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Zwirnerei-/
Texturiertechnik

Vorteile der Ringzwirnmaschine
bei der Herstellung technischer Zwirne

Die Herstellung und der Einsatz technischer Zwirne hat
in den letzten Jahren stark zugenommen. Die hochfe-
sten, endlosen Garntypen wurden laufend verbessert
und an die jeweiligen Bedarfsfélle angepasst. Entspre-
chend dem Verbrauch synthetischen Endlosmaterials
kénnen folgende Einsatzgebiete unterschieden werden.

- Reifen

- technische Gewebe (Planen, Zelte, Sport- und Frei-
zeitartikel)

- technische Gummiartikel (Forderbander, Keilriemen,
Schléauche)

— Netze und Taue

- Sonstige (z.B. Nahzwirne, Siebgewebe fiir Papierindu-
strie, Bindegarne)

Fasermaterialien und deren Aufmachung

Fir den Einsatz im technischen Bereich werden haupt-
sachlich die folgenden Materialien verwendet: Poly-
ester, Polyamid, Aramid, Reyon, Polypropylen und Glas.

Die zu verzwirnenden Vorlagematerialien stehen in ver-
schiedenen Faserformen zur Verfligung. Als Mono- oder
Multifil und als Bandchen. Ausserdem kénnen die physi-
kalischen Eigenschaften beeinflusst werden, indem glat-
te, texturierte oder hochfeste Garntypen eingesetzt
werden.

Die genannten Synthetikfaden werden in den verschie-
densten Aufmachungen und Spulenformaten geliefert,
als zylindrische oder konische Kreuz-Spule, als Steck-
kops, als zylindrische Scheibenspule oder als Flaschen-
spule und bei Textilglas als Roving. Die Gewichte der
heutigen Grossraumspulen betragen bis zu 20 kg bei
einem maximalen Durchmesser von ca. 330 mm und
einer Bewicklungslange von 250 mm.

In den USA wird heute noch haufig der Kettbaum einge-
setzt, er hat bis zu 240 Einzelfdden bei einem Garnge-
wicht von ca. 540 kg.

Herstellung technischer Zwirne

Aus den genannten unterschiedlichen Fasern sollen qua-
litativ einwandfreie Zwirne hergestellt werden. Je nach
Verwendungszweck sind dazu bis zu 3 Zwirnpassagen
notwendig. Das zu verzwirnende Material wird der Ma-
schine in geeigneten Gattern vorgelegt.

Ablaufgatter

Um die Einzelspulen vorlegen und die Vorzwirnspulen

weiterverarbeiten zu kénnen sind 3 verschiedene Gat-

terausflihrungen moglich;

- Vorzwirngatter auf der Maschine, zur Vorlage von
Einzelspulen mit der Maoglichkeit eine Reservespule
nachzuknoten

— Seitengatter neben der Maschine, flr die Herstellung
von Mehrfach-Konstruktionen in der ersten Zwirnpas-
sage. Auch hier ist die Vorlage von Reservespulen
maoglich

— Auszwirngatter auf der Maschine, zur Vorlage von
Scheiben- und Flaschenspulen fir rollenden Abzug bei
der 2. oder 3. Zwirnoperation

Zwirnverfahren

Technische Garne und Zwirne werden heutzutage.

hauptséachlich auf Ringzwirn- und Doppeldrahtzwirnma-

schinen hergestellt, wobei das Ringzwirnverfahren we-

gen seiner Universalitdt und Flexibilitédt folgende Vorteile

aufweist:

— Verarbeitung samtlicher Materialien moglich

- leichte Anpassung des Fadenlaufs bei der Verarbei-
tung empfindlicher Fasern z.B. Aramid oder Polypro-
pylen

- Vorlage samtlicher Spulenaufmachungen und -Gros-
sen ohne Umspulprozess, dadurch keine Qualitatsein-
bussen

- Bei Mehrfachkonstruktionen kein Fachen notwendig

— Zwirnkonstruktionen mit max. 6 oder 9 Fadenenden
bei einwandfreiem Spannungsausgleich

- Einzelfadenbruchliberwachung auch bei Mehrfach-
konstruktionen

— Hohere Zwirnqualitdt durch direkten Fachzwirnpro-
zess

— Verhinderung von Korkenziehern bei hohen Zwirndre-
hungen durch entsprechende Fadenfliihrung

— Grosser Drehungsbereich, zwischen 15 bis ca. 900
T/m wahlbar

— Einfache und schnelle Anpassung der Maschinen bei
Anderung des Zwirnprogramms

— Sehr niedriger Schalldruckpegel

- Hohe Wirtschaftlichkeit insbesondere bei Mehrfach-
konstruktionen und grossen Vorlagespulen

— Hohere Zwirnqualitat als bei DD-Zwirnverfahren, ins-
besondere bei hohen Drehungsbeiwerten

Ringzwirnmaschinensortiment

Far die in der Einleitung genannten Einsatzgebiete
wurde ein Sortiment von Ringzwirnmaschinen geschaf-
fen, mit dem ein Titerbereich zwischen 165-3000 dtex
verarbeitet werden kann. Fir die 4 vorhandenen Ma-
schinenteilungen stehen insgesamt 7 Zwirnringdurch-
messer zur Verfugung. Der Nummernbereich der mit den
einzelnen Ringen verzwirnt werden kann ist aus Tabelle
1 ersichtlich.

AZB-T Zwirnmaschine fur technische Zwirne
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Tabelle 1

Garnnummernbereich (tex)

Ausfiihrung Ringzwirnmaschine
Spindelteilung Zwirnring
(mm) Q@ (mm) Hohe (mm)
250 e 1 l |
300 25,4 L ]
38,1 r ]
225 25,4 l
16,7 I
38, 1 l j
200 25,4 l
240 il [
38,1 I J
180 25,4 | I
16,7 L l
160 25,4 ‘J
7
200 16, ]
140 A6y ¥ l 1
s
150 115 16,7
9,5
T Al T T T T T T T T T T T T —
6] 1000 2000 3000
Nummernbereich (tex
Tabelle 2
Spindelteilung (mm) 150 200 240 300
Zwirnring @ (mm) 115 140 160 180 l 200 225 250
Zwirnspule Hub" Garnvolumen V (cm3)
Scheibenspule 10 1550 2680 3600 4300 5000
12 1860 3100 4300 5200 6000
14 2170 3600 5000 6100 7000
Flaschenspule Hub"
I \ 14 3300 4300 5400 6300
‘ ‘ g 16 5700 6800 9400 10700
X
s 18 6500 7700 10900 12700
Zwirnspulen lumina angegeben, die bei den verschiedenen Ring-

Beim Ringzwirnverfahren wird der fertige Zwirn auf
Scheiben- oder Flaschenspulen mit Parallelwicklung auf-
gespult. Scheibenspulen werden bei der Weiterverarbei-
tu_f)g, zum Beispiel im Webgatter, rollend abgezogen,
wahrend Flaschenspulen mit konischer Spitze sowohl
r?"end als auch Uber Kopf abgezogen werden kénnen.
Fir beide Hiilsenformen sind in der Tabelle 2 die Garnvo-

durchmessern erreicht werden konnen.

