Mio Tonnen Chemiefasern er-
zeugt. Die endlosen Synthetics waren hieran mit 4,5 Mio
Tonnen beteiligt. Der Anteil texturierter Garne belief sich
dabei auf 3,15 Mio Tonnen oder 70% (Abbildung 1).

Wenn auch der weitaus überwiegende Teil dieser Garne
zu Maschen-, insbesondere zu Rundstrickwaren verar-
beitet wird, so ist doch nicht zu übersehen, dass sich der
prozentuale Anteil texturierter Garne in der Weberei in

den vergangenen Jahren ständig erhöht hat und sich
hier auf einen wesentlich grösseren Artikelbereich ver-
teilt als im Maschensektor.

Texturierte Garne werden vor allem im Bereich der
Damen- und Herren-Oberbekleidung, im Hemden- und
Blusensektor, im Bereich der Sportbekleidung sowie im
Krawattensektor und zur Herstellung von Polster- und
Dekostoffen eingesetzt (Abbildung 2).

Der Feinheitsbereich der Garne liegt, in Abhängigkeit
vom Artikel, zwischen 30 und 2000 dtex. Die Gewebe
haben je nach Verwendungszweck ein Gewicht von 50
bis 600 g/ml

Hemden- Staubman- Mantel-u. Kleider-u. Dekostoffe
Blusen-u. tel-u. Ano- Sportbe- Hosen-
Futterstoffe rakstoffe kletdungs- stoffe

stoffe

iocm =100%

12Cm 120%

Abbildung 2 Einsatzbereiche texturierter Polyestergarne

Chemiefaser-Produktion 12,6 Milionen t

Quelle: Hoechst

texturiert
t

Abbildung 3 Comfort-Stretch 20 % Schussdehnung (Polyester
text. 167 dtex f 36)

Abbildung 1 Anteil texturierter Garne an der Chemiefaser-Pro-
duktion 1977

•Referat zur 17. Internationalen Chemiefasertagung des Oester-
reichischen Chemiefaser-Instituts am 20. September 1978 in

Dornbirn/Oesterreich

Während in den USA und Japan, im westlichen und süd-
liehen Afrika sowie in einigen Ländern Mittel- und Süd-
amerikas schon seit längerem im Bereich der Damen-
und Herren-Oberbekleidung Syntheticgewebe mit einem
Comfort-Stretch bis zu 16% gefragt sind, verhält sich der
europäische Markt dieser Entwicklung gegenüber eher
noch zurückhaltend (Abbildung 3). Der Grund hierfür
dürfte vornehmlich in den hohen Anforderungen liegen,
die der Verbraucher hier an das Trageverhalten der Ge-
webe stellt.

Die Möglichkeit, texturierte Garne zusammen mit Spinn-
fasergarnen aus Wolle oder Baumwolle, aus Viscose,
Leinen oder Mohair zu verarbeiten, erlaubt jedoch heute,
Gewebe herzustellen, die hinsichtlich ihrer Gebrauchs-
eigenschaften und ihrer Aesthetik auch gehobenen mo-
dischen Ansprüchen zu entsprechen vermögen (Tabelle 1).

Interessant ist in diesem Zusammenhang sicher die Fest-
Stellung, dass die hochelastischen Gewebe, die mehr-
heitlich als Skigabardine und Sporthosenstoffe Verwen-
dung finden, nun einen Partner im kettelastischen Cord
erhalten haben, der vornehmlich zu Freizeitbekleidung
verarbeitet wird.
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Tabelle 1 Einsatzmöglichkeiten von Endlosgarnen
in Mischung mit Spinnfasergarnen

Artikel Material (Mischung In %) Garn-Hr.
Einstellung

Fd / cm

Oberbekleidung PES Wolle Mohair BW Lycra Div. Kette Schuss Kette Schuss

Tropical L 1/1 75 25 Vise 167dtex x 2 25 texx2 20 17

Tropical L 1/| 75 10 15 42 texx2 42 texx2 20 16

Tropical 1 1/1 30 20 50 25 tex x 2 50 tex 20 16

Jacquard DOB 50 50 Lei- 100 dtex 50 tex 60 28

Jacquard HflKfl 50 50
non

100 dtex 25 texx2 60 28

Freizeitbekleidung

LI/1 90 10 250 dtex 50 tex 20 16

Cord 50 50 190 dtex 50 tex 17 52

Cord 20 80 50 tex 50 tex 20 68

Sportbekleidung 68 32 110 dtex 110 dtex 21 44

Sportbekleidung 40 40 20 110 dtex 20texi2 54 87

Berufsbekleld. 33 67 30 tex 30 tex 37 23

Bettwäsche 67 33 30 tex 36 tex 24 24

Möbelstoffe 10 90 diverse

Die Entwicklung neuer texturierter Garne und Faser-
Kombinationen hat auch dem Heimtextiliensektor neue
Impulse verliehen. Die Dekostoffhersteller nutzen dabei
in zunehmendem Masse die Möglichkeit, Vorhangstoffe
auf modernen, breiten Hochleistungsmaschinen «Breite
für Höhe» zu weben und so die Konfektionskosten auf
ein Minimum zu reduzieren.

Garntypen

Die Texturierung der Garne erfolgt mehrheitlich nach
dem Falschdraht-Zwirnverfahren. In Abhängigkeit von der
Kräuselkontraktion ist zu unterscheiden zwischen den
hochelastischen, den mittelelastischen und den nieder-
elastischen Kräuselgarnen, den sogenannten Set-Typen.

Einsatzmöglichkeiten der Projektilwebmaschine

Texturierte Garne und texturierte Garne in Mischung mit

Spinnfasergarnen können auf der Projektilwebmaschine
problemlos verarbeitet werden, sofern die Qualität der
Garne den Anforderungen entspricht, die sich aus dem

Webprozess und dem herzustellenden Artikel ergeben,
und Kette und Schuss sachgemäss vorbereitet werden
(Abbildung 4).

Für den Einsatz der Projektilwebmaschine in diesem
Bereich spricht zudem die Tatsache, dass ihr Schuss-
eintragsprinzip die Messung der Fadenspannung wäh-
rend des Schusseintrages und damit die genaue Kontrolle
und Regulierung der Schussfadenspannung erlaubt.

Abbildung 4 Sulzer-Webmaschine des Typs 153VSDKR

Abbildung 5 Breiteneinstellung bei Comfort-Stretch

Zur Herstellung von Geweben aus oder mit texturierten
Garnen sind bestimmte Teile der Maschine den spe-
zifischen Anforderungen dieses Sektors angepasst. Der
Anteil der Maschinen, die speziell zur Verarbeitung von
Endlosgarnen ausgerüstet sind, liegt, gemessen am
Gesamtbestand installierter Sulzer-Webmaschinen, heute
weltweit bei 30 %.

Bei der Wahl des geeigneten Webmaschinentyps ist das
unterschiedliche Schrumpfverhalten der verschiedenen
Garntypen und die Ausrüstung der Gewebe zu berück-
sichtigen.

Gewebe mit einem Comfort-Stretch von 10 bis 16% wer-
den mit Vorteil einbahnig auf der 85" bzw. 216 cm breiten,
zweibahnig auf der 153" oder 389 cm breiten Maschine
hergestellt.

