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Spinnerei

Flockenmischanlagen
Weightcommander WTC

mit Wiegespeisern PWSE, mit elektronischen
Waagen und Mikrocomputersteuerung

Flockenmischanlagen dienen zur Herstellung genauer und
intensiver Mischungen für die Spinnerei und die Vliesstoff-
industrie.

Flockenmischanlage mit Wiegespeisern PWSE, mit elektronischer Waage

Für das Spinnen von Mischgarnen aus Chemiefasern und
kardierter Baumwolle werden in modernen Spinnereien die
Komponenten meistens in modernen Flockenmischanlagen
gemischt. Diese Anlagen sind vielfach bewährt. Versuche
mit Ergebnisverfolgung bis zur Färbung von Mischgeweben
haben gezeigt, dass diese Mischungstechnologie anderen
üblichen Mischverfahren überlegen ist.

Flockenmischanlagen bestehen im wesentlichen aus pneu-
matischen oder handbeschickten Wiegespeisern und einem
Flockenmischer.

Der Wiegespeiser PWSE mit elektronischer Waage wird
pneumatisch durch einen Ventilator beschickt. Dieser saugt
das Material von der vorhergehenden Maschine ab und bläst
es in den Materialreserveschacht.

Filterwände bilden den oberen Teil des Materialreserve-
Schachts. Sie bestehen aus Lochblechen, die mit Gewebe
bespannt sind. Sie trennen das Material von der Transport-
luft. Das einströmende Material bildet im Materialreserve-
Schacht eine Materialsäule. Eine Lichtschranke bestimmt die
Mindesthöhe, um zu verhindern, dass die Transportluft
unten ausströmt.

Unter dem Materialreserveschacht befinden sich zwei
Abzugswalzen, die das Material den beiden Zuführwalzen
übergeben, welche die Öffnungswalze speisen. Die Öff-
nungswalze mit sechs Stiftleisten löst das Material noch ein-
mal in kleine, gleichmässige Flocken auf und schleudert die
Flocken in eine Umlenkmulde. Diese leitet die Flocken in den
Waagebehälter. Damit wird eine Verfälschung des Gewichts
vermieden, die eintreten könnte, wenn die Offnungswalze
die Flocken unmittelbar in den Waagebehälter schleudern
würde.

Wiegespeiser PWSE mit elektronischer Waage

Der Waagebehälter wird im Schnellgang vorgefüllt. Wenn
das programmierte Gewicht für die Vorfüllung erreicht ist,
schaltet sich der Langsamgang ein, und die am Abwurfge-
wicht fehlende Menge wird flockenweise nachgefüllt-
Sobald das programmierte Sollgewicht erreicht ist, werden
die Absperrklappen geschlossen und der Materialtransport
abgestellt, damit keine weiteren Flocken in den Waagebe-
hälter fallen. Nach einer kurzen Beruhigungszeit wird das
tatsächliche Füllgewicht noch einmal überprüft. Dann
erfolgt der Abwurf währenddessen der Materialtransport
für eine kurze, berechnete Zeit läuft und über den Absperr-
klappen eine Materialreserve bildet. Wenn sich nach Entlee-
rung des Waagebehälters die Absperrklappen wieder öff'
nen, fällt die Materialreserve in den Waagebehälter und ver-
kürzt die Zeit für die nächste Füllung.

Sobald die Materialmengen in den Waagebehältern aller
Wiegespeiser PWSE einer Flockenmischanlage die pro-
grammierten Gewichte erreicht haben, werden die Boden-
klappen aller Waagebehälter gleichzeitig pneumatisch
geöffnet. Die Füllungen fallen auf das Transportband des

Flockenmischers FMN.
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Flockenmischanlage mit Wiegespeisern und Flockenmischer FMN

Der Waagebehälter hat ein hohes Fassungsvermögen.
Dadurch werden die Zahl der Wiegevorgänge in der Zeitein-
heit niedrig gehalten und die produktionslose Zeit verkürzt.
Die hohe Produktion von etwa 350 kg/h je Wiegespeiser
PWSE wird durch die Vorfüllung im Schnellgang, die Bildung
einer Materialreserve über den Absperrklappen und das
hohe Fassungsvermögen des Waagebehälters erreicht.
Der Flockenmischer FMN besteht aus einem Mischtisch und
einem Öffner. Der Mischtisch steht unter dem Wiegespeiser
PWSE, der Öffner am Ende des Mischtisches.

Zwischen den Abwürfen der Waagebehälter läuft das Trans-
Portband des Mischtischs nur um die Breite eines Waagebe-
hälters in Richtung des Öffners. Der Bandvorschub wird so
gesteuert, dass die aufeinanderfolgenden Abwürfe jeder
Schicht lückenlos aneinander gereiht werden. Eine Druck-
Walze verdichtet die Schichten.
Das Transportband führt die übereinanderliegenden
Schichten der Mischungskomponenten dem Öffner zu. Die
Arbeitselemente des Öffners sind ein Nadeltisch und eine
Abstreichwalze. Der Nadeltisch arbeitet die parallel überein-
anderliegenden Schichten nahezu gleichzeitig ab. Das führt
zu einer guten inneren Durchmischung. Der Öffner liefert
has gemischte Material an einen angebauten Feinöffner ab.
Palis das gemischte Material nicht unmittelbar einem Fein-
offner zugeführt wird, kann statt des Flockenmischers FMN
her Flockenmischer FM eingesetzt werden. Der Öffner des
Plockenmischers FM hat anstelle des Nadeltisches eine Öff-
oungswalze.
Zur Bedienung und Überwachung von Flockenmischanla-
9en mit bis zu 6 Wiegespeisern wird die Mikrocomputer-
Steuerung Weightcommander WTC eingesetzt. Sie ist im
Steuerungsteil des Schaltschranks untergebracht und in
Modultechnik aufgebaut. Alle verwendeten Baugruppen
sind steckbar.

