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Spinnereitechnik

Die neue Flyerbaureihe 1505

Mit der Uberleitung einer weiteren Flyervariante des Modells
1505/2, fur das Einsatzgebiet Baumwolle und Chemiefasern,
wurden die langjahrigen Bemiihungen von Konstrukteuren,
Technologen und Maschinenbauern zur Schaffung einer neuen
Flyerbaureihe erfolgreich zum Abschluss gebracht.

Hinsichtlich Leistung und Qualitit, Bedienkomfort und Finish,
Einsatzbreite und Vorgarnqualitat reihen sich die Flyer 1505 mit
guten Ergebnissen in die modernen Textima-Spinnlinien fiir
Stapelfasern ein.

Baumwoll-Flyer, Moack 1505/2

1. Typenprogramm und Einsatzgebiet

Die Baureihe 1505 umfasst 3 Typen mit hohem Standardisie-
rungsgrad:

Flyer 1505/1  Extragrobflyer zur Herstellung von Vorgarn aus
Baumwolle, Chemiefasern und deren Mischun-
gen in den Feinheiten 1250 tex bis 333 tex fur
Faserldngen 29 bis 40 mm und 40 bis 60 mm.

Drehungsbereich: 10 bis 65 T/m

Grob-/Mittelflyer zur Herstellung von Vorgarn
aus Baumwolle, Chemiefasern und deren Mi-
schungen in den Feinheiten 1250 tex bis 200
tex fir Faserldangen 29 bis 40 mm und 40 bis
60 mm.

Drehungsbereich: 20 bis 90 T/m

Extragrobflyer zur Herstellung von Vorgarn aus
Wolle, Chemiefasern und deren Mischungen,
in den Feinheiten 2000 tex bis 333 tex fiir
Faserlangen 40 bis 60 mm und 80 bis 325
mm.

Drehungsbereich: 10 bis 65 T/m

Folgende Streckwerke kommen dafiir zum Einsatz:

— Dreiwalzen-Streckwerk mit Druckarm D 131 (V = 4 bis 8)

— Dreiwalzen-Zweiriemchen-Streckwerk mit Druckarm D 32
(V = 6 bis 15)

— Vierwalzen-Streckwerk mit Druckarm D 13 (V = 6 bis 12)

— Dreiwalzen-Zweiriemchen-Streckwerk mit Druckarm D 50
(V = 7 bis 20)

Flyer 1505/2

Flyer 1505/6

mittex 3/8

2. Technische Ausfiihrung

1505/1 1505/2 1505/6
max. Fliigeldrehzahl U/min 1300 “1400 1600
Flugelteilung (mm) 260 228 260
Wagenhub 350 300 350
Spulendurchmesser (mm) 165 145 170
Fligelzahl (16er Sprung) 32-80 32-112 32-64
max. Antriebsleistung
(kW) 15 15 15
max. Kannenabmessung
(mm) @500x1000  dto. dto.
(bei halbhohem Einlauf)
(mm) - J400x1000 -
max. Spulengewichte (kg) 2,5 1,5 35
max. Masch.-Lange (m) 13,485 16,353 13,485
max. Masch.-Breite (m) 4,620 4,620 4,620
max. Masch.-Hohe (m) 1,950 1,950 1,950

Das Maschinengestell ist in Gemischtbauweise, Grauguss und
Stahlleichtbau ausgefihrt. Die wesentlichsten Antriebselemen-
te sind im Antriebsblock mit Triebgestell untergebracht und auf
Gussplatten montiert.

Der Maschinenantrieb erfolgt durch einen DS-Asynchron-
Bremsmotor. Der Hochlauf auf Nenndrehzahl wird durch einen
Wechselstromsteller mit Regeleinrichtung mit konstanter Be-
schleunigung ausgefiihrt. Mit einem Potentiometer kann die
Hochlaufzeit dem textilen Verarbeitungsmaterial angepasst
werden.

Die gesamte Typenreihe wird nur mit Rechtsantrieb aus
gefiihrt. Die Vorteile dieser Massnahme reichen bis zur einfa
cheren Ersatzteilhaltung in der Spinnerei.