Die Fertigbreite von 150 cm setzt bei einem Comfort-
Stretch von 16% eine Blattbreite von rund 193 cm vor-
aus. Der Einsprung von der Blattbreite zur Rohbreite
beträgt etwa 6 %, von der Rohbreite zur Fertigbreite
etwa 17,5 %. Die Stretchbreite ist, verglichen mit der
Fertigbreite, um rund 16% höher (Abbildung 5).

Gewebe, die normal ausgerüstet werden, können bis zu
einer Fertigbreite von 150 cm auch zweibahnig auf der
130" bzw. 330 cm breiten Maschine hergestellt werden.

Vorbereitung der Webketten (Tabelle 2)

Ungedrehte, texturierte Garne werden vorteilhaft mit einer
Fadenzahl von 1000 bis 1200 Faden breitgezettelt. An-
schliessend wird von Baum zu Baum geschlichtet, mit
Vorteil auf einer Schlichtmaschine mit kombinierter Trock-
nung, mit Heissluft und Trockenzylinder. Die Fäden sind
so zu führen, dass sie sich gegenseitig nicht berühren
und während des gesamten Trocknungsvorgangs getrennt
bleiben. Nach dem Schlichten werden die Zettelbäume
zur gewünschten Gesamtfadenzahl, zur Webkette assem-
bliert.

Ketten aus gedrehten, texturierten Garnen werden eben-
falls mit Vorteil nach dem Breitzettelverfahren vorbereitet.

Comfort Stretch
Anzugsstoff Köper 2/2
167 dtex x 2 oder
250 den

ireite 2 x 174,8 cm

ibreite 2 x 150 cm

ohbreite 2 x 182 c
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Tabelle 2 Möglichkeiten der Kettvorbereitung
endloser Polyestergarne

Material Schlichten Weberei
Webbarkeit

Schlichteauft
Polyacrylate

ag %

Polyester

PES text, feine Titer gedreht
(Einfachgarne)

ja sehr gut 6-9 3-5

PES text, grobe Titer gedreht
(Zwirne)

nein sehr gut 0 bzw. 1-2 0-1

PES text, ungedreht
(Einfachgarne)

ja z.Z. Versuche
mit Faserherstcller

12-20

PES iuftverwirbelt text.
(Einfachgarne)

ja gut 10-12 8-10

PES Iuftverwirbelt feine Titer, text.
(2-Fachgajr...)

Co-mingled-Garne

ja

nein

z.Z. Versuche
mit Faserhersteller

gut

10-14

PES Iuftverwirbelt grobe Titer, text.
(2-Fachgame) Techn. Garne

teilweise
(abhängig von
Verwirbclung)

gut 0-3

Dabei ist zu beachten, dass die Garne aufgrund der auf-
gebrachten Drehung zur Schlingenbildung neigen. Wenn
auch mit den entsprechenden Hilfsmitteln, mit Plissee-
Manschetten oder federnden Schlaufen aus Monofilfäden,
ein grosser Teil der sich bildenden Schlingen während
des Zettelprozesses wieder ausgestreckt wird, besteht
doch Gefahr, dass einzelne Schlingen auf den Zettel-
bäum bzw. Kettbaum gelangen, sich bei Weiterverarbei-
tung in der Weberei öffnen und Leerabstellungen durch
den Kettfadenwächter verursachen. Der optischen Lieber-
wachung des Fadenlaufes mit entsprechenden Geräten,
Visomat oder Lindley, kommt daher im Hinblick auf die
Kettqualität grosse Bedeutung zu.

Bei Zettelgeschwindigkeiten zwischen 400 und 600 m/min
ist während des Zettelprozesses mit Abstellungen zu
rechnen, die im Bereich der Stillstände bei Verarbeitung
gesponnener Garne liegen, d. h. mit 5 bis 15 Stillständen
je 10' Fadenmeter.

Die Ketten können der Webmaschine direkt vorgelegt
werden, doch empfiehlt es sich im feineren Nummern-
bereich zwischen 50 und 70 dtex, die Ketten leicht zu
schlichten.

Ketten aus gezwirnten, texturierten Garnen mit 170 bis
180 Drehungen/m in den üblichen Titern für den Ober-
bekleidungssektor, z. B. 167 dtex X2, lassen sich problem-
los auf Sektionalschärmaschinen vorbereiten. Zwischen
Schärblatt und Schärtrommel ist ein Ionisator anzubrin-
gen, um eine elektrostatische Aufladung des Schärbandes
zu vermeiden. Die Kettfäden sind, insbesondere bei
höheren Schärgeschwindigkeiten, durch schnell reagie-
rende Wächteranlagen, z. B. durch Foto-Zellen, zu über-
wachen. Es ist auf einwandfreie Bandansätze zu achten,
um Streifigkeit im Bandabstand zu vermeiden. Wichtig
ist die gleichmässige Fadenspannung während des
Schärprozesses. Die Fadenspannung sollte dabei zwischen
0,15 und 0,18cN/dtex liegen. Unterschiede in der Faden-
Zugkraft können zu Steifigkeit in der Kette führen.

In der Regel werden kleinere Partien unter 1000 kg ge-
schärt. Grössere Partien dagegen werden mit Vorteil
gezettelt.

Mehrheitlich kann auf das Schlichten verzichtet werden.
In bestimmten Fällen wird mit einer geringen Schlichte-
aufläge, mit bis zu 1 % in Wasser dispergierbarem Poly-
ester oder 1 bis 2% Polyacrylat geschlichtet.

Endlosgarne mit faserähnlichem Charakter werden mit
Vorteil breitgezettelt, von Zettelbaum zu Zettelbaum ge-
schlichtet und anschliessend assembliert.

Bei den texturierten, luftverwirbelten Zweifachgarnen ohne
Drehung ist zu unterscheiden zwischen den texturierten,
luftverwirbelten Zweifachgarnen mit unregelmässig auf-
tretenden Verwirbelungsstellen, mit 3 bis 100 Verwirbe-

lungsstellen/m, und den sogenannten Co-mingled-Garnen
mit regelmässig auftretenden Verwirbelungsstellen, mit 80

bis 90 Verwirbelungsstellen/m. Im Hinblick auf eine opti-
male Kettvorbereitung empfiehlt es sich, die luftverwir-
belten Garne mit unregelmässig auftretenden Verwirbe-
lungsstellen breitzuzetteln, von Zettelbaum zu Zettelbaum
zu schlichten und anschliessend über ein Hakenriet
zwecks Bildung des Fadenkreuzes zu assemblieren. Da-

gegen können die Co-mingled-Garne sowohl nach dem
Sektionalschär- als auch nach dem Breitzettelverfahren
vorbereitet und ggf. ungeschlichtet verwebt werden.

Schlichteauflage

Die Schlichteauflage hängt ab von dem Schlichteprodukt,
das verwendet wird — Polyacrylat oder in Wasser dis-
pergierbarem Polyester —, von der Garndrehung und
der Kettdichte. Es lassen sich daher nur annähernde
Angaben über die geeignete Schlichteauflage machen.
Tabelle 3 gibt einige Hinweise über die Schlichteauflage
bei Verarbeitung verschiedener Polyestergarne. Die ge-
schlichteten Garne werden in den meisten Fällen direkt
an der Schlichtmaschine mit Hartwachs nachgewachst.

