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Der Hiilsenveredelungsautomat veredelt Garntrégerhiilsen
bis zu 55 Stk./min.

Papier-, Folien-, Teppich- und Verpackungs-Industrie

Ein wesentlicher Teil der ganzen Produktion geht tbri-
gens wieder zurlick an die Papierindustrie, woher man
das Rohmaterial bereits bezogen hat. Kartonrohre wer-
den hier fir das Aufrollen von Rotationspapier, Folien
und Papierrollen aller Art wieder verwendet. Diese Roh-
re missen eine relativ.grosse Wandstirke sowie hohe
Stabilitdt und Harte aufweisen.

Ein_ weiterer,grosser Absatzmarkt ist die Folien-Indu-
strie. Die hierfur gelieferten Kartonspulen der verschie-

Auf einer Wickelmaschine mit Doppelkopf werden grosskalibrige
Rohre fabriziert.

densten Durchmeser und Dicken werden flr das Aufrol-
len von Alu-Folien, Plastik-Folien, Verpackungsmaterial,
Klebestreifen, Etiketten, Handtlichern, Stoffen, Haus-
haltsfolien und vieles mehr verwendet.

Texturier- und Schnellspinnhilsen

Wie schon erwahnt ist die Briiggen AG Spezialist fur
Texturier- und Schnellspinnhtilsen. Solche Hilsen die-
nen in der Textilindustrie vor allem als Spulen zum Auf-
wickeln von feinen Garnen. Charakteristisch fir die Tex-
tilhtlsen ist die Spiralwicklung, das abgestochene und
abgerundete Ende und der Fadenschlitz mit der Fadenril-
le. Die Oberflache besteht aus einem Pergament- oder
Krepp-Papierdeckblatt.

Da die Textilhilsen bei Produktionsgeschwindigkeiten
von bis tGiber 6000 Metern pro Minute eingesetzt wer-
den, bedeutet dies héchste Beanspruchung fir das Ma-
terial. Die fir die Hilsenherstellung verwendeten Papie-
re missen hohe Materialhaftung und grdsste Stabilitat
miteinander vereinen.

Mit Hochgeschwindigkeit laufende Produktionsmaschi-
nen erlauben nur Hilsen mit enger werdenden Masstole-
ranzen, bezogen auf den Aussendurchmesser und die
Hilsenlange, aber auch héchsten Rundlaufgenauigkei-
ten.

Damit perfekte Massgenauigkeit, Rundlauffestigkeit,
Druckfestigkeit und ein gerduscharmer Lauf gewahrlei-
stet werden kann, ldsst die Briggen AG die Hilsen von
fihrenden Maschinenherstellern in Labor, Technikum
und Produktion unter hartesten Bedingungen testen.

Individuelles Sortiment und Spezialisierung

Die Briiggen AG bietet ein sehr breites und vielféltiges
Sortiment an. So kénnen die individuellen Wiinsche der
Kunden aufs Beste befriedigt werden.

Da der Betrieb ausschliesslich auf Bestellung hin arbei-
tet, fehlt die langfristige Sicherung des Absatzmarktes.
Dieser Situation begegnet die Briiggen AG mit der Spe-
zialisierung auf Textilhllsen. Dank der aussergewdéhn-
lich hohen Qualitat dieses Produktes steht die Briiggen
AG an der Spitze der Schweizer Produzenten.

Spinnereitechnik

Die Lédngenkennwerte
von Baumwollfasern

1. Einfiihrung

Durch die standigen Rationalisierungen in der Textilindu-
strie werden die einzelnen Maschinen immer mehr auf
Héchstleistung getrimmt. Parallel zu dieser Entwicklung
steigt auch der Bedarf an umfassender Information tiber
den jeweils zu verarbeitenden Rohstoff.
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Die Leistungssteigerungen in den vergangenen zwei
Jahrzehnten sind 5- bis 20fach. Eine mechanische
Baumwollpflickmaschine erntet x-mal mehr als eine
menschliche Arbeitskraft. Aber die Maschine pflickt so-
wohl gedffnete als auch ungeéffnete, in der Sonne als
auch im Schatten héngende Knospen, Pflanzenaste,
Blatter und Erde.

Solche auf maschinellem Wege geerntete Saatbaum-
wolle wird anschliessend auf modernsten Entkérnungs-
und Reinigungs-Maschinen intensiv gereinigt, damit die
vom Handel verlangte Farbe «Grades» erreicht werden
kann.