Je nach Material ergeben sich bei gleichem Hilsenvolu-
men unterschiedliche Zwirnlangen.

Aus vielen Zwirnversuchen wurden Richtwerte fir die
Spulendichte verschiedener Zwirnmaterialien ermittelt,
siehe Tabelle 3. Je grosser die Anzahl der zu verzwirnen-
den Fadenenden ist und je mehr Zwirnoperationen
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durchgefiihrt werden, desto weiter reduziert sich die
Wicklungsdichte. Mit den Daten der Tabelle 2 und 3
lasst sich die maximale Zwirnldange wie folgt ermitteln,
dabei wurde die Einzwirnung nicht berticksichtigt.
vV-e G
7 Ty (km)
| =Zwirnlange (km)
V = Garnvolumen Zwirnhllse (cm?3)
@ =Spulendichte (g/cm?3)
Tt = Gesamttiter
G =Zwirngewicht (g)

Zwirnlénge | =

Tabelle 3
Dichte @ von Endlosmaterial in verschiedenen Zwirnstufen
Wicklungsdichte € von Zwirnspulen +0,05 g/cm?

Material | PP | PA |PA-Monofil| PES |Aramid|Reyon
Zwirne - einstufig | 0,45 | 0,8 = 0,85| 0,95 | 0,90
Zwirne - zweistufig| 0,40 | 0,7 0,60 0,80| 0,85 | 0,85
Zwirne — dreistufig | - 0,6 0,50 0,701 0,75 | 0,75

Lieferwerke in Abhédngigkeit von der Zwirnkonstruktion

Die einzelnen Zwirne haben bis zu 18 Fadenenden und
die Zwirndrehungen pro Meter liegen zwischen 30 und
800. Fur die einzelnen Konstruktionen sind verschie-
dene Spindel- und Lieferwerksausfihrungen notwendig.

Die Spindelversion ist im wesentlichen von dem zu ver-
zwirnenden Titer und der spéteren Weiterverarbeitung
abhéngig, deshalb soll auf diesen Punkt nicht weiter ein-
gegangen werden. Die Auswahl des jeweils geeigneten
Lieferwerks bedarf jedoch einer weiteren Erlduterung.

Fir das gesamte Zwirnspektrum sind 3 verschiedene
Lieferwerksausfiihrungen vorhanden, die je nach Zwirn-
konstruktion (Anzahl der Fadenenden und Drehungsni-
veau) ausgewahlt werden kénnen, siehe Tabelle 4.

Tabelle 4

Einsatz verschiedener Lieferwerksausfiihrungen in Abhdngigkeit vom Zwirndrehungsbeiwert o

Zwirndrehungsbeiwert 15 - 90 15 - 225 30 - 300
Zwirnkonstruktion = Fadenenden normal 1 -3 1 -6 1 -6
Fadenenden maximal -6 -9
Lieferwerk Galette Druckrolle Druckrolle
1 Uber 2 1 Uber 2
¥
N
\ )
TN @
\\ AN
A N
Liefergeschwindigkeit max . (m/min) -160 -80 -80
Stopeinrichtung Einzel- Einzelspindel Gesamtmaschine
spindel

Als Auswabhlkriterium wurde der Drehungsbeiwert und
die Anzahl der Fadenenden im Zwirn verwendet.

Wie bekannt wird der Drehungsbeiwert o wie folgt defi-

niert:
T T
JNm \/1000

T Drehungszahl (m-")
Nm Nummer metrisch (1 m/g)
Tt Feinheit (tex)

Mit dem Galettenlieferwerk konnen Liefergeschwindig-
keiten bis 160 m/min. gefahren werden. Die beiden
Druckrollenlieferwerke erlauben Geschwindigkeiten bis
80 m/min. Die Lieferwerke unterscheiden sich durch die
Art der Stoppeinrichtung bei Fadenbruch oder Faden-
auslauf. Je nach Einsatzgebiet ist Einzelspindel oder Ge-
samtmaschinenstopp mit oder ohne Einstellmeterzahler
maoglich.

a=

Mit der Tabelle 5 wurde versucht, verschiedene techni-
sche Zwirnkonstruktionen aufzugliedern und eine Zu-
ordnung zu dem jeweils geeigneten Lieferwerk zu fin-
den.

Wie in der Einleitung bereits erwahnt, ist das Ringzwirn-
verfahren sehr flexibel und universell einsetzbar bei der
Herstellung technischer Zwirne.

Mit den vorstehenden Ausfiihrungen kann fir den je-
weils gewlinschten Einsatzfall sehr schnell die geeigne-
te Maschine ausgewahlt werden.

Bei Mehrfachkonstruktionen und bei hohen Zwirndre-
hungen wird eine héhere Zwirnqualitat als beim DD-
Zwirnverfahren erzielt.

Durch den entfallenden Fachprozess ist das RZ-Verfah-
ren ausserdem wirtschaftlicher.
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Einsatz verschiedener Lieferwerksausfiihrungen in Abhdngigkeit von der Zwirnkonstruktion

Tabelle 5

Zwirnkonstruktion mit Fadenenden 1 bis 3 1 bis 6 1 bis 6
Lieferwerk (siehe Tabelle 4) Galette Druckrolle Druckrolle
1 Uber 2 1 uber 2
Einsatzgebiet Vorlagematerial Drehungs-
beiwert
- Ndhgarne fir Sdcke etc. | Polypropylen 15-30
- Bindeschniire, Seile _Fdden u. Bédndchen | 15-60 V'
- Bdander und Netze (Taue) | o l4s5-65 TAT T
- Chemische Industrie- Polyamid/Polyester | 20-50
Schutzdrall B __Viskose B R
- Bandgewebe in der Be- Polyester 30-35 A /
__Kkleidungsindustrie
- Sicherheitsgurte | - 30-35 _“_ / d
- Gewebe fir Kunststoff- 15-45 // /A
beschichtung = B
- Feuerldsch-Schliduche 20-80 L LT T LA AL A
- Keilriemen-Kabelkord 100-140
-Paketkord . |l ees | - A
- Fischnetze Polyester/Polyamid 160 ELAS
- Transportbander Polyester-Kette 40-70 1(;
Polyamid-Schuf3 30-70
- Teppichindustrie PES-/PA-texturiert | 20-90 4 AL Z, /
- Teppichindustrie PA-Stapelfaser 60-105 %
- Handstrick- und Stapelfaser- 20-90 ,/
Kniipfarbeiten material
- Nahzwirne Polyester 90-115
- Coregarne Polyester/BwW 100-125
- Ndhzwirne PES oder BW 140-180
- Reifenkord Polyamid/Polyester | 200-300 /.
Viskose
- Reifenkord Aramid -200 S
- technische Gummiartikel Aramid
vorzwirn Aramid 33 S LT LSS
Auszwirn Aramid -200 /
Reifenkord Aramid -200 A A S AT S
- Filtergewebe fur PA-Monofil 60-100
Papierindustrie
W. Grill