Tabelle 3 Schlichteauflage bei Verarbeitung
texturierter Polyestergarne

Vorbereitung der Bäume Sektionalschären Breitzettcln Breitzettcln

Schlichteprozess
von zu

Kettbaum-
Kettbaum

Zettclbäume-
Kettbaum

Zettelbaum-
Zettelbaum

Gatter-
Baum

assemblieren assemblieren

Vorlage für Schlichteprozess Volle Fadenzahl Volle Fadenzahl Einzelfaden Einzelfadcn

Polyester: (PES)

ohne Drehung zero • •
niedr. Drehung (bis 300 T/m) • •
mittl. Drehung (300 bis 600 T/m) • • • •
hohe Drehung, (über 600 T/m) A

texturiert ohne Drehung •
texturiert gedreht 170 T/m •
texturiert gezwirnt A

texturiert (luftverwirbelte
Zweifachgarne) •

• empfehlenswert möglich A ohne Schlichteprozess

Schussvorbereitung

In der Vergangenheit wurden texturierte Garne mehr-
heitlich ab Präzisionskreuzspulen mit 3° 30 Konizität oder
mit bikonischem Spulenaufbau, d. h. mit beidseitig ein-
gezogenen Stirnflächen, verarbeitet. In jüngster Zeit wer-
den hier jedoch vermeht zylindrische Spulen mit einem
Kerndurchmesser von etwa 100 mm und einer Hublänge
zwischen 150 und 300 mm verwendet (Abbildung 6). Wäh-
rend Garne auf Präzisionskreuzspulen der Webmaschine
in der Regel direkt vorgelegt werden können, sind bei
Verarbeitung von Garnen auf Kreuzspulen mit wilder
Wicklung Ablaufstörungen zu befürchten, die den Ein-
satz eines Schussfadenspeichers notwendig machen.

Abbildung 7 zeigt den Fadenspannungsverlauf bei Direkt-
eintrag eines Polyestergarnes 56 dtex von zylindrischen
Kreuzspulen mit einem Hub von 100 mm. Im oberen Teil
des Bildes sind die Spannungsspitzen aufgezeichnet, die
während des Schusseintrags auftreten. In der Regel wird
die höchste Spannung bei Abbremsen des Schussfadens
durch den Bremslöffel erzeugt.

Werden für den Direkteintrag ungeeignete Vorlagen ver-
wendet, d. h. Spulen mit zu kleinem Kerndurchmesser
oder zu grosser Hubbreite, so kann sich dies auf die
Fadenspannung auswirken. Generell kann man sagen,
dass bei Verwendung von Fadenspeichern die mittlere
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Eadenspannung etwas höher ist als bei Direkteintrag.
Ein höherer Fadenspannungsanstieg, wie er in der Regel
bei zu kleinem Spulenkerndurchmesser festgestellt wird,
kann jedoch durch den Einsatz eines Fadenspeichers
Weitgehend eliminiert werden. Säule 2 in Abbildung 8
^eigt die gleichmässigen Spannungswerte bei Abzug von
konischen Präzisionskreuzspulen über Fadenspeicher,
Säule 3 die Fadenspannung bei Abzug von zylindrischen
Kreuzspulen über Speicher und Säule 4 die unterschied-
üchen Werte bei Direkteintrag von zylindrischen Kreuz-
spulen mit einem Kerndurchmesser von 56 mm.

Mit zunehmender Hubbreite (300 mm) werden die Ver-
hältnisse noch ungünstiger, so dass unbedingt auf die
Einhaltung der Minimalforderungen für den Spulenkern-
Durchmesser zu achten ist.

Webtechnische Einstellungen

Abbildung 8 Spannungswerte bei Vorlage verschiedener Schuss-
Spulen

Abbildung 6 Schussgarnaufmachung

Schmelzkanten herzustellen, da die Einlegekante infolge
des unterschiedlichen Schrumpfverhaltens gegenüber
dem Gewebegrund in der Ausrüstung stark wellig würde.
Die Verarbeitung texturierter Garne auf Webmaschinen
mit Kartenschaftmaschine setzt, da der Fachschluss sehr
spät erfolgt, den Einsatz einer Steppfadenvorrichtung vor-
aus. Diese fixiert das eingelegte Fadenende innerhalb
der Kante und gestattet eine einwandfreie Kantenbildung.
Werden texturierte Garne auf Webmaschinen mit Exzenter-
maschine verarbeitet, kann durch Veränderung des Fach-
Schlusses der zwei Kantenschäfte das Fadenende eben-
falls früher eingebunden und eine einwandfreie Kante
gebildet werden.

Bei Verarbeitung texturierter Garne auf der Projektilweb-
maschine sind das Gewebestützbiech und die Webschäfte
so einzustellen, dass die Kettfäden im Unterfach hoch,
D. h. maximal 1 mm unter der Projektil-Führungsbahn zu
liegen kommen. Der Fachschluss sollte bei ca. 35 bis
40° erfolgen, so dass die Webschäfte zum Zeitpunkt des
Blattanschlages fast in Parallel-Lage stehen. Die Höhe
Des Spannbaumes ist so einzustellen, dass ein symme-
irisches Webfach entsteht. Bei geringerem Breitenein-
sprung wird die Maschine mit kurzen, bei grösserem
Breiteneinsprung mit langen Filamentbreithaltern bestückt.
Es werden Plastik- oder Zinnbund-Webblätter eingesetzt
mit rostfreien, polierten Blattzähnen. Eine Warenaufwick-
lung mit spezieller Warenführung dient der Verhinderung
von Falten. Die Klemmkraft der Projektilklammern be-
trägt bei Verarbeitung feiner Titer im Bereich von 40
bis 167 dtex 1900 g, bei groben Titern von 167 dtex X 2
bis 940 dtex 2500 g.

Gewebe aus texturierten nieder- und mittelelastischen
Garnen können mit Einlegekanten hergestellt werden.
Sofern die Einlegekante in der Ausrüstung unerwünscht
ist, wird mit Dreherleisten, mit Schnitt- oder Schmelz-
kanten gearbeitet. Gewebe aus texturierten hochelasti-
sehen Garnen sind grundsätzlich mit Schnitt- oder

Spannungswerte bei Vorlage verschiedener Schuss-
Spulen Garn-Nr.:133 dtex

Schussfadenzug-
kraft cN

60-,
l." I volle Spulei halbvolle Spule

ablaufende Spule

cN/dtex
0,45

Spuienhub/mm 150
Spulen o/mm 170 zyl.
Schussfaden-
Speicher

ohne

150
180 /3"30'

mit

150
220zyl.

mit

150
220zy1.

ohne

verlauf der Schussfadenspannung bei Einsatz von
zyl. Spulen Material: Polyester 56 dtex
Schussfadenzug-
kraft cN

Abbildung 7 Verlauf der Schussfadenspannung bei Einsatz von
zyl. Spulen

20

215 200
Spulen o in mm
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Laufverhaiten texturierter Garne in der Weberei

Geht man davon aus, dass in der Filamentweberei in
der Regel mit 0,2 bis 5 Stillständen pro 10 000 Kettfaden
und 100 000 Schuss gerechnet wird, so können die Lauf-
eigenschaften texturierter Garne, rein oder in Mischung
mit Spinnfasergarnen, in der Weberei, aufgrund der durch-
geführten Versuche und Untersuchungen und der Er-
gebnisse aus der betrieblichen Praxis, durchaus als gut
bezeichnet werden.