Die Bearbeitung auf diesen Maschinen ist dusserst ag-
gressiv, die Faserschadigung kann im Vergleich zu fri-
heren Methoden bis zu 4fach sein.
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50 4 Stapelqiagromm
der gleichen Baumwolle
40 A
Walzenentkornt Sdagenentkornt

30 4 - .
20 4
10

— > (%)

20 40 60 70 100

Stapeldiagramm Baumwolle, walzen- und ségenentkérnt

Vor der Einflihrung der Hochleistungsstrecken waren die
Maschinen noch vielképfig und produzierten 20-30 m
Band in der Minute. Heute sind Abliefergeschwindigkei-
ten von 300-600 m/min. durchaus Ublich. Daraus erkla-
ren sich die hohen Anspriiche an die Faserlangendaten,
aus welchen die erforderlichen Maschinen-Einstellungen
abgeleitet werden. Diese Tendenz und Problematik ist
bei allen Arbeitsstufen feststellbar.

Fir eine genaue Kenntnis aller Faserdaten spricht auch
die wirtschaftliche Situation, denn héhere Qualitat als
verlangt bedeutet verschenktes Rohmaterial oder Geld.

Es geht heute also darum, mit dem bestehenden Roh-
stoff den besten Ertrag zu erreichen bzw. die geforderte
Qualitat des Artikels mit einem moglichst «billigen» Aus-
gangsstoff zu erzielen. Die L6sung besteht in der Opti-
mierung moglichst vieler Einflussgrossen. Nur derjenige,
der neben den Kenntnissen der textilen Fertigung auch
Uber alle Kennwerte des zu verarbeitenden Materials
verfligt, kann die Verarbeitungs-Prozesse optimieren.

2. Die Messung der Kennwerte textiler Rohstoffe

Die notwendigen Informationen Gber eine bestimmte Fa-
ser setzen sich aus vielen Kennwerten zusammen. Sehr
wahrscheinlich basiert das Verhalten der Faser sogar auf
weiteren, heute noch nicht objektiv messbaren Einzelda-
ten.

Das Bestimmen von Kennwerten textiler Materialien
beinhaltet viele Fehlermdglichkeiten. Diese Fehler kann
man in 3 Hauptgruppen einteilen:
- Klimabedingte Fehler:
Sie werden druch das hygroskopische Verhalten der
Fasern hervorgerufen, kénnen aber bei Einhaltung nor-
mierter Klimabedingungen vernachléassigt werden.

— Menschliche Fehler:
Diese. entstehen durch die Unvollkommenheit der
menschlichen Arbeitskraft. Sie kénnen durch automa-
tische Mess-Methoden zu einem grossen Teil ausge-
schaltet werden, z.B. Faserlangenmessung mit dem
AL-101 Messgerat.

— Systematische Fehler:
Sie sind durch die Art, Anordnung und die Mittel usw,
der angewandten Priifung bedingt. Diese Fehler kon-
nen vernachladssigt werden, wenn die Bedingungen
bei allen zu vergleichenden Prifungen die gleichen
sind. Nur wenn die Prifnormen und Anleitungen bei
allen Messungen genau eingehalten werden, sind ver-
gleichbare Resultate auf breiter Basis méglich. Um die
notwendigen Schlussfolgerungen ziehen zu kdnnen,
miussen die einzelnen Werte zuverlédssig und reprodu-
zierbar ermittelt werden. Diese Forderung wird uns
auch noch in Zukunft beschaftigen und nach immer
komplexeren Lésungen verlangen.

Neben vielen anderen Kennarten gehért die Faserlange
und deren Verteilung zu den allerwichtigsten.

3. Die Faserlinge und deren statistische Verteilung

Die Lange und deren Verteilung basieren auf vielen Fak-
toren, z.B. der Pflanzenart, der Bodenbeschaffenheit,
den Klimabedingungen, der Wachstumszeit, der Ernte-
Methode, der Art der Zwischenlagerung, der Entkér-
nungs- und Reinigungs-Methode, der Art der Aufl6sung,
der Kardierung sowie der Maschinen-Einstellungen,
Drehzahlen, Walzenbeziige usw., bei den einzelnen Pro-
zessstufen in der Spinnerei.

Von den Langenkenndaten kénnen viele wirtschaftliche
Faktoren abgeleitet werden, z.B. die richtige Verwen-
dung des Fasermaterials, die Maschinenfolge und deren
Einstellungen, das Flugaufkommen, das Laufverhalten
wie auch die zu erwartenden Garneigenschaften wie
Haarigkeit, Gleichmassigkeit, Reissfestigkeit, usw.