Die Fligel sind hangend an einer Fligelbank angebracht, in
welcher die Zahnriementriebe fiir den sektionsweisen Antrieb
untergebracht sind. Die gleichen Antriebe wurden fiir die Hik
senaufnahmen im Spulenwagen untergebracht. Diese Ausfiihr
rungsart ist wartungsfrei und gewahrleistet einen gerduschar
men Lauf. Die eingesetzten Polyurethan-Zahnriemen zeichnen
sich durch eine hohe Lebensdauer aus.

In den Hulsenaufnahmen wurden die Elemente der Bedie-
nungserleichterung untergebracht, die durch einen Zusatzhut
des Spulenwagens wirksam werden.

Nach Erreichen der vollen Spulenbewicklung wird von der
Konusriemenflihrung ein Schaltkontakt betatigt, der die Auto-
matik fiir folgende Arbeitsgédnge in Gang setzt:

— Entspannen des Konusriemens

— Rickfihrung des Konusriemens

— Riickstellung des Schaltwerkes in die Ausgangsstellung

— Spannen des Konusriemens

— Abfahren des Spulenwagens in die Abziehstellung und
Vorkippen der vollen Spulen.

Diese Arbeitstechnik bringt in Verbindung mit den héngendef
Fligeln eine wesentliche Arbeitserleichterung fir das Bedie™
personal und enthélt die Moglichkeiten zur Steigerung der L
stung. Beim Spulenwechsel sind jetzt das Abziehen d¢f
Flyerfligel und der vollen Spulen (ber die lange Spindel nicht
mehr notig. Die Spulen stehen in giinstiger Griffposition und
lassen sich leicht der Maschine entnehmen.

Diese Vorteile werden besonders bei den Extragrobvariante’
1505/1 und 1505/6 auf Grund der Spulengewichte VO
2,5-3,5 kg wirksam.

Die Streckbandzufiihrung erfolgt aus Spinnkannen bis ZU,Q
500 x 1000 mm iber einen Uberkopfeinlaufrahmen bzw. b
zu @400 x 1000 mm (iber einen halbhohen Einlaufrahmen ('
bei 1505/2). Damit ist auch an der Vorlageseite der Maschi®
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eine gute Zuganglichkeit fiir das Bedienpersonal gesichert. Die
Luntenleitwalzen werden von abgedeckten Rollenketten ange-
trieben.

Alle Streckwerke haben eine Neigung von 15° zur Waagerech-
ten. Die Federdruckarme D 32 und D 50 sichern mit ihrem syn-
thetischen Oberriemchen im Zusammenwirken mit den einge-
setzten Unterriemchen eine gute Fihrung des Streckenbandes.
Bei vorschriftsmassiger Streckwerkeinstellung (Streckfeldwei-
ten, Oberwalzenbelastung, Riemchenflhrungsorgane, Lun-
tenfiihrer und Verdichter) werden optimale Arbeitsergebnisse
erreicht.

Unterwalzen und Mantelhiilsen sind walzgelagert. Pneumati-
sche und mechanische Reinigungsorgane verhindern das Ein-
schleppen von Faserbérten in die Lunte.

Die Kammgarnvariante hat als Besonderheit noch die «Quick-
set-Ausfithrung zur Schnellverstellung des Vorverzugsfeldes.
Photoelektrische Wachter setzen bei Band- und Luntenbruch
die Maschine still. Die Kammgarnvariante kann auch mit einer
elektromechanischen Lunteniberwachung und einer feldwei-
sen Luntenbruchanzeige ausgeristet werden.

Vier Meldeleuchten auf dem Triebgestell signalisieren:

—rot Bandbruch

—rot Luntenbruch

—gelb Spulenabzug

—grin Maschine betriebsbereit

Weiterhin werden ein Dreischicht-Meterzahlwerk und eine
elektrische Drehzahlanzeige installiert.

Das Bedienpersonal ist durch Schaltkontakte an Tiiren und Ver-
decken und durch ein vollstandiges Flugelschutz-Verdeck mit
Klarsichtscheiben weitgehend geschitzt. Die Arbeitssicherheit
der Maschine entspricht den speziellen Bestimmungen des Ar-
beits- und Gesundheitsschutzes fiir Vorspinnmaschinen.