In diesem Zusammenhang ist vielleicht zu erwähnen,
dass die Stillstandshäufigkeit bei zwei- oder mehrbahni-
gern Weben, bei doppelter oder mehrfacher Anzahl Kett-
fäden, nicht linear zunimmt, sondern dass, wie die Unter-
suchungen zeigen, eine Stillstandsabnahme, bezogen auf
10 000 Kettfäden und 100 000 Schuss, eintritt (Abbildung 9).
Diese Feststellung trifft im übrigen auch auf die Ver-
arbeitung gesponnener Garne, z. B. aus PES/Baumwolle
ZU.

Abbildung 10 gibt die effektiv ermittelten Stillstands-
werte vier verschiedener Artikel an, bezogen auf 100 000.
Der erste Artikel wies, mit 10 200 Kettfaden auf der Pro-
jektilwebmaschine hergestellt, 6,51, mit 6800 Kettfaden
auf einer modernen konventionellen Maschine gewebt, Abbildung 10 Gesamtstillstände pro 100 000 Schuss

8,20 Kettstillstände auf. Bei Herstellung des vierten Ar-
tikels auf der Projektilwebmaschine wurden bei 12 432
Kettfaden 12,86, auf der konventionellen Maschine bei
6120 Kettfaden 11,04 Kettfadenbrüche ermittelt.

Auf eine einheitliche Basis von 10 000 Kettfaden und
100 000 Schuss bezogen, entsprechen diese Werte 6,51
bzw. 12,06 Kettstillständen bei der Projektilwebmaschine
gegenüber 10,35 und 18,04 Kettstillständen bei der kon-
ventionellen Maschine (Abbildung 11).

Betrachtet man die gesamten Kett- und Schuss-Stillstände,
so stellt man fest, dass diese, ohne Berücksichtigung der
wesentlich höheren Schusseintragsleistung der Projektil-
Webmaschine, bei dieser trotz doppelter Kettfadenzahl
gleich, in den meisten Fällen sogar niedriger sind als
bei der konventionellen Maschine.

Stillstandshäufigkest in Abhängigkeit von der
Kettfadenzahl
Stillstände/10® Schuss

; ;

8 10 12
Anzahl Kettfaden x 1000

Abbildung 9 Stillstandshäufigkeit in Abhängigkeit von der Kett-
fadenzahl

Abbildung 11 Kettstillstände pro 100 000 Kettfäden und 100 000

Schuss

Die untersuchten Artikel wurden zweibahnig auf 130"
und 153" breiten Ein- und Vierfarbenmaschinen mit Ex-
zenter- und Kartenschaftmaschine sowie auf Maschinen
mit Mischwechsler gewebt. Die Maschinen liefen mit
Tourenzahlen von bis zu 260 U/min und erreichten Schuss-
eintragsleistungen von max. 900 m/min. Die ermittelten
Stillstandswerte beziehen sich auf 10 000 Kettfaden und
100 000 Schuss bei einer eingetragenen Schussfadenlänge
bis zu 390 000 m. Die Stillstandsursachen wurden dem
jeweiligen Entstehungsort zugeordnet. So wurden Flusen,
Knoten, verletzte Kapillare, Spulfehler und fehlende Faden-
reserven dem Fadenhersteller, aufgehende Knoten, Schiin-
gen, lose Fäden und Fadenreste der Kettvorbereitung,
Kantenfadenbrüche und nachgeführte Fäden der Weberei
zugerechnet. Die mechanisch bedingten Stillstände durch
Uebergabefehler, durch Abstellungen des Kett- und

Gesamtstillstände pro 100'000 Schuss
| "Stillstände /100 OOO Schuss

Wechsel- Stillstände
Schuss-Stillstände
Kett-Stillstände

SWM konv. SWM konv. SWM konv. SWM konv.

AnZ.Kettf. 10-200 6800 6912 4608 10'S60 6224 12'432 8120

Kettstillstinde
Kettstillstände /100'000 Schuss u.10'000 Kettfäden

Weberei

Vorwerk
Spinnerei

17.0B

15.40

SWM konv. konv.

Anz. Kettf. 10'200 68OO 6912 4608 1O'S60 6224 12'432 6120
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Schussfadenwächters wurden gesondert erfasst. Die Ket-
ten wurden zum Teil im eigenen Betrieb vorbereitet. Das
Schussgarn wurde, entsprechend der Garnqualität, der
Garnaufmachung und der Beschaffenheit der Spule, direkt
oder über den Schussfadenspeicher eingetragen.

Ungedrehte, texturierte Garne

Die Untersuchungen haben gezeigt, dass ungedrehte, tex-
turierte Garne, sowohl in der Kette als auch im Schuss,
einwandfrei auf der Projektilwebmaschine verwebt wer-
den können. So wurden bei der Herstellung eines Köpers
2/1 mit einem ungedrehten, texturierten Polyestergarn der
Garnnummer 72 dtex in Kette und Schuss, mit 37,5 Faden/
cm in der Kette und 29,5 Faden/cm im Schuss, 1,32 Kett-
stillstände und 0,9 Schussfadenbrüche pro 10 000 Kett-
faden und 100 000 Schuss festgestellt. Und ein Köper 2/1

dit einem ungedrehten Polyestergarn der Garnnummer
50 dtex in der Kette und 76 dtex im Schuss, mit einer
Kettfadendichte von 48,2 Faden/cm und einer Schuss-
dichte von 35 Faden/cm, wies pro 10 000 Kettfaden und
100 000 Schuss 4,27 Kett- und 0,14 Schuss-Stillstände auf.

Weitere Versuche, sowohl mit glatten Filamentgarnen
in der Kette und ungedrehten, texturierten Garnen im
Schuss als auch ungedrehten texturierten Garnen in

Kette und Schuss, führten zu ähnlichen Ergebnissen.

Voraussetzung für die Verarbeitung ungedrehter, textu-
rierter Garne, dies haben die Versuche eindeutig be-

stätigt, sind eine einwandfreie Garnqualität und die opti-
male Vorbereitung von Kette und Schuss. Da die Mehr-
zahl aller Kettstillstände auf Fadenbeschädigungen in-
folge eines ungenügenden Fadenschlusses zurückzuführen
sind, muss dem Schlichtprozess in diesem Zusammen-
hang besondere Aufmerksamkeit geschenkt werden. Ur-
sache der Schuss-Stillstände, auch dies haben die Ver-
suche gezeigt, sind vor allem Fadenverhängungen auf der
Schussgarnspule, die den Einsatz eines Schussfaden-
Speichers vorteilhaft erscheinen lassen.

Gedrehte, texturierte Garne

Die Voraussetzungen, die bei Einsatz ungedrehter, tex-
turierter Garne gegeben sein müssen, haben auch bei

Verarbeitung gedrehter, texturierter Garne Gültigkeit, wenn
auch hier die bei ungedrehten texturierten Garnen zu be-

obachtenden Probleme weniger stark in Erscheinung tre-
ten.