Fir die Bestimmung dieser (beraus wichtigen Daten
setzt sich nun auch im Bereich Baumwolle immer mehr
das Texlab-System durch. Mit dem AL-101 Faserlangen-
messgeradt konnen alle interessierenden Langendaten
von Fasern in allen Faserzustanden (exklusiv Garn) be-
stimmt werden.

4. Die Bestimmung der Liéingenkenndaten

Das AL-101 schaltet die subjektiven Einfliisse durch
automatische Messung weitgehend aus. Die grosse Da-
tenausbeute und sofortige Verfligbarkeit der Resultate
wird durch den im Gerét integrierten Mikroprozessor er-
reicht.

Der Faserlagezustand (wirr oder parallel) bestimmt die
Art der Faservorbereitung. Besteht bereits eine parallele
Faserlage (Bander aller Art), wird das Faserband direktin
das Nadelfeld des Faserrichters (Fibroliner) eingelegt.
Die gleichzeitige Abarbeitung beider Bandenden (U-for-
mige Bandeinlage) eliminiert die Einfliisse der Produk-
tionsrichtung (Hakchen, Schuppen usw.).

Fasern in wirrer Lage werden mit Hilfe einer leicht erlern
baren Methode stichprobenartig aus der Grundgesamt-
heit gewonnen, gemischt und vorparallelisiert.

Aus den Faserbandern oder aus den vorparallelisierten
Fasern stellt der Faserrichter automatisch und reprodu:
zierbar das erforderliche, endengeordnete Muster her.
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Die Faserzange zieht alle vorstehenden Fasern aus dem
sich hin und her bewegenden Nadelfeld und legt diese
im Musterhalter ab. Jeweils am dusseren Umkehrpunkt
des Schlittens wird das Nadelfeld vorwérts geschaltet,
so dass neue Faserspitzen in den Bereich der Zange ge-
langen. ’

Faserauszug und Ubertragung in den Musterhalter
im Faserrichter FL-101

Das Fasermuster wird mit Hilfe des Musterhalters prazi-
se auf den Mess-Schlitten des AL-101 Messgerates
Ubertragen, in welchem das Muster mit konstanter Ge-
schwindigkeit durch das Messorgan gefihrt wird.

Fasermuster im Mess-Schlitten des AL-101 Faserlangen-Messgerétes

Von einem Muster werden auf diese Weise 1200 Signale
geWOflnen, digitalisiert und gespeichert. Die Messung
und die Berechnung aller Langen-Parameter ist nach ca.

Sekunden abgeschlossen. Samtliche Faserlangen-
Kenndaten kénnen Uber die Tastatur individuell abge-

fragt werden. Auf den mitgelieferten Protokoll-Formula-
ren lassen sich die jeweils gewiinschten Kenndaten fest-
halten und darstellen.
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Darstellung der Kenndaten auf dem Protokoll-Formular

5. Die Auswertungen

Wird die Anlage mit dem Drucker DS-100 kombiniert,
erscheinen die Messdaten in wahlbarer Informations-
dichte automatisch auf einem Texlab-Protokoll.

o Histogramm

60
40

Stapeldiagramm
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Texlab-Protokoll mit Stapeldiagramm und Histogramm

Die vom Fasermuster gewonnen Basis-Informationen
werden in zwei praxisnahe Verteilungs-Arten, namlich
nach Faserzahl-Verteilung und nach Fasergewichts-Ver-
teilung umgerechnet. Auch Spannldngendaten stehen
zur Verfligung.
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Es werden je zwei Diagramme ausgedruckt, das Sum-
menhaufigkeits-Diagramm  (auch  Stapel-Diagramm
genannt) und das Histogramm, das die prozentuale Hau-
figkeit aller Faserlangengruppen anzeigt und Verschie-
bungen der einzelnen Gruppen sehr genau wiedergibt.
Ferner werden die «mittlere Faserldnge», der Variations-
Koeffizient und ldangenbezogene Kurzfaseranteile sowie
prozentbezogene Ldngenangaben in numerischer Form
ausgedruckt.