3. Neue konstruktive Details

Seitder Produktionseinfiihrung der 1. Variante wurden eine Rei-
he von Verbesserungen wirksam gemacht, welche sich positiv
auf die Bedienbarkeit und die Zuverlassigkeit der Maschine

sowie auf die Qualitat der Lunten und Spulenkdrper auswirk-
ten.

Der Fliigelhals der hinteren Reihe wurde durch Aufsétze verldn-
gert, damit die Ebenen des Luntenlaufes nur geringfligig von-
einander abweichen. Dabei ergeben sich anndhernd gleiche
Spinndreiecke und giinstigere Verhéltnisse fiir die elektro-opti-
sche Luntenbruchiiberwachung.

Durch Plastehauben werden diese Fliigelaufsétze abgedeckt,
um das Ansetzen und Umwickeln von Fasern und Faserbarten
2 vermeiden. Die Halterung der Flugelschutzrahmen wurde
flach tiber die Fliigelbank gefiihrt und ermdglicht damit eine
ute Beobachtung des Luntenlaufes von jeder Position an der
Be.dienseite der Maschine. Gleichzeitig wurde die Zuganglich-
keit zum Streckwerk und zum Unterbau verbessert.

Die Putzlippen der Ausgangsoberwalzen werden periodisch ab-
Sehoben, dabei die angestauten Fasern freigegeben und diese
In. die Diisen der pneumatischen Reinigungsanlage gesaugt.
Diese Arbeitsweise verhindert die Ansammlung von Faserbér-
ten und deren Einschleppen in das Vorgarn.

Die Schaltung der Wagenumkehr wurde von mechanischer
bertragung in elektrische umgestellt. Das Antriebsritzel wird
dqrch zwei Elektrolamellenkupplungen wechselweise in Ein-
gf'ff gebracht. Die wesentlich verkiirzten Schaltzeiten ergeben
éinen exakten Spulenkegel, dessen Kegelwinkel ausserdem in
Weiten Grenzen einstellbar den textiltechnologischen Verarbei-
tungsbedingungen angepasst werden kann.

Die nachfolgende Aufstellung zeigt eine Auswahl der auf den
Flyervarianten 1505 verarbeiteten Streckenbander und die er-
reichten Verbesserungen der Qualitatswerte (Cv-Werte) der
Lunten gegentber den Vorlagen.

4. Erreichte Leistungen und Vorgarnqualitaten

Die Erprobungen der neuen Flyer wurde in mehreren Spinne-
reien unter Betriebsbedingungen Uber langere Zeiten durch-
gefiihrt. Die erreichten Drehzahlen sind in der Tabelle (Pkt. 2)
enthalten.

Natiirlich gibt es dabei Abhdngigkeiten zum Verarbeitungsgut.
So wurden kardierte BW mit Faserlangen 29 bis 33 mm (Sor-
ten Il und IV) noch bei Drehzahlen bis 1200 U/min gut verarbei-
tet. Die besten Ergebnisse wurden mit PE-F/BW (67/33) mit
37/38 mm Faserldnge erreicht.

Im Kammgarnbereich konnten Mischungen aus PAN-FAVI-F
oder PAN-F/PVC-F mit 1600 U/min und dariiber verarbeitet
werden, 100% PE-F (100 mm) und 100% PAN-F (100-185
mm, Reisskonverter) bis 750 U/min bzw. 950 U/min. Reine
Wollen lassen sich gut mit 1200 bis 1400 U/min verarbeiten.

Bei Gleichmaéssigkeitsuntersuchungen mittels Usterprifgerat
wurden folgende Werte ermittelt:
— 100%BW, kard. ~ 31-35mm, Nm, 1,6 (Band Nm 0,20), 55,0 T/m

Streckenband: 3,66% CV (It. Usterstatistics 25%-Linie)
Vorgarn: 5,92% CV (It. Usterstatistics 25%-Linie)

— 100% BW,gekammt 37-38 mm, Nm 3,0 (Band Nm 0,27), 58,5 T/m
Streckenband: 2,7-3,0% CV (It. U-Statistics 50%-Linie)
Vorgarn: 3,8—-4,0% CV (It. U-Statistics 10%-Linie)