Die Untersuchungen und die Ergebnisse aus der indu-
striellen Praxis zeigen ein durchaus positives Bild. So
lag die Stillstandshäufigkeit bei einem Kettsatin aus einem
Texturgarn der Garnnummer 50 dtex mit 180 Drehungen/
m in Kette und Schuss, mit 64 Faden/cm in der Kette und
34 Faden/cm im Schuss bei 3, bei einem Köper aus einem
Garn der Garnnummer 76 dtex mit 180 Drehungen/m in

Kette und Schuss, mit 44 Faden/cm in der Kette und
32 Faden/cm im Schuss, bei 2 und bei einem Futtertaft
aus einem Garn der Garnnummer 50 dtex in der Kette
und 110 dtex im Schuss, mit ebenfalls 180 Drehungen/m
und einer Kett- und Schussdichte von 40 bzw. 25 Faden/
cm, bei nur 0,6 Stillständen pro 10 000 Kettfaden und
100 000 Schuss.

Gezwirnte, texturierte Garne

Da der grösste Teil der texturierten Garne heute mit ca.
180 Drehungen/m gezwirnt und zu Geweben für Damen-
und Herren-Oberbekleidung verarbeitet wird, wurden auch

die Laufeigenschaften der Zwirne über einen längeren
Zeitraum hinweg untersucht. Dabei zeigte sich, dass
sich die Zwirne sehr gut auf Projektilwebmaschinen ver-
arbeiten lassen, wobei die ermittelten Stillstandswerte
den im Filamentbereich üblichen Werten entsprechen.

So wurde bei einem Köper 2/1 bzw. 2/2 mit einem Zwirn
der Garnnnummer 167 dtex X 2 in Kette und Schuss,
mit 22 Faden/cm in der Kette und 20 Faden/cm im Schuss,
2,65 und 2,83 Stillstände pro 10 000 Kettfaden und 100 000
Schuss ermittelt. Und ein Panamagewebe mit einem
Zwirn der Garnnummer 220 dtex X2 in Kette und Schuss,
mit ebenfalls 22 Faden/cm in der Kette und 20 Faden/cm
im Schuss wies gesamthaft 4,52 Stillstände pro 10 000
Kettfaden und 100 000 Schuss auf (Abbildungen 12—14).

Texturierte, luftverwirbelte Zweifachgarne ohne Drehung

Im weiteren wurden auch die texturierten luftverwirbelten
Zweifachgarne ohne Drehung in die Untersuchungen ein-
bezogen. Dabei zeigte sich, dass die texturierten, luft-
verwirbelten Zweifachgarne ohne Drehung mit unregel-
mässig auftretenden Verwirbelungsstellen, die sogenann-
ten Interlaced, im feineren Garnnummernbereich bei Ver-
arbeitung in der Kette infoige der unterschiedlichen Ver-
wirbelungsabstände Schwierigkeiten bereiten können. So
besteht bei der Wahl eines zu feinen Blattstiches Gefahr,
dass einzelne Kapillare deformiert und aufgeschoben
werden, ohne dass hierdurch ein Fadenbruch entsteht.
Um dieser Gefahr wirkungsvoll zu begegnen, muss dem
Schlichtprozess bei Verarbeitung dieser Garne besondere
Aufmerksamkeit geschenkt werden. Dagegen wurde fest-
gestellt, dass die Interlaced im gröberen Titerbereich
von 940 dtex ebenso wie die Co-mingled-Garne der Web-
maschine ungeschlichtet vorgelegt werden können. Die
bei der Verarbeitung von Co-mingled-Garnen im Bereich
bis 167 dtex X2 ermittelten Stillstandswerte liegen dabei
im Stillstandsbereich der texturierten Garne mit 180 Dre-
hungen/m.

Endlosgarne mit faserähnlichem Charakter

Bei Verarbeitung von Endlosgarnen mit faserähnlichem
Charakter können, wie die Untersuchungen und die Er-
gebnisse aus der betrieblichen Praxis zeigen, abstehende
Fasern oder Schlingen Fehler — vor allem sogenannte
Ueberspringer — im Gewebe verursachen. Eine gute Bin-
dung der abstehenden Fasern oder Schlaufen an den
Faden ist deshalb im Hinblick auf die Weiterverarbeitung
dieser Garne besonders wichtig. Versuche mit Polyester-
schlichten mit etwa 4% Schlichteauflage haben hier in
der Weberei zu guten Ergebnissen geführt.

Einfluss der Stillstandshäufigkeit auf die Webmaschinen-
Zuteilung und die Webkosten

Die Filamentweberei bietet infolge der niedrigen Still-
Standshäufigkeit besonders günstige Voraussetzungen für
eine hohe Leistung, eine gute Auslastung der Produk-
tionsmittel und eine einwandfreie Gewebequalität. Dies
gilt auch bei Verarbeitung texturierter Garne, die bei ent-
sprechender Garnqualität und sachgemässer Kett- und
Schussvorbereitung sehr gute Laufeigenschaften zeigen
und ebenso gute Stillstandswerte erreichen wie die glat-
ten Garne.

Abbildung 15 zeigt die Sulzer-Webmaschinenanlage eines
führenden europäischen Unternehmens, das vor allem
glatte und texturierte Polyamid- und Polyestergarne, rein



Garn-Nr. dtex

Kette Schuss
Einstellung

Kette Schuss

Material

Kette Schuss

Fadenzahl

total
Blattbreite

in cm
167 x 2 167 X 2 82 20 2 X 193
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Stillstandshäufigkeiten

Artikelbezeichnung: Kett - Köper 2/1

Stillstände /10® Schuss und 10'000 Kettfäden

Abbildung 15 Sulzer-Webmaschinenanlage mit 264 Einfarben-
maschinen in Nennbreiten von 130 und 153" (330 und 389 cm)

Abbildung 12 Laufverhalten texturierter Garne in der Weberei
(Köper 2/1)

Kette total 1,29

Faserherst.
0,13

Vorwerk

Weberei

Schuss total 1,36

Faserherst.
'o,19

(Vorwerk
Weberei
0,32
mech. Fehl.

Stillstandshäufigkeiten

Artikelbezeichnung : Köper 2/2
Garn-Nr. dtex Einstellung Material Fadenzahl

total
Blattbreite

in cmKette Schuss Kette Schuss Kette Schuss

167x2 167 x 2 22 20 PES PES 8820 2 X 193

Stillstände /10® Schuss und 10'000 Kettfäden

Schuss total 1,9

Abbildung 13 Laufverhalten texturierter Garne in der Weberei
(Köper 2/2)

Stillstandshäufigkeiten

Artikelbezeichnung : Panama

Garn-Nr. dtex Einstellung Material Fadenzahl

total
Blattbreite

in cmKette Schuss Kette Schuss Kette Schuss

220x2 220x2 22 20 PES PES 8220 2x193

Stillstände /10® Schuss und 10'000 Kettfäden

Schuss total 2,79

Kette total 1,73

Faserherst.|o 40
0,26
Vorwerk

Weberei

Faserherst.