Saurer-Allma GmbH

D-8960 Kempten/Allgau

Neuerungen auf dem Gebiet

der Streck-Texturierung

Die Internationale Textilmaschinen-Ausstellung ITMA ist
Uber die Zeit zum traditionellen Forum fiir die Vorstel-
lung von neuen Maschinen, Technologien und Verarbei-
tungsprozessen herangewachsen. Dies gilt auch fir das
Gebiet der Strecktexturierung, wobei in erster Linie die
Erhohung der Produktionsgeschwindigkeit angestrebt
wurde. Aus diesem Grund konzentrierten sich die Neu-
heiten und Verbesserungen in den letzten Jahren im we-
sentlichen auf die Bereiche Garnheizung, Garnkihlung,
Drallerteilung und Aufspuhlung. Demgegeniiber hat nun
die ITMA in Mailand eine Tendenz aufgezeigt, die, spe-
Ziell fir die Verarbeitung von Polyester, das Streben
nach hoherer Produktionsgeschwindigkeit nicht mehr
als Hauptziel in den Vordergrund stellt. Obwohl diese ein
Wichtiger Faktor bleibt, glaubt Rieter-Scragg, dass die
Zeit fir Neuerungen mit den Schwerpunkten Maschi-
nenaufbau, Bedienungsfreundlichkeit, Maschinenzuver-
lassigkeit und Reduktion der Energiekosten gekommen
ISst. Mit Verbesserungen auf diesen Gebieten soll eine i
Reduktion der Produktionskosten pro Kilogramm Garn

angestrebt werden.

Produktionsgeschwindigkeit (M/min)

o

g
LIPS 1979
Zeitlicher Ablauf

: Tabelle Gber maximale Prozessgeschwindigkeiten
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Die Entwicklung der Produktionsgeschwindigkeit Gber
die letzten 12 Jahre sowie eine Prognose Uber die Stei-
gerung in den nachsten 4 Jahren, ist in der Figur 1 gra-
phisch dargestellt. Daraus geht hervor, dass sich, im
Gegensatz zur Polyester-Verarbeitung, die Hochge-
schwindigkeitstexturierung fiir mittlere und feine Polya-
midgarne durchgesetzt hat. Die Scragg-Maschinenty-
pen DCS 1000 und DCS 1200 sind seit ihrer Marktein-
fihrung an der ITMA 79 in Hannover, respektive der
Otemas 81, weltweit auf diesem Gebiet im Einsatz und
werden heute als Spitzenprodukte unter den Einheizer-
Texturiermaschinen anerkannt. DCS-Maschinen laufen
in 15 verschiedenen Landern und produzieren Qualitats-
garne im Bereich von 10 bis 100 Denier mit Geschwin-
digkeiten bis T000m/min.

Die Meinung von Rieter-Scragg Uber die Konstruktion
von zukunftigen Maschinengenerationen kann am be-
sten auf Grund des neuen Modells SDS 1100 erlautert
werden. Diese Type wurde fir die ITMA 83 in Mailand
vollkommen Uberarbeitet. Sie bildet die Basis fir die zu-
kinftige Zweiheizer-Falschdrall-Texturiermaschinenge-
neration, die der Industrie tGber die Jahre 1990 hinaus
dienen soll. Figur 2.

Figur 2: Rieter Scragg SDS 1100

Bedienungsfreundlichkeit und Fadenlauf

Rieter-Scragg legt seit jeher grossten Wert auf die Bedie-
nungsfreundlichkeit ihrer Maschinen, da dieser Faktor
wesentlich zur geringeren Arbeiter-Ermtdung und damit
zum effizienten und wirtschaftlichen Betrieb einer Anla-
ge beitragt. Das Resultat dieser BemUthungen ist die sehr
kompakt gebaute Zweiheizer-Maschine SDS 1100, die,
trotz der kompakten Bauweise, die Produktion von Tex-
turgarnspulen mit bis zu 300 mm Durchmesser erlaubt.
Fir die Maschinenbedienung steht eine bewegliche 2-
Stufen-Plattform zu Verfligung. Die Uberwachung des
gesamten Fadenlaufes dagegen kann vom Boden aus
vorgenommen werden. Figur 3.

Fir die Vorlagespulen steht ein kompaktes Drehgatter
mit einer Hohe von 1,425 m zur Verfugung. Dieses er-
laubt die Aufnahme von 30-kg-Packungen. Zugang zu
allen Vorlagespulen ist vom Maschinenbedienungsgang

Figur 3: SDS 1100 B, Maschinenquerschnitt, Bedienbarkeit

sowie vom Aufsteckgang her méglich. Die Einzugszei-
ten pro Fadenlauf sind minimal dank durchdachten Ein-
zugshilfen und Bericksichtigung des Einzugvorganges
bereits bei der Konstruktion der einzelnen Elemente wie
Fadenflihrer, Spulenhalter etc.

Das Aufsteckgatter und die Aufspuleinheiten sind so
konstruiert, dass eine zukunftige Automatisierung die-
ser Prozessteile moglich ist. Die Fliihrung des Fadenlau-
fes ist entscheidend im Hinblick auf die Qualitat des End-
produktes sowie die maximale Prozessgeschwindigkeit
und die verarbeitbaren Garntypen. Die SDS 1100 bietet
in dieser Hinsicht zwei Moglichkeiten:

— Die A-Version mit geradem Fadenlauf zwischen dem
Heizereintritt und dem Positorg-Drallgeber. Die totale
Fadenauslenkung in dieser Zone betragt lediglich 10
Winkelgrade. Diese geringe Auslenkung ergibt mini-
male Fadenspannungen im Prozess, was die Produk-
tion von feinen und empfindlichen Garnen bei hoher
Geschwindigkeit und geringer Filamentschadigung er-
mdglicht. Ein rotierender Drallstop am Heizereinlauf
sorgt fiir die notwendige Prozess-Stabilitat. Figur 4a.

- Die B-Version mit gefaltetem Fadenlauf zwischen dem
Heizereintritt und dem Positorg-Drallgeber. Diese
kompakte Anordnung der Elemente ergibt lange Heiz-
und Kihlzonen, welche fir die Verarbeitung von gro-
beren Garnen notwendig sind. Die sehr einfache Be-
dienbarkeit der Maschine bleibt jedoch auch bei dieser
Version erhalten. Figur 4b. Der Hauptnachteil der B-
Anordnung war bisher der Fadenspannungsaufbau an
der 163°-Umlenkung zwischen dem Heizer und der
Klahlzone. Dieser Nachteil wurde jedoch durch we-
sentliche Verbesserungen am Umlenkfadenfahrer
praktisch eliminiert. Die in der Figur 4 eingetragenen
Fadenspannungswerte zeigen, dass das Spannungsnr-
veau vor dem Drallgeber gegentiber dem bisherigen
Zustand (Klammerwerte) bis zu 12 Prozent gesenkt
werden konnte. Dadurch wurde auch die Fibrillen-
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Haben Sie

ein System,
mit dem Sie die
Produktions-
kosten

von Garnen
BESHsstsY  in den Griff
RCOOOR TRt Iantes  bekommen?