— 100% BW, gekdmmt 37-38 mm, Nm 3,0 (Band Nm 0,27), 58,5 T/m

Streckenband: 3,6-3,8% CV (It. U-Statistics 75%-Linie)
Vorgarn: 4,9-5,1% CV (It. U-Statistics 50%-Linie)

— 60/40 PA-F/BW  34/31-33mm,Nm2,2 (Band Nm0,23),43,0T/m
Streckenband: 4,35-4,6% CV (It. U-Statistics 50%-Linie)
Vorgarn: 6,1-6,5% CV (It. U-Statistics 25%-Linie)

— 100% Wo, fein 90 mm, Nm 3,0 (Band Nm 0,28),41,5 T/m
Streckenband: 4,1% CV (It. U-Statistics 75%-Linie)

Vorgarn: 6,0% CV (It. U-Statistics 90%-Linie)

- 100% Wo grob 100-310mm, Nm 1,2 (Band Nm 0,18),36 T/m
Streckenband: 4,1% CV (It. U-Statistics 90%-Linie)

Vorgarn: 6,0% CV (It. U-Statistics 75 %-Linie)

- 100% PE-F 10°mm, Nm 2,0 (Band Nm 0,20), 16 T/m
Streckenband: 2,2% CV (It. U-Statistics 75%-Linie)

Vorgarn: 6,5% CV (It. U-Statistics 50%-Linie)
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- 100% PAN-F 100-180mm,Nm 1,5 (Band Nm0,16), 15 T/m

Reisskonverterband

Streckenband: 1,6% CV (It. U-Statistics 25%-Linie)
Vorgarn: 4,5% CV (It. U-Statistics 5%-Linie)

— 60/40 PAN-F/VI-F 80—100 mm, Nm 0,8 (Band Nm 0,125),24 T/m
Streckenband: 1,8-2,14% CV (It. U-Statistics 50/75%-Linie)
Vorgarn: 5,0-6,2% CV (It. U-Statistics 25%-Linie)

— 70/30 PE-F/VI-F  57-58 mm, Nm 2,0 (Band Nm 0,20),31,9 T/m
Streckenband: 1,7-2,4% CV (It. U-Statistics 75%-Linie)
Vorgarn: 5,0-7,0% CV (It. U-Statistics 756%-Linie)

Durch die exakte Streckenbandfiihrung im Streckwerk sowie
der Lunte geschlossenen Fliigelarm, den ruhigen Luntenlauf
ohne Fligelwindbeeinflussung zwischen Ausgangswalzenpaar
und Fligelkopf werden in Verbindung mit den entsprechenden
Druckwalzenbelastungen hohe Qualitatsforderungen an das
Vorgarn mit dem Flyer 1505 erfiillt.

Die standig steigenden Qualitdtsanforderungen der Endver-
braucher von Textilerzeugnissen werden in der Perspektive im
steigenden Masse zum Einsatz von Regulierstrecken und Regel-
einrichtungen an den Karden fiihren, und damit zu einer weite-
ren Qualitatsverbesserung der Vorgarne und Garne.

Dipl.-Ing. Winfried Haupt,

VEB Textilmaschinenbau Grossenhain
— Kombinat Textima —

Webereitechnik

GUN N E-Luftdiisen-Webmaschine
AIR-JET-Frottier
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Luftdisen-Webmaschine

Die jahrzehntelangen Erfahrungen der GUNNE-Webmaschi-
nenfabrik, D-4773 Mohnesee-Glinne, in der Fertigung von
Hochleistungs-Webmaschinen zur Herstellung von Frottierge-
weben dokumentieren sich ein weiteres Mal in der GUNNE-
Luftdiisen-Webmaschine AIR-JET Frottier in den Serientypen
150, 180, 200, 230, 260 und 280 AIR-F, wobei diese Zahlen
jeweils die max. Einzugsbreite bedeuten.

Der Schussfaden wird durch eine Hauptdise, die an der rech-
ten Seite der Weblade angebracht ist, eingetragen. Der Schuss-
faden wird von einer Anzahl stafettenartig angeordneter Diisen
tbernommen und durch das offene Webfach eingetragen.

Ein unterer Querriegel ist gleichzeitig der Druckluftbehélter, von
welchem die Hauptdise, die Stafettendiisen und die Faden-
speicherdiise die Luftzufuhr erhalten.