Vorwerk

Weberei

mech. Fehl.
0,27

Total

Fadenbrüche /100000 Schuß

5

Abbildung 14 Laufverhalten texturierter Garne in der Weberei
(Panama)

Cöper 2/2

60 80 100 120 140 160

Maschinenzuteilung / Weber

Abbildung 16 Einfluss der Stillstandshäufigkeit auf die Maschi-
nenzuteilung pro Weber

oder in Mischung mit Baumwolle verarbeitet. Die 264

Sulzer-Webmaschinen, Einfarbenmaschinen in Nennbrei-
ten von 130 und 153" sind zweibahnig belegt und werden
in jeder Schicht von drei Webern bedient, d. h. einem
Weber sind 88 Maschinen zugeteilt. Der Webernutzeffekt
liegt bei 97%, der Betriebsnutzeffekt bei 95%.

In welchem Masse sich Veränderungen in der Stillstands-
häufigkeit durch negative oder auch positive Faktoren,
etwa durch die Garnqualität, durch eine schlechtere oder
bessere Kett- und Schussvorbereitung, auf die Webma-
schinenzuteilung pro Weber und die Webkosten auswir-
ken, soll hier kurz aufgezeigt werden (Abbildung 16). Die
Ergebnisse basieren auf umfangreichen Wirtschaftlich-
keitsrechnungen. Die Werte wurden errechnet.

Die Beispiele beziehen sich auf einen Köper 2/2 aus tex-
turierten Polyestergarnen der Garnnummer 167 dtex X 2

in Kette und Schuss, mit 22 Faden/cm in der Kette und
20 Faden/cm im Schuss, gewebt in zwei Bahnen à 193 cm
auf einer 153" breiten Sulzer-Webmaschine des Typs
153 MW E 10 F mit Mischwechsler und Schussfadenspei-
eher bei einer Tourenzahl von 210 U/min und einer
Schusseintragsleistung von 817 m/min, sowie auf einen
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Futtertaft aus texturierten Polyestergarnen der Garnnum-
mer 50 dtex in der Kette und 76 dtex im Schuss mit einer
Kett- und Schussdichte von 40 bzw. 28 Faden/cm, zwei-
bahnig à 157 cm gewebt auf einer 130" breiten Sulzer-
Webmaschine des Typs 130 ES E 10 F bei einer Touren-
zahl von 250 U/min und einer Schusseintragsleistung von
792 m/min.

Bei Herstellung des Köpers können einem Weber bei
einer Stiilstandshäufigkeit von 2,23 Stillständen pro
100 000 Schuss 88 Webmaschinen zugeteilt werden, bei
einem Betriebsnutzeffekt von 97%. Gelingt es, die Still-
Standshäufigkeit auf 1,2 Stillstände zu senken, so kann
die Zahl der Maschinen pro Weber bei gleichem Nutz-
effekt noch erhöht werden. Dagegen muss im Falle einer
Erhöhung der Stillstandshäufigkeit auf 5,2 Stillstände die
Zuteilung auf 38 Maschinen pro Weber beschränkt wer-
den.

Die Webkosten belaufen sich bei 1,2, 2,2 und 5,2 Still-
ständen auf DM 41,22, 42,16 und 44,71 pro 100 m Gewebe,
bzw. DM 20,61, 21,08 und 22,35 pro 100 000 Schuss.

Aehnlich liegen die Verhältnisse bei Herstellung des
Futtertaftes. Hier können einem Weber bei einer Still-
Standshäufigkeit von 2,7 bzw. 1,7 Stillständen pro 100 000
Schuss 54 bzw. 88 Maschinen, bei einer Stillstandshäufig-
keit von 5,7 Stillständen jedoch nur 26 Maschinen zur
Bedienung zugeteilt werden, bei einem Betriebsnutzeffekt
von jeweils 96,5%.
Die Webkosten betragen hier bei 1,7 bzw. 2,7 und 5,7
Stillständen DM 40,34, 41,58 und 45,54 pro 100 m Gewebe,
bzw. DM 14,41, 14,85 und 16,2 pro 100 000 Schuss.

Zusammenfassung

Ebenso wie glatte Filamente lassen sich auch texturierte
Garne mit einem Drehungsbeiwert von mindestens m 20,

Zwirne sowie die sogenannten Co-mingled-Garne, rein
oder in Mischung mit Spinnfasergarnen, sehr gut auf
Projektilwebmaschinen verarbeiten, eine gute Kett-
und Schussvorbereitung vorausgesetzt. Die Zuteilung von
50 Webmaschinen mit einer Nennbreite von 130 bzw. 153"

pro Weber kann bei Verarbeitung dieser Garne als nor-
mal angesehen werden.

Im weiteren können auch texturierte Garne ohne Drehung,
luftverwirbelte Zweifachgarne mit unregelmässig auftre-
tenden Verwirbelungsstellen und Endlosgarne mit faser-
ähnlichem Charakter, rein oder in Mischung mit Spinn-
fasergarnen, auf der Sulzer-Webmaschine verwebt wer-
den. Allerdings muss hier betont werden, dass bei Ver-

arbeitung dieser Garne der Kettvorbereitung entschei-
dende Bedeutung zukommt.

Die problemlose Verarbeitung von texturierten und luft-
verwirbelten Garnen sowie von Endlosgarnen mit faser-
ähnlichem Charakter in der Weberei hängt jedoch nicht
nur von einer guten Kett- und Schussvorbereitung ab,

sondern vor allem auch von der Garnqualität, die der
Faserhersteller zu liefern in der Lage ist. In diesem Zu-

sammenhang darf vielleicht auch darauf hingewiesen wer-
den, dass die Entwicklung neuer Fasern und Garntypen
markt- und verbrauchergerecht erfolgen und auf das End-

Produkt ausgerichtet sein muss, um der Gefahr einer Viel-
zahl von Typen für einen jeweils sehr begrenzten Einsatz-
bereich vorzubeugen.

Textilingenieur K. Nick
c/o Gebrüder Sulzer Aktiengesellschaft
8401 Winterthur

Der Falschdrahteffekt der Abzugsdüse
beim OE-Rotorspinnen

Einleitung

Infolge Reibung des rotierenden, radialen Garnstückes
an der stationären Abzugsdüse einer OE-Spinnstelle ent-
steht bekanntlich ein Falschdrahteffekt, der für das Ein-
spinnen der Fasern an der Rotorwand von beträchtlicher
Bedeutung ist. Die Falschdrahtwirkung hängt vom Rei-
bungskoeffizienten zwischen Garn und Düsenoberfläche,
von den geometrischen Verhältnissen der Düse sowie
von den gewählten Spinnbedingungen (Drehzahl, Abzugs-
geschwindigkeit) ab. Eine direkte Messung der tempo-
rären Drehungserhöhung im Radialgarnstück während
des Spinnvorganges ist relativ schwierig und könnte
wahrscheinlich nur auf fotografischem Wege erfolgen.
Lieber derartige Untersuchungen liegen unseres Wissens
bis heute keine Veröffentlichungen vor. Am Institut für
Textilmaschinenbau und Textilindustrie an der ETH wurde
ein anderer, unter «Vorgehen und Aufbau der Messein-
richtung» beschriebener Weg beschritten, um Angaben
über den Drehungsaufbau in der Falschdrahtzone beim
OE-Spinnen zu erhalten.

Die Fadenzug- und Geschwindigkeitsverhältnisse im Rotor
seien übersichtshalber im folgenden kurz zusammen-
gestellt:

Die Zentrifugalkraft im rotierenden, radialen Garnstück
bestimmt im wesentlichen die Anpresskraft des Fadens
in die Einlaufkrümmung der Abzugsdüse (Abbildung 1).