Die Produktionskosten be-
einflussen die Konkurrenz-
fahigkeit von Garnen und
die Rendite von Investi-
tionen. Deshalb setzen wir
in unseren Spinnereimaschi
nen modernste Technik und
hochentwickelte Elektronik
ein.

Das garantiert kirzere Rist-
zeiten und absolute Zuv
lassigkeit. Und weil die
Automation des Gesamt-
prozesses wesentlich zur
Kostensenkung beitragt,
sind unsere Produktions-
anlagen mit automatischen
Steverungs- und elektro-
nischen Uberwachungs-
systemen ausgerUstet. Das
garantiert hohe Betriebs-
sicherheit, minimale Maschi
nenstillstandszeiten, verein-
fachte Bedienbarkeit und
damit eben auch Wirt-
schaftlichkeit.

Kurz und gut: Grundlage
dafir, dass Sie sehr grosse
Mengen sehr unterschied-
licher Rohstoffqualitéten
sehr kostenginstig zu sehr
gutem Garn verarbeiten
kénnen, sind Maschinen
von Rieter. Sie Ubernehmen
jede Arbeit im Spinnerei-
prozess. Vom Ballen bis zurr
Garn. Mit System.

Wenn Sie mehr Gber die
Leistungsf@higkeit unserer
Produktionsanlagen wissen
méchten, wenn Sie wissen
wollen, warum wir weltweit
einer der bedeutendsten
Hersteller von Spinnerei-
maschinen sind, dann ver-
langen Sie eine Demonstra-
tion. Sie wird sich bezahlt
machen.
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schadigung, infolge hoher Reibung an der Umlenkung,
wesentlich reduziert. Dies wiederum ermdglicht die
Verarbeitung von Garnen, die vorher auf dieser Ma-
schinenversion nicht produziert werden konnten.
Nach der Verbesserung der Umlenkung kann nun die
B-Version fur praktisch alle Einsatzgebiete empfohlen
werden. Nach wie vor wird jedoch die A-Version be-
vorzugt eingesetzt, wenn ein wesentlicher Teil der zu
verarbeitenden Produktepalette unter 40 Denier liegt.

28¢g

Typische Fadenspannungen im Prozess
150 Denier 700 m/min

«A» Version

48g(529)

549(62g) 399 (39g)

e

«B» Version

329 (329)

Figur 4: Heizeranordnung, Fadenspannungen am Heizer

Alle Lieferwerke an der Maschine sind so konstruiert,
dass ein stabiler Fadenlauf gewahrleistet ist. Die einzel-
nen verchromten Lieferrollen sind direkt auf eine durch
die ganze Maschinensektion laufende Welle montiert.
Abdeckungen an beiden Seiten der Rollen verhindern
Garnwickel auf der rotierenden Welle. Die Doppel-
Druckrollen sind mittels Pendelarmen an den Tragern be-
festigt. Jedes Druckrollenpaar kann einzeln von den Lie-
ferrollen weggeschwenkt werden. Auf jede Druckrolle
ist ein synthetischer Gummibezug aufgepresst. Alle 3
Lieferwerke (Einlaufwerk, Zwischenlieferwerk und Ab-
zugswerk) sind, zur Verhinderung von lokalen Abnt-
zungen an den Gummibezlgen, mit Garnchangierungen
ausgerustet. Die Bewegung der Changierungen wird
durch Kurvenscheiben gesteuert. Eine uberlagerte Dop-
pelbewegung (Fizz) sorgt fir minimale Gummiabnit-
zung und damit auch far maximale Lebensdauer zwi-
schen den Nachschleifzyklen.

Heizung und Kiihlung

Das Primarheizersystem besteht aus zwei Heizkorpern
pro Maschinensektion, die nach dem Dyphyl-Verdamp-
fungsprinzip arbeiten. Die mit diesem System erreichte
Temperaturkonstanz betragt +/-1°C. Uber ca. 95%
der gesamten Heizflaiche. Jeder Heizkorper ist mit drei
Doppelbahnen fiir sechs Fadenldufe ausgeristet. Als
Grundmaterial fur die Heizbahnen wird chemisch vernik-
keltes Stahlblech verwendet, welches an den Garnlauf-
partien zusatzlich mit einem Keramikiiberzug geschitzt
wird. Die Beschichtung mit diesem Material garantiert
maximale Lebensdauer der Laufbahnen bei minimaler
Gefahr von mechanischen Beschédigungen. Die Heizer-
lange betragt 2 m fldr Maschinen in der A-Version und
2,5 m in der B-Version. Eine dusserst wirkungsvolle Iso-
lation gewadhrleistet einen hohen Wirkungsgrad der
Heizkasten.

Die Stabilitat des Fadenlaufes im Heizer wird erreicht
durch eine tiefe Fadenlaufbahn mit sehr kleinem Radius
am Grund der Bahn. Die Art der Keramikbeschichtung
tragt ebenfalls wesentlich zur Laufstabilisierung bei.

Das Temperaturniveau der Heizer wird mittels eingebau-
ten Sensoren erfasst. Ein elektronisches Regelsystem,
untergebracht im Endkopf der Maschine, sorgt fir ein
einwandfreies Regelverhalten aller Heizer und registriert
kontinuierlich deren Temperatur.

Die Klihlzonenlange wurde fir beide Maschinenversio-
nen optimiert, so dass das Garn vor dem Eintritt in den
Drallgeber auf das gewlinschte Temperaturniveau abge-
kihlt wird. Figur 5.
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Figur 5: Fadentemperaturverhaltnisse vor den Friktionsaggregaten

Die totale Kiihlzonenldnge an der A-Version betragt
1,72 m. Die Kuhlschiene besteht hier aus 2 Sektionen.
Die erste Sektion ist ausgefiihrt als Priaparationsdampf-
absaugung wobei die Fadenlaufrille am Grund der Lauf
bahn mit Absaugéffnungen versehen ist. Die zweité
Sektion dagegen ist bestiickt mit einer tiefen Fadenlauf-
rille, um das Garn zu stabilisieren und ein «aus der Rille
steigen» des Fadens zu verhindern.
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Die gesamte Kihlzonenldnge an der B-Version betragt
2,95 m. Das Garn ist an dieser Maschine Uber eine Lin-
ge von 2,563 m mittels Kihlschiene gefiihrt. Die Schiene
ist zur Fadenstabilisierung mit einer tiefen Laufrille ver-
sehen.