Aus diesen Angaben kénnen fiir Baumwolle fiinf Haupt-

parameter abgeleitet werden:

a) Die mittlere Faserlange nach Faserzahl, ein Charakte-
ristikum des Fasermaterials.

b) Der Variations-Koeffizient nach Faserzahl, der die
Qualitat des gepriiften Materials in einer Zahl wieder-
gibt.

c) Der Kurzfaseranteil unter 12,5 mm nach Faserzahl,
eine wichtige Grosse bei der Auswahl von Baumwoll-
Losen und bei der Maschinen-Uberprifung.

d) Der Einstell-Stapel 1% nach Faserzahl, als direkte Be-
zugsgrosse fir die Einstellung der Streckwerkdistanz.

e) Die Klassierlange 25% Stapel nach Fasergewicht, mit
bester Ubereinstimmung mit dem Ublichen Klassier-
stapel.

6. Zusammenfassung

Der Artikel zeigt die gewaltigen Leistungssteigerungen
in der Textilindustrie wahrend den letzten Jahrzehnten
auf. Parallel dazu steigt der Bedarf an umfassender In-
formation Uber den zu verarbeitenden Rohstoff. Die Fa-
serprifungen beinhalten viele Fehlermoglichkeiten. Die-
se gilt es auf ein akzeptables Mass zu reduzieren, damit
die Genauigkeit der Maschinen-Einstellungen und die
Vergleichbarkeit gewahrleistet ist. Das AL-101 Langen-
messgerat trdgt durch Automatisation wesentlich zu
dieser Forderung bei. Es erlaubt, von allen Faserzustéan-
den (exkl. Garn) schnell, sicher und reproduzierbar die
Daten zu gewinnen, die wiederum Riickschlisse auf
Verwendung, Maschinenfolge und Einstellungen, Flug-
aufkommen, Laufverhalten und Garneigenschaften wie
Haarigkeit, Reissfestigkeit, Gleichmassigkeit usw. zu-
lassen. Der Anwender ist somit in der Lage, durch opti-
maleren Einkauf, richtige Maschinen-Einstellungen und
sichere Uberwachung seiner Produktion, sich sicherer
zwischen Reklamationen und «verschenkter Qualitat»
zu bewegen.

Siegfried Peyer AG
8832 Wollerau

Technik

Der vollautomatische Spulprozess
jetzt auch fiir «Kleinpartien»

Die Verarbeiter von relativ kleinen Garnpartien haben oft
wehmiitig das vollautomatische Spulgeschehen in den
Betrieben betrachtet, wo CX-Autoconer® mit 50 oder
60 Spulstellen lber eine lange Zeit hinweg mit ein und
demselben Garn belegt waren.

Gewiss bietet Schlafhorst fir «Kleinpartien» mit dem
System BV-Kopsvorbereitungsstation und Autoconer®
BX eine sehr flexible und kostengtinstige L6sung gegen-
Uber den Maschinen mit normalem Rundmagazin. Vor al-
lem ist dies auch eine Nachbaulésung, die aufgrund des
auf die Halfte reduzierten Personalaufwandes Amortisa-
tionszeiten zwischen 1 und 1% Jahren erméglicht. Aber
eine Vollautomation im Sinne Autoconer® CX ist dieses
System nicht!

Abgesehen davon, dass mit diesem BV-System der Zwi-
schenprozess der Kopsvorbereitung beriicksichtigt wer-
den muss — eine zusatzliche Garnlagerung ist erforder-
lich —, hat die Spulerin nach wie vor die Aufgabe, die
Kopse in die Hdnde zu nehmen und die Magazine zu fiil-
len; das aufwendige Fadensuchen auf dem Kops und
das Abziehen der Hinterwindungslange entfallen aller-
dings.

Die Suche nach einem vollautomatischen System fir die
sogenannten «Kleinpartien» brachte die Erkenntnis dass
der Autoconer® DX/20 die Produktionseinheit darstellt,
die mit den gestellten Forderungen am besten fertig
wird. (Abb. 1).

In Europa z.B. kann man damit rechnen, dass im Durch-
schnitt 2-5 verschiedene Partien pro 100 Spulstellen
gleichzeitig laufen. Sicherlich gibt es auch vereinzelt Fél-
le, wo 10 Spulstellen fir die eine oder andere Partiegros-
se genigend wiéren. Aus wirtschaftlichen Gesichts-
punkten heraus sollte man jedoch nicht dazu Gibergehen,
eine Vorbereitungsstation pro 10 Spulstellen vorzuse-
hen, weil:

1. Bei einer praktischen Kopslaufzeit von 2 Min. das Lei-
stungsvermdgen der Kopsvorbereitungsstation nur
mit 16,6 % ausgenutzt wird.

2. Gegenuber der Maschine mit 20 Spulstellen doppelt
so hohe Kapitalaufwendungen fir die Vorbereitungs-
station anfallen.
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