Die spezifische Fadenzugkraft—unmittelbar vor der Düse

ist in genügender Näherung gegeben durch [1]:

— F totale Zentrifugalkraft am rotierenden Garnstück
in cN

— /ro Garnfeinheit in tex
— w Umfangsgeschwindigkeit des Rotors in m/sec
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Die Fadenbewegung relativ zur Abzugsdüse setzt sich
zusammen aus einer Rotations- und einer Translations-
bewegung:

— Rotation nG

— riR

— V

— D

nR + —— (U min), wobei
jtD

Rotor Tourenzahl (U/min)
Garn Lieferung (m/min)
Rotor Durchmesser (m)

do 1

Abbildung 2 Reibkräfte zwischen Garn und Abzugdüse

oo

und Translation v, die Bewegung des Garnes längs seiner
Achse.

Die auf ein Garnelement wirkenden Kräfte sind in Ab-
bildung 2 dargestellt, wobei dT und dR die räumlich zu
verstehenden Reibungskräfte, hervorgerufen durch Ro-
tation bzw. Translation bedeuten. Für die Spannungs-
änderung im Faden sind die Reibungskraft dR und die
in Garnachse wirkende Komponente dA von dT verant-
wortlich, indessen die normale Komponente dD von dT
im radialen Garnstück einen Falschdraht erzeugt.

Vorgehen und Aufbau der Messeinrichtung

In Umkehr der beim Spinnprozess bestehenden Bedin-
gungen wurden die Reibungsverhältnisse in einer Ver-
Suchseinrichtung derart simuliert, dass anstelle des Garns
nunmehr die Abzugsdüse rotiert und das Garn lediglich
durch die Düse unter bestimmten Geschwindigkeitsver-
hältnissen gezogen wurde (Abbildung 3). Die Garnspan-
nung am Einlauf der Düse wurde entsprechend der beim
wirklichen Spinnen bei einem Rotor von 45 mm Durch-
messer auftretenden Radialfadenkraft gewählt. Diese Ver-
Suchsapparatur erlaubte unter anderem auch eine Unter-
suchung der Fadenkraftverhältnisse vor und nach der
Abzugsdüse, worüber in der nächsten «mittex» berichtet
wird.

Zwischen den Magnetbremsen und der rotierenden Ab-
zugsdüse baut sich nach kurzer Anlaufphase eine statio-
näre (falsche) Drehung auf. Um diese Drehung zuver-
lässig bestimmen zu können, wurde mit einer Schneide-
einrichtung vom laufenden Faden ein Garnstück heraus-
geschnitten und festgeklemmt. Durch einfaches Auszählen
der im allgemeinen gut sichtbaren, bändchenartigen Ver-
drehung konnte die Garndrehung, welche auf Falschdraht-
effekt beruht, relativ leicht angegeben werden.

zur Messbrücke

"X
Fadenzugsmesskopf

w

Schneide -und
Klemmapparat

//'//V/V/V/k
Magnetbremsen

Abzugswalzen

Ï angetriebene
Düse

ä

Abbildung 3 Schema der Versuchseinrichtung

Die Untersuchungsvariablen

Folgende Grössen sind variiert worden:

— Düsendrehzahl: 30 000, 40 000, 50 000 Umin
— Garnabzugsgeschwindigkeit: 35 bis 70 m/min (Simula-

tion des Garndrehungskoeffizienten <*e von 3 bis 6)
— Garnfeinheit: Ne 12 und Ne 20

— Düsengeometrie # 2,6 mm, #d: 12, 17 und 34 mm
— Düsenoberfläche: Stahl verchromt glatt und Stahl ver-

chromt gekerbt (entsprechend den Abzugsdüsen von
Firma Rieter).

Die bei den verschiedenen Versuchseinstellungen erreich-
ten zusätzlichen («falschen») Drehungen wurden jeweils
umgerechnet in einen «Falschdrahtkoeffizienten» À«»
bzw. A am.

Resultate

Die Abbildungen 4 und 5 veranschaulichen, welcher
Falschdraht bei der Herstellung von Garnen Ne 12 resp.
Ne 20 (bzw. 50tex und 30tex) mit der glatten Abzugsdüse
bei verschiedenen Düsendrehzahlen und Garnlieferge-
schwindigkeiten entsteht. Wird die Lieferung bei kon-
stanter Drehzahl erhöht, so sinkt also nicht nur die
effektive Garndrehung, sondern es vermindert sich auch
die Falschdrahtwirkung. Sehr deutlich ist die Falschdraht-
Steigerung, wenn bei konstantem Drehungskoeffizienten
Drehzahl und entsprechend Garnl'ieferung erhöht wer-
den. Bei 30 000 U/min und einer Garngeschwindigkeit
von 44 U/min, was für Ne 12 einem Drehungskoeffizienten
von <*e 5 entspricht, entsteht ein Falschdraht, der einer
Drehungskoeffizientzunahme von Aae l,71 entspricht.
Wird Garn mit gleichem Drehungskoeffizient, jedoch bei
50 000 U/min erzeugt, so ist mit einer Zusatzdrehung von
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A «e 2,57 zu rechnen. Die Einspinnwirkung in der Rotor-
fille ist unter diesen Bedingungen ohne Zweifel günstiger.
In den Abbildungen 6, 7 und 8 werden die Falschdraht-
koeffizienten A«e bzw. À «m in Abhängigkeit des nomi-
nellen Drehungskoeffizienten und der Rotordrehzahi für
die beiden Garnfeinheiten und verschiedenen Düsen-
durchmesser abgebildet. Man erkennt, dass der zusätz-
liehe (falsche) Drehungskoeffizient umso grösser ist, je
höher der effektive Garndrehungskoeffizient und die
Rotordrehzahl sind; und zwar unabhängig von der Garn-
feinheit.

Abbildung 9 zeigt deutlich, wie die Falschdrahtwirkung
etwa linear mit der Grösse des Aussendurchmessers
der Düse zunimmt. Es erscheint deshalb naheliegend,
als Grundeinflussgrösse das Verhältnis von Fadenrota-
tionsgeschwindigkeit am Aussenrand der Düse zur Garn-
lieferung zu wählen:

A AD.
vg

f.d
Ao<

m e

90- 3

60- 2

30- 1

u Nerz
A Ne 20

-7^

90 120 150 180

Abbildung 6 Falschdrahteffekte in Abhängigkeit des Drehungs-
koeffizienten, Düse 17 mm, Ne 12 und Ne 20
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Abbildung 4 Falschdrahtwirkung bei glatter Düse, Baumwollgarn
Ne 12, in Abhängigkeit der Garnliefergeschwindigkeit
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Abbildung 5 Falschdrahtwirkung bei glatter Düse, Baumwollgarn
Ne 20, in Abhängigkeit der Garnliefergeschwindigkeit
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Abbildung 7 Falschdrahteffekte in Abhängigkeit des Drehungs-
koeffizienten, Düse 12 mm, Ne 12
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Abbildung 8 Falschdrahteffekte in Abhängigkeit des Drehungs-
koeffizienten, Düse 34 mm

In Abbildung 10 sind die Messresultate in Funktion von A

aufgetragen, wobei (für eine bestimmte Düse) nur noch
die Rotordrehzahl als Parameter zu berücksichtigen ist.
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Der Einfluss der Rotordrehzahl ist erklärlich, da dieser
den Anpressdruck des Fadens an die Düse beeinflusst.
Da offenbar bei gekerbtem Düseneinlauf die Faden-
mitnähme durch die Düsenrotation verstärkt wird, liegen
die Falschdrahtdrehungskoeffizienten um ca. 30% höher
im Vergleich zur glatten Düse.