Drallerteilung

Die Drallgeber sind das Herz jeder Strecktexturierma-
schine. Die SDS-1100-Maschinen sind aus diesem
Grund bestlickt mit den Positorg-2-A-Aggregaten, einer
Weiterentwicklung der dusserst erfolgreichen Positorg-
2-Typenreihe. Drallscheiben und Distanzstlicke sind an
diesen Aggregaten direkt auf die 12-mm-Achsen auf-
gesteckt, was ein Minimum an rotierender Masse, Ex-
zentrizitdt und Vibrationen ergibt. Diese Art der Kon-
struktion bringt einen &dusserst stabilen Fadenlauf im
Aggregat sowie eine markante Verlangerung der Kugel-
lagerlebensdauer. Als Basis flr die Positionierung der
Drallscheiben ist ein prazise geschliffenes Distanzstlick/
Lagerpaket vorhanden, wodurch die Lage der Scheiben
gegeben ist und sich eine Hoheneinstellung erlbrigt. Die
Lager, Zahnriemenritzel und Antriebswirtel sind mit
leichtem Press-sitz auf den Aggregatachsen befestigt.
Ein Austausch dieser Komponenten ist mit einfachen
Werkzeugen maglich, wodurch wesentlich geringere
Unterhaltskosten entstehen als mit anderen Drallgeber-
Konstruktionen. Jedes Aggregat ist mit einem Einfadel-
mechanismus ausgerlstet, mit dem das Garn positiv
zwischen die Scheiben eingebracht wird.

Als Alternative zu den Positorg-2-A-Aggregaten kann
die SDS 1100 mit dem Typ Positorq 3 ausgeristet wer-
den. Diese Type wurde speziell fiir grosse Drehungs-
dichten und maximalen Bausch bei hohen Geschwindig-
keiten optimiert. Die damit produzierten Garne erflllen
praktisch alle kritischen Endverbrauchs-Anforderungen.

Hauptvorteile dieses Aggregattyps:

- Breite Friktionsscheiben und daraus resultierend ein
geringer Flachendruck zwischen Garn und Scheibe.

- Hohe Drehungserteilung bei geringster Garnschédi-
gung.

- Neuartiger, patentierter Einfidelmechanismus.

- Widerstandsfihiges Antriebs- und Lagersystem.

- Keine Hoéheneinstellung der Friktionsscheiben erfor-
derlich.

Das Aggregat besteht aus drei beidseitig kugelgelager-
ten 12-mm-Achsen, die in fixen Abstédnden zueinander
stehen. Der Antrieb erfolgt (iber einen robusten Zahnrie-
mentrieb. Jede der 3 Achsen ist, fir den Ersatz von Frik-
tionsscheiben, Distanzringen und Lagern, einzeln aus-
baubar. Die Friktionsscheiben sind mittels Distanzstiick/
Lagerpaket genau positioniert. Eine Hoheneinstellung ist
deshalb nicht erforderlich. Das Garn wird mittels einer
Patentierten Einfadelhilfe in das Aggregat eingebracht,
wobei ein «Niederdrall-Start» durch gleichzeitige Einfa-
delung aller Scheiben problemlos maglich ist. Die Posi-
torg-3-Aggregate kénnen mit beliebiger Scheibenkombi-
nation, bis zu einem Total von 12 Stiick pro Aggregat,
bestiickt werden. Zum Einsatz kommen ausschliesslich
Scheiben mit 12 mm Dicke, die als Hauptvorteil die nie-
dere Flachenpressung zwischen Scheibe und Garn, den
daraus resultierenden niederen Verschleiss und die ein-
Wandfreie Garnqualitat aufweisen.

Ein vpllsténdiger Satz von «Lo-Sno»- und «Supertwist»-
Scheiben ist fiir die Positorg-2-A und -3-Typen erhdlt-
lich. Figur 6.
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Figur 6: Drallscheibentypen fir die Positorg-Aggregate

Die «Lo-Sno»-Scheiben, eine bestens bewahrte Hart-

scheibenart, weisen folgende Vorteile auf:

— Minimale Garnbeschadigung dank spezieller Oberfla-
chenstruktur.

— Sehr gute Garnqualitat, erreichbar dank intensiver
Qualitatskontrolle an den Scheiben.

— Hoherer Bausch erreichbar als mit allen anderen Hart-
scheibenfabrikaten.

— Die gleiche Scheibentype kann fir eine breite Garnpa-
lette verwendet werden.

— Keinerlei Sicherheitsrisiko beim Einsatz dieser Schei-
ben dank spezieller Konstruktion.

Die «Supertwist»-Typen aus Polyurethan eliminieren
den Garnabrieb (Snow) und produzieren Garne mit:

— Maximaler Reissfestigkeit und Dehnung

— Minimale Fibrillenbruchhaufigkeit

— Hoéchstem Garnbausch

Nachfixierzone (Set-Zone)

Die Standard-Setheizung hat eine Lédnge von 1,46 m und
besteht aus einem massiven Aluminiumblock, welcher
Uber Widerstandsstédbe beheizt wird. Diese Art der Hei-
zung sorgt fir ein ausgezeichnetes Temperaturprofil und

Gleichmassigkeit
ausgezeichnete Gleichmassigkeit fraglich

— /_/\
L TN

40

Bauschwerte (% K)
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Figur 7: Bauschwerte in Abhangigkeit der Setheizertemperatur und
-Konfiguration
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hat den Vorteil, dass ein breiter Temperaturbereich ge-
fahren werden kann (50 bis 230 °C.). Dadurch lasst sich
der Garnbausch wesentlich flexibler einstellen als mit Di-
phyldampf beheizten Systemen. Das Texturgarn wird in
engen Chromstahiréhrchen durch den Heizerblock ge-
fahrt. Diese Rohrchen sind leicht ausbaubar zur Reini-
gung.

Als Option kann ein patentierter Spezial-Setheizer mit
ebenfalls 1,46 m Lange geliefert werden. Damit lassen
sich Niederbauschgarne produzieren, wie dies seit der
Einfuhrung der Friktionstexturierung nicht mehr moglich
war (Figur 7).

Aufspulung

Die Aufspulung fir die SDS 1100 wurde total Gberarbei-
tet. Ein neuer, patentierter Spulenhalter ersetzt das bis-
her verwendete konventionelle System. Figur 8.

Figur 8: Spulenhalter, Querschnittsskizze

Spezielle Vorteile der Neukonstruktion:

— Konstant gesteuerter Anpressdruck Uber ein Ge-
wichtssystem (ohne Federn etc.) durch Umverteilung
der Spulenhalter- und Spulenmasse um einen Dreh-
punkt.

- Schwingungsdampfung auf dem Spulenarm-Drehra-
dius von 80 mm. Daraus resultiert eine dusserst wir-
kungsvolle, ruckfreie Dampfung.

- Gezogenes Hubverklrzungs-Hebelsystem. Dieses bie-
tet eine wesentlich prazisere Fihrung als eine Schie-
behebel-Anordnung.

— Optimierte Geometrie zwischen der Reibwalze, dem
Fadenfuhrer und dem Spulenhalter.

— Die Produktion von bikonischen Spulen mit 3, 9 oder
18 Grad Boschungswinkel ist moglich. Die Umstellung
von einem Packungsformat auf das andere kann mit
wenigen Handgriffen in kurzer Zeit vorgenommen
werden.