Ein Profilriet dient zur Luft- und Schussfadenfiihrung.

Die Schusseintragung durch Luft ist sehr schonend, so dass
auch empfindliche Garne eingetragen werden kdnnen.

Der Schussfadenwéchter kontrolliert den Schussfaden optisch.
Der Signalgeber des Schussfadenwaéchters ist an der Weblade
auf der linken Seite befestigt. Er ist seitlich zur Gewebebreite
stufenlos verstellbar.

Die Schussgarnspulen sind leicht zugéngig an der rechten
Webmaschinenseite angeordnet. Da ein kontinuierlicher
Schussfadenabzug erfolgt, kann sowohl von konischen Kreuz-
spulen, als auch von zylindrischen Spulen abgewebt werden.
Der von der Schussgarnspule abgezogene Schussfaden wird
mehrfach (iber gummierte Abzugstrommeln gefiihrt. Die Ab-
zugstrommeln werden durch eine Messtrommel am Aussen-
umfang angetrieben. Der Durchmesser der Messtrommel ent-
spricht der Einzugsbreite. Wenn die Einzugsbreite verandert
werden soll, muss eine andere Messtrommel aufgesetzt wer-
den. Der Schussfaden wird nach Verlassen der gummierten Ab-
zugsrolle durch Luft in einen Fadenspeicher geblasen und bildet
dort einen Ballon. Von dort wird der Schussfaden von der
Hauptdise tUbernommen. Entsprechend dem Rhythmus der
Schussfadeneintragung 6ffnet und schliesst sich eine Faden-
blockierung, deren Hub nur 2 mm betragt. Die Schussfaden-
blockierung ist zwischen dem Schussfadenspeicher und der
Hauptdiise ortsfest angeordnet.

Nach einem Schussfadenbruch wird der Schussfaden durch
Betatigung eines kleinen Hebels mit reduziertem Luftdruck
durch die Hauptdiise gefadelt. Danach wird die WWebmaschine
eingeschaltet. Der erste Schussfaden wird bei vollem Lauf der
Webmaschine eingetragen.

Die Webkante wird links und rechts durch Spezial-Dreherappa
rate abgebunden. An der rechten Seite entsteht keine Abfalt
kante, wahrend an der linken Gewebeseite eine Abfallkante von
ca. 3 cm entsteht, die fast geradlinig, ungehindert in einen A
fallbehalter abgezogen wird. Eine Steuerwelle ist in unmittelba:
rer Ndhe unter dem Brustriegel voll kugelgelagert und leicht
zuganglich angebracht. Von der Steuerwelle werden angetrie
ben: Ventil fir Hauptdiise, Ventil fiir Stafettendiisen, Schussfé
denschere, Kantenschere und Schussfadenblockierung. Diest
Funktionen werden durch kopiergefraste Kurven bestétigt
deren Hub noch unter 5 mm liegt. Ausserdem wird die Schus$
faden-Messtrommel durch die Steuerwelle angetrieben.

Die Schussfadenschere istam Webmaschinengestell fest mor
tiert. Im Moment des Webladenausschlages wird der Schuss
faden geschnitten.

Der Antrieb der Webmaschine erfolgt durch eine Brems
Kupplungs-Kombination, bei welcher der Schorch-We?
maschinenmotor 2,2 kW und die Schwungscheibe standy
durchlaufen.

Fiir die hohen Tourenzahlen der Webmaschine ist dies erforde?
lich, damit beim Anstellen der Webmaschinen sofort ein vol
Rietanschlag erfolgt. Es entstehen keine Standstellen.

Die Brems-Kupplungs-Kombination hat ausserdem den Vqr'
teil, dass beim Abstellen der Webmaschine der Motor und d¢
Schwungscheibe nicht abgebremst werden. Es muss ledigl¢
die Webmaschine ohne Antriebsorgane gebremst werde'
In der Brems-Kupplungs-Kombination erfolgt sowohl dié
Kupplung (EIN und AUS) als auch das Bremsen der Wet
maschine.

Die Motor-Keilriemenscheibe ist in einem begrenzten Bereil i
zur Anderung der Tourenzahl verstellbar.
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