Würde das Garn am äusseren Düsenrand schlupffrei
abrollen, so müsste natürlich ein bedeutend stärkerer
Falschdrahteffekt entstehen. Nimmt man vereinfachend
an, dass der Düsenrand mit Geschwindigkeit vd das
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Benützt man anstelle der absoluten Drehung den Dre-
hungskoeffizienten A <*th für den Falschdraht, so resultiert
daraus:

digkeitsverhältnisses
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X 2
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Vergleicht man diese Aussage mit den gemessenen A«-
Werten in Abbildung 10, so wird ersichtlich, dass nur
etwa 1 % der theoretischen falschen Drehung erreicht
wird. So betrachtet, ist also die Mitnahme des Garnes
durch die Düse äusserst gering. Absolut gesehen aber
ist die erreichbare momentane Drehungserhöhung, wel-
che sich auf den Einspinneffekt fördernd auswirkt, recht
bedeutend, was in Abbildung 11 veranschaulicht ist. Für
die drei Düsendurchmesser ist hier die auf die nominelle
Drehung bezogene Drehungserhöhung (Falschdraht) in
Prozenten angegeben. Wir sehen, dass selbst bei der
glatten Düse der momentane Drehungsgewinn bis zu
90 % betragen kann.

Schlussfolgerungen

— Mit einer Spezialeinrichtung wurden, in Umkehr der
beim OE-Rotorspinnen bestehenden Verhältnisse, Ab-

solut-Messungen der Falschdrahtwirkung von Abzugs-
düsen unter verschiedenen, simulierten Spinnverhält-
nissen vorgenommen. Es wurde festgestellt, dass bei
konstanter Rotordrehzahl der Falschdrahteffekt zu-
nimmt mit grösserem Drehungskoeffizienten. Wird der
Garndrehungskoeffizient konstant gehalten, so erhöht
sich die falsche Drehung mit zunehmender Rotor-
drehzahl.

— Massgebend für die Falschdrahterteilung ist, bei einer
gegebenen Düse, das Verhältnis zwischen der Faden-

Umfangsgeschwindigkeit am Düsenrand und der Fa-

denliefergeschwindigkeit.
~~ Mit der gekerbten Düse wird ca. 30% mehr Falsch-

draht erreicht.
— Um sehr starke Falschdrahtwirkung zu erzielen, wären

Düsenmaterialien mit sehr hohen Reibwerten (mit Garn)
zu verwenden, woraus sich allerdings Verschleiss-
Probleme ergeben können.

Prof. Dipl. Ing. H. W. Krause
und Prof. Dr. H.A. Soliman
Institut für Textilmaschinenbau und Textilindustrie
ETH Zürich, 8006 Zürich
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Rieter erweitert die Kundenspinnerei

Die Maschinenfabrik Rieter AG in Winterthur hat ihre bis-
herige Kunden- und Versuchsspinnerei sowie das dazuge-
hörende Textillabor beträchtlich erweitert und modern!-
siert. In den vollklimatisierten Räumen können sämtliche
heute in der Praxis üblichen Spinnprozesse ab Rohma-
terial in Ballenform bis zum fertig ausgesponnenen Garn
unter betriebsähnlichen Bedingungen gefahren werden.
Dafür steht der folgende Maschinenpark zur Verfügung:

— Eine komplette Putzerei-Linie mit automatischer Bai-
lenabtragung, Misch- und Reinigungsmaschinen und

Flockenspeisung zu den neuen Hochleistungskarden.
— Verschiedene Strecken für den Einsatz in den entspre-

chenden Prozessstufen.
— Vollständiges Kämmereisortiment mit Kämmerei-Vor-

bereitung und Kämmaschine.

Blick in die moderne, vollklimatisierte Rieter Kundenspinnerei,
ausgerüstet mit den neuesten Maschinenmodellen.

— Flyer, Ringspinn- und OE-Maschinen in verschiedener
Ausführung für sämtliche Einsatzzwecke.

— Vollautomatische, kontinuierlich arbeitende 2-Kompo-
nenten-Faserdosierstrasse von Materialöffnung bis zur
Karde.

— Maschinen für die Verarbeitung von Wolle und lang-
stapligen synthetischen Fasern.

— Spezieller Maschinenpark für die Anwendung im Sek-
tor Endlosfilamente.

Das ebenfalls wesentlich vergrösserte Textillabor wurde
mit modernsten Prüfgeräten und weiteren technischen
Hilfsmitteln ausgerüstet, um alle anfallenden Laborarbei-
ten rasch und präzise bewältigen zu können. Damit sind
die Voraussetzungen geschaffen, um das umfangreiche
und anspruchsvolle Arbeitsprogramm dieses Dienstlei-
stungsbetriebes zu erfüllen.

Umfassendes Dienstleistungsprogramm

— Gezielte Spinnversuche zur technologischen Unterstüt-
zung für die Kundschaft im praktischen Betrieb.

— Spinnversuche für die sachgerechte Evaluation bei In-
vestitionsvorhaben.

— Vorführung der neuesten Maschinen für Interessenten.
— Ausbildung der Spinnereikader am praktischen Bei-

spiel.

Dank der neuen Kunden- und Versuchsspinnerei ist die
Firma Rieter in der Lage, Kunden und Interessenten auch
bei komplexen Aufgabenstellungen umfassend zu beraten.
Durch Spinnversuche ergeben sich wichtige Hinweise auf
die im praktischen Betrieb möglichen Leistungsdaten,
oder auch auf die zu erwartenden Umweltbelastungen bei
der Verarbeitung eines bestimmten Rohmaterials. Schliess-
lieh erlauben die Spinnversuche bei Investitionsvorhaben
ein praxisbezogenes Auswahlverfahren hinsichtlich der in
Frage kommenden Maschinen, ausgerichtet auf die spe-
zifischen Verhältnisse der Kunden. Dies ist besonders
wichtig beim Uebergang auf das Rotorspinnen, da hierbei
neben den technologischen und kommerziellen Aspekten
eine Reihe von zusätzlichen Faktoren, die für den Erfolg
oder Misserfolg eines Betriebes von grösster Bedeutung
sind, berücksichtigt werden müssen. In solchen Fällen
sind Spinnversuche und die technologische Beratung für
ein festgelegtes Produktionsprogramm sowie die vorge-
sehenen Endartikel oft ausschlaggebend, um gleich auf
Anhieb die optimale Lösung mit guter Rentabilität zu
realisieren.

«Last but not least» sei auf die modern eingerichteten
Schulungsräume verwiesen, in welchen Rieter Fachleute
den Spinnereikadern jenes Wissen vermitteln, das für den
erfolgreichen Betrieb einer Qualitätsspinnerei notwendig
ist.
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