Die oben genannten Vorteile fihren zu einem ausge-
zeichneten Spulenaufbau ohne jegliche Vibrationen. Da-
durch ist es moglich, die Aufspulbedingungen so zu

wahlen, dass Packungen mit optimalen Ablaufeigen-
schaften entstehen, d.h. dass stabile Spulen mit mini-
malem Kreuzungswinkel und maximaler Bildstoérung pro-
duziert werden kénnen.

Die ausgekligelte Geometrie des Spulenhalters ermdg-
licht maximale Zugénglichkeit fir die Spulenabnahme.
Eine sehr effiziente Spulenbremse erlaubt schnelles Ar-
beiten. Der passive Bremsmechanismus erfordert zu-
dem minimale Wartung. Maximale Spulengrdsse: 300
mm Durchmesser, 250 mm Hublédnge. Gewicht bis zu
10 kg pro Spule.

Die Fadenchangierung ist in Kastenbauweise ausge-
fihrt. Jeder Kasten reicht Gber die ganze Lénge einer
Maschinensektion und enthélt die Komponenten fir 4
Spulstellen (Nutenwalze, Gleitschiene und Gleitstick
mit Fadenfiihrer). Die Nutenwalzen sind auf einer durch-
gehenden Welle befestigt. Der Antrieb der Changierung
erfolgt tber eine Elektromagnetkupplung vom Hauptmo-
tor aus. Die Geschwindigkeit der Changierung wird vari-
iert durch den Magnetfluss in der Kupplung. Eine OI-
Dosierschmierung sorgt fur eine lange Lebensdauer aller
Komponenten, kleinen Kraftbedarf und tiefen Larmpe-
gel. Die maximale Geschwindigkeit betragt 600 Doppel-
hibe pro Minute. Die Hublange ist variierbar zwischen
150 und 250 mm.

Eine spezielle achsiale- und radiale Bildstoreinrichtung
sorgt far einwandfreien Packungsaufbau. Damit kénnen
die Texturgarnspulen auch fiir sehr kritische Weiterver-
arbeitungsprozesse optimiert werden. Die radiale Bild-
storung erfolgt tber ein einer Wirbelstromkupplung vor-
geschaltetes zyklisches Storsystem. Die achsiale Bewe-
gung wird von einem Einzelmotor mit Riickmeldung Gber
ein genaues Hebelsystem angetrieben.

Beide Bewegungen, die Achsiale sowie auch die Radia-
le, werden von einem Mikroprozessor aus gesteuert und
Uberwacht. Dies bringt folgende Vorteile:

- Vollkommene Flexibilitat in der achsialen- und radialen
Wellenform.

- Bildstérzyklen zwischen 4 und 32 Sekunden einstell-
bar.

- Vollkommene Freiheit in der Koordination der radialen-
und achsialen Stérung.

- Stufenweise Zunahme der Storgrosse wahlbar far bis
zu 4 aufeinanderfolgende Storzyklen.

- Achsiale Amplitude, wahlbar zwischen O und 12 mm.
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Figur 9: Mikroprozessorprogramme fir die Bildstoreinrichtung
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- Der achsiale Storanteil kann zwischen 30 und 60%
variiert werden.
- Radiale Amplitude, wahlbar zwischen O und 7%.

Ein Standard-Programmchip fiir 10 normalerweise ange-
wendete Stérprogramme wird mit jeder Maschine mitge-
liefert. Mittels einem einfachen Gerat kénnen jedoch Pro-
gramme fur alle moglichen Stoérkombinationen selber er-
stellt werden, so dass die volle Flexibilitdt des Systems
ausgenutzt werden kann. Auf jedem Chip kénnen 10 ver-
schiedene Programme gespeichert werden. Figur 9.

Uberwachungs-Systeme

Alle Maschinen sind erhaltlich mit drei unabhangigen
Uberwachungssystemen welche in das Bedienungsta-
bleau integriert werden konnen.

1. Fadenbruchiberwachung

Diese Uberwachung zeigt zu jedem Zeitpunkt die Anzahl
der Fadenbriiche fiir die gesamte Maschine an. Die so
erhaltenen Daten sind dusserst wertvoll fir die Produk-
tions- und Unterhaltskontrolle. Die Uberwachungssigna-
le werden durch die normalen Fadenwé&chter ausgelst.
Diese geben bei Fadenbruch einen entsprechenden Im-
puls an das Uberwachungs- sowie ein optisches Alarm-
system. Der optische Alarm kann mit einer Drucktaste
am Bedienungstableau geloscht werden, sobald der ent-
sprechende Fadenbruch behoben ist.

2. Spulenlaufzeitiiberwachung

Dieses Uberwachungssystem erfasst die Laufzeit an je-
der einzelnen Spulstelle und ist, besonders fiir die
Produktion von Spulen mit abgepasster Fadenlénge, un-
entbehrlich. Die bendtigte Spulenlaufzeit wird am Bedie-
nungstableau Uber eine Tastatur eingegeben. Nach dem
Start jeder einzelnen Spulstelle wird mittels Drucktaste
der Clock-timer fiir die entsprechende Position aktiviert.
Nach Ablauf der vorgegebenen Spulzeit wird eine Si-
gnallampe in der Drucktaste eingeschaltet, um die Be-
reitschaft fir die Spulenabnahme zu signalisieren. Im
Falle eines Fadenbruches kénnen die einzelnen Spulstel-
len jederzeit neu eingezogen werden. Die Rickstellung
des Clock-timers fiir die Zeiterfassung der neuen Spule
erfolgt durch nochmalige Bedienung der Drucktaste an
der entsprechenden Stelle.

Am Bedienungstableau ist ein weiterer Drucktaster, fir
den Fall von taktweiser Spulenabnahme, angebracht.
Damit wird ein zusétzlicher Timer gestartet, der, 10 Mi-
nuten vor Ende der Spulenlaufzeit, ein optisches Signal
abgibt (Blinklampe), um das Bedienungspersonal auf die
bevorstehende Arbeit aufmerksam zu machen.

3. Geschwindigkeitsiiberwachung
(Ubersetzungsverhiltnisse)

Soll-Werte fur die Geschwindigkeiten und Uberset-
Zungsverhdltnisse kénnen Uber eine Tastatur am Bedie-
nungstableau in das Uberwachungssystem emgegeben
Werden. Abweichungen von diesen Sollwerten, die eine
eingestellte Grosse Ubersteigen, werden (ber ein Alarm-
System angezeigt.

An der Digitalanzeige wird die an der Forderwelle ge-
messene  Produktionsgeschwindigkeit laufend an-
Jezeigt. Mittels Drucktasten kann jederzeit eines der
Ubersetzungsverhaltnlsse auf die Digitalanzeige uber-
Nommen und kontrolliert werden. Figur 10.

lslol215)

Gang doft =] |

[l 1 = U Wl

Intermediate Il B
nput Il I
mainvert [

output [l 8
sowis [l [

NI
<[slo[a|o
m-olmoi

<+
— R
®[2[2][0]2]5]
B

7} BN PN B
Olv|o|om
M(E-Dmmno

) 1-4 s5-8 9-12 1316 17-20 21-24 2-28 29-32 33-36

Figur 10: Ansicht des Bedienungstableaux

Antriebssystem und Energiebedarf

Ein 45-kW-Wechselstrommotor dient als Hauptantrieb
fur alle Forderwellen, Drallgeber und Changierungen.
Dadurch ist ein totaler Synchronlauf flr alle diese
Elemente gewaéhrleistet. Die Verteilung der Antriebslei-
stung erfolgt Uber wartungsarme, effiziente HTD-Zahn-
riemen, die zudem einen niederen Larmpegel garantie-
ren. Die Positorg-Drallgeber werden Uber einen Flach-
riemen angetrieben, der durch Schréankung aus der
horizontalen in die vertikale Antriebsebene umgelenkt
wird. Durch Anwendung dieser Technik ertibrigt sich der
Einsatz eines teueren Zahnrad-Winkelgetriebes.

Der Antriebskopf besteht aus einem robusten Tréagerge-
stell mit Stahlplatten. Alle Lagergehause und Zwischen-
lager sind direkt auf diese Stahlplatten montiert. Dies
garantiert einwandfreie Fluchtung der Elemente und ein-
fache Wartung. Fir alle Wechselstellen werden einfache
Zahnriemenscheiben verwendet. Volle Synchronisation
der Antriebe ist auch bei Stromausfall gewahrleistet.
Damit lassen sich madgliche Beschadigungen, z.B. an
Weichscheiben, vermeiden. Der Antriebskopf ist zur

Typischer Energiebedarf (kW)

Hauptheizer Hauptheizer
2.0m A Version 2.5m B Version
DENIER 50 70 150 50 70 150
Produktions
Geschwindigkeit 68.0 | 70.1 79.4 71.2 73.3 82.7
600 m/Min
Produktions
Geschwindigkeit 75.2 | 77.8 | 89.7 78.4 | 81.0 | 93.0
750 m/Min
Hauptheizertemperatur 220°C
Setheizertemperatur 180°C

Figur 11: Energiebedarf im Betrieb
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Larmddmmung vollkommen verschalt. Die notwendige
Kuhlluftzirkulation wird durch einen auf dem Antrieb
montierten Saugventilator erzeugt. Die Warmluft aus
diesem Ventilator kann zur Verminderung der Klimaanla-
gebelastung Uber ein Rohrsystem aus dem Fabrikations-
raum gefuhrt werden.

Die SDS 1100 darf, verglichen mit anderen Maschinen-
typen, als Texturiermaschine mit dem geringsten Ener-
giebedarf bezeichnet werden. Dies wird erreicht durch:
— Antrieb durch einen Wechselstrom-Hauptmotor

- Zahnriemengetriebe mit HTD-Riemen

— Olgeschmierte Changierkasten

— Gute Heizerisolation

— Positorg-Drallgeber

— Abwaéarmeabfihrung vom Antriebskopf

Mit den obigen Massnahmen wird der Energiebedarf pro
kg Texturgarn auf ein Minimum beschrénkt. Figur 11.

Zusammenfassung

Die Vorteile der SDS 1100 kdénnen wie folgt zusammen-
gefasst werden:

Energie:

- 15% Reduktion des Energiebedarfs

— Wechselstrom Hauptmotor

- HTD Zahnriemen

— Olgeschmierte Changierung

— Heizerisolation

— Positorg-Drallgeber

— Warmluftabfiihrung vom Antriebskopf

Wartung/Unterhalt:

— Einfacher Hauptantrieb

— Vereinfachte Achsialantriebe

- Verbesserte Schmierung der Changierkasten
— Neukonstruierte Spulenhalter

Maschinenbedienung:

- Kompaktes Drehgatter

- Reduzierte Maschinenhdhe
— Grossere Texturgarnspulen
— Einfache Spulenabnahme

Qualitat und Flexibilat:

— Weiche Drallscheibenmaterialien

— Verbesserte Fadenflihreroberflachen
— Effizienter Setheizer

- Neukonstruierter Spulenhalter

— Moderne Uberwachungssysteme

R.E. Twigge, Rieter-Scragg Ltd., England

Vollautomatischer Drehungspriifer
entdeckt jede Ungleichmassigkeit im Garn

Neben der Feinheit des Garnes spielt die Drehung eine
wichtige Rolle: Sie beeinflusst das Gewebe in Glanz und
Fulle, Lebendigkeit und Elastizitat, Griff und Glatte, Ge-
wicht und Festigkeit. Ahnliches gilt far Zwirne. Hier ist
die Lage bzw. Anordnung der Einzelgarne massgebend.
Wichtig ist die gleichméssige Drehung tber den gesam-
ten Faden. Denn ungleichmassige Drehung bedeutet in
der Regel ungleichméssiger Maschinenlauf und streifige
Fertigware.

Wenn nun trotz Drehungspriifung immer wieder Rekla-
mationen auftreten, dann hat das rein technische Grin-
de. Die Drehungszahl einer grosseren Garnpartie lasst
sich bis jetzt nur annahernd und mit einer grésseren To-
leranz ermitteln. Die Fehlerquote steigt, wenn nur weni-
ge Prifungen vorgenommen werden und wenn die Er-
gebnisse stark von der Prifperson abhéangen. Das ist bei
allen hand- und einfachen motorgetriebenen Drehungs-
prifern der Fall.

Die Firma Zweigle, Reutlingen, die seit mehr als 50 Jah-
ren Drehungsprifer herstellt, hat deshalb einen vollauto-
matischen Drehungsprifer fir Garne unter der Typenbe-
zeichnung D 301 entwickelt sowie ein kleines Zusatzge-
rat D 301/2, das die Zwirn-Prifung wesentlich be-
schleunigt.

Der Drehungsprifautomat D 301 liefert exakte, von der
Prifperson unabhangige Messwerte. Das erreicht er
zum einen durch Automatisierung fast aller Bedienungs-
handgriffe, zum anderen aber auch durch eine Vielzahl
von Testlaufen. Denn die Praxis hat gezeigt: Je mehr
Versuche gefahren werden, umso genauer sind die Er-
gebnisse. Funf verschiedene Prifmethoden kdnnen ein-
gesetzt werden; sie sind fest einprogrammiert. So lasst
sich das Ergebnis der einen Priifmethode mit den ande-
ren Methoden Uberpriifen. Ausserdem lassen sich die
Werte der einen Methode zum schnelleren Priifen nach
einer anderen Methode nutzen.

Bis zu 10 Spulen kénnen in einem Arbeitsgang und ohne
Aufsicht geprift werden. Da Prifspannung und Mess-
langen vollautomatisch ermittelt werden, sind die Mess-
ergebnisse reproduzierbar. Der eingebaute Drucker lie-
fert eine vollstéandige Statistik sowie am Ende der Mess-
reihe (nach maximal 10 Spulen) eine Varianzanalyse: Sie
zeigt, ob deutliche Unterschiede zwischen den einzel-
nen Spulen bestehen oder nicht, das heisst, ob das Ma-
terial gleichmassig gedreht ist oder nicht.

Die Vollautomatisierung verringert den Personalauf-
wand um 95%. Nur zum Einlegen des Garnes ist einé
Bedienungsperson erforderlich. Es wird ein Zeitgewinn
von mehr als 40% erzielt. Die Amortisationszeit betrégt
folglich nur ca. 12 Monate, das heisst, bereits innerhalb
eines Jahres hat sich der Priifautomat D 301 bezahlt gé-
macht. (Diese Werte beruhen auf dem Kostenniveau der
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Bundesrepublik Deutschland.) Nicht in Zahlen messen
lassen sich die Vorteile, die sich aus den zuverldssigeren
Messungen ergeben und durch Prif-Zertifikate mit den
ausgedruckten Messwerten belegt werden kénnen.
Einige Garnabnehmer machen einen Qualitdtsnachweis
dieser Art bereits zur Auflage.

Auch Zwirne lassen sich schneller und genauer priifen
mit dem kleinen Steuerpult D 301/2, der als Zusatzaus-
ristung zu haben ist. Der Zwirn wird automatisch einge-
spannt und aufgedreht. Restdrehungen steuert man per
Knopfdruck Gber das Steuerpult. Per Knopfdruck wird
auch das Ergebnis an Rechner und Drucker zur Auswer-
tung weitergegeben. Dieses kleine preisglinstige Zu-
satzgerat bringt eine enorme Entlastung von anstren-
gender und stumpfsinniger Arbeit. Es kann auch nach-
tréglich noch an é&ltere Prifautomaten D 301 angepasst
werden.

Hersteller:
Zweigle Textilprifmaschinen, D 7410 Reutlingen

>4 Betriebsreportage

Schweizerische Gesellschaft
fir Tillindustrie AG:
Von echten und «unechten» Tiillen

Das Hauptgebaude

Der Schweizerischen Gesellschaft fiir Tullindustrie AG
'n‘Ml'.'lnchwiIen ist es gelungen, die Diversifikation in
Wirklichkeit umzusetzen. Zwar ist man der Herstellung
des Bobinettiills aus guten Grinden treu geblieben, in-
dessen ist neben die Bobinet-Produktion in der 34 Ma-
Schinen umfassenden Weberei langst auch gewirkte
Ware auf Raschelmaschinen sowie eine Zwirnerei ge-
treten. Seit der genialen Erfindung der mechanischen
Herstellung der Talle vor Gber 170 Jahren brachten
NGUKonstruktionen der Bobinetmaschine keine wesent-
|IC_hen technischen Verbesserungen. Heute ist Miinch-
Wwilen der letzte Ort auf dem europaischen Kontinent, in
dem eine industrielle Fertigung dieser faszinierenden

Webtechnik betrieben wird. Ein weiterer Mitbewerber
befindet sich in England, wéhrend an der Wiege dieses
Verfahrens in Frankreich alle nennenswerten Betriebe
geschlossen haben. Ebenso werden keine Maschinen
dieser Art mehr hergestellt. So ist man bei der Ersatzteil-
beschaffung auf exakte Nachfertigungen aus Grossbri-
tannien angewiesen, insbesondere bei den sogenannten
«Insides», das sind je Maschine bis 6000 Bobinen oder
Schiffli. Diese Komponenten miissen in Prazisionsarbeit
auf Bestellung nacherzeugt werden, damit die Webma-
schinen reibungslos funktionieren. Auf den Minchwiler
Bobinet-Maschinen werden heute nur noch Spezialita-
ten hergestellt, das heisst Allovers, Stickbéden, Braut-
schleier, Netze u.a.m. Dabei sind Uberbreiten bis zu 17
Meter maglich, im Gegensatz zur Kett- oder Raschel-
wirkware, deren Mdoglichkeiten «nur» bis 5 Meter Breite
reichen.

Originelle Ol-Substitutionen

Nicht nur mit den eingangs gestreiften Tullen geht die
Miratex spezielle Wege. Erwédhnenswert ist die nun be-
reits seit rund 5 Jahren ununterbrochen funktionierende
Erdol-Substitution in der Warmegewinnung, fur die eine
Pionieranlage erstellt wurde. Das Unternehmen, weil
mehrstufig ausgerichtet, braucht insbesondere fir die
Ausrlsterei erhebliche Mengen an Prozesswéarme. Diese
wird zu etwa 40 Prozent des gesamten Wéarmebedarfs
durch eine Reifenpyrolyse-Anlage erzeugt. Energie wird
also durch die Verbrennung von Altpneus gewonnen,
was damals bei der Einrichtung eine Modifikation der Py-
rolysekessel notwendig machte. Altreifen besitzen
einen Heizwert, der praktisch 85 Prozent des Heizols
entspricht. Die gesamte Anlage zur Energiegewinnung
aus Altreifen erforderte damals Investitionen in der Hohe
von 0,6 Mio Franken, inbegriffen waren alle Zusatzag-
gregate sowie die Anpassungen der Heizungsnetze etc.
Spater wurde dann noch als Folge der verscharften Ab-
gasbestimmungen ein zweiter Rauchgasfilter eingebaut.
Die Altpneus werden sogar noch mit einer kleinen Ent-
schadigung an das Unternehmen angeliefert, das Lager
mit heute 1400 Tonnen entspricht einbem Zweijahres-
bedarf der Tullindustrie AG, wobei man es jetzt vor al-
lem aus Sicherheitsgriinden bei dieser Grossenordnung
belasst. Insgesamt fallen in der Schweiz jahrlich etwa
30000 Tonnen Altpneus an.

Gute Entwicklung

In den 10 Jahren, seit Walter P. Bachmann das zur
CWC-Gruppe gehorende Unternehmen fihrt, konnte der
Umsatz auf heute rund 20 Mio. Franken verdoppelt wer-
den, die Investitionen erreichten im Jahresdurchschnitt
eine Million Franken, bei allein rund 250 Beschaftigten in
Minchwilen. Im Sinne eines Diversifikationsprojektes
wurde schon 1973 eine neue Zweistufenzwirnerei in Be-
trieb genommen. Diese arbeitet etwa zur vier Fiinfteln
im Auftrag far Dritte. Auch im Bereich der Garnfarberei
und Stickfarberei sowie der Ausristerei wird mit Erfolg
im Lohn gearbeitet. Beide Abteilungen sind gut ausgela-
stet. Der Veredlungsbereich und der Sektor der techni-
schen Wirkwaren erzielten in letzter Zeit beachtliche Zu-
wachsraten.

Breite Produktionspalette

Entsprechend der technischen Méglichkeiten ist das An-
gebot der Tillindustrie beziiglich der hergestellten Ge-
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