Die Bedientafel der Mikrocomputersteuerung Weightcom-
Lander WTC umfasst eine alphanumerische Anzeige, einen
Sumerischen Tastaturblock, teilweise beleuchtete Funk-
honstasten sowie einen Drucker.
Die alphanumerische Anzeige führt den Bediener. Sie gibt

Klartext an, welcher Bedienschritt als nächstes durchzu-
fuhren ist, z. B. «Soll-Gewicht für die einzelnen Wiegespeiser
PWSE» eingeben. Es wird entweder ein weiterer Bedie-
sungsschritt vorgegeben, eine zu beantwortende Frage
9estellt oder die Eingabe eines Wertes angefordert. Die Ant-
Korten werden zur Kontrolle wieder angezeigt.
Pur die Abweichungen vom Soll-Gewicht sind Toleranzen
Wählbar. Ferner kann programmiert werden, bei welcher

Anzahl von Überschreitungen dieser Grenzen je Stunde eine
Fehlermeldung erscheinen soll.

An der Anzeige sind die Soll- und die Ist-Gewichte (Abwurf-
gewicht) ablesbar sowie Momentan-, Durchschnitts- oder
CV-Werte und die Produktion der Schicht, des Tages oder
des Vortages. Die Produktion jedes Wiegespeisers PWSE
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Weightcommander WTC, Mikrocomputersteuerung für Flockenmischan-
lagen
Bedientafel mit alphanumerischer Anzeige und Drucker
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wird angezeigt. So besteht jederzeit die Möglichkeit, die
Zusammensetzung der Mischung zu prüfen. Eine Störungs-
anzeige im Klartext erleichtert die Bedienung und das Auf-
finden von Fehlern.

Alle Betriebsdaten können von einem Drucker ausgedruckt
werden. Qualitätsdaten (Ist-Gewichte, Abweichungen, usw.)
können für den Ausdruck individuell zusammengestellt und
für vorwählbare Zeiträume zusammengefasst werden.

Alle zur Produktion einer bestimmten Partie erforderlichen
Daten müssen nur einmal eingegeben werden. Eingegebene
Programme können gespeichert und bei Wiederholungen
der Mischung abgerufen werden. Dadurch vermindert sich
der Bedienungsaufwand.

Trützschler GmbH & Co. KG

Textilmaschinenfabrik
D-4050 Mönchengladbach 3

Naturfasern

Schurwolle in der Offensive

Wolle liegt im Trend, steigende Verbrauchszahlen machen
dies deutlich. Erfahrungsgemäss ziehen bei vermehrter
Nachfrage die Preise mit an, so auch bei Wolle. Anlässlich
einer kürzlich durchgeführten Orientierung zeigte das Int.
Wollsekretariat für Westeuropa, mit welchen Massnahmen
der Verbrauch an Schurwolle gehalten oder sogar gesteigert
werden kann.

Sfe/gencfer l/erörauc/?

Der Schurwollverbrauch in Westeuropa lag 1987 bei 537 Mio.
kg, Basis reingewaschen, damit sind diese Länder die gross-
ten Schurwollverbraucher der Welt. In der BRD stieg die Ein-
fuhr von Rohwolle von 44,2 Mio. kg im Jahr 1983 auf 55,2
Mio. kg für 1987, eine Zunahme von fast 25%.

Ste/grencte Pre/se

Horst Haarer, IWS, wies auf die neue Seite der Woll-Hausse
hin. Bis jetzt seien immer Wirtschaftskrisen dafür verant-
wortlich gewesen, nun sei es aber die Nachfrage nach dem
Produkt Wolle. Hauptsächlich angestiegen sind die Preise für
Merinowolle, hier vor allem extrafeine Qualitäten. Ab 28
Mikron Faserdurchmesser, also gröbere Titer für beispiels-
weise Heimtextilien oder Teppiche, konnten ihre Preise
mehrheitlich halten. Doch relativierte der Referent die
Preise; verglichen mit den 50er Jahren habe sich die Teue-

rung zwar verdreifacht, aber parallel zur üblichen Teuerung,
nur der Wollfarmer gehe leer aus, er bekommt eher weniger.

In den letzten drei Monaten nach Wiederaufnahme der Auk-
tionen nach der Sommerpause, sind die Preise feiner Wolle
wieder deutlich zurückgegangen. Die heutigen Preise sind
auf den australischen Auktionen sogar um 10% niedriger, auf
der anderen Seite hat der australische Dollar gegenüber den

Wollsiegel-Produktion
Angaben für Deutschland, Österreich und die Schweiz
(in Mio. kg)

Frühe Stufen 1987 1986 87/86
in %

Industriegarne 37,3 34,9 + 7

Stoffe 21,2 20,8 + 2

Endprodukte insgesamt 58,0 54,6 + 6

davon:

HAKA 15,5 14,2 + 9

DOB 13,1 12,4 + 6

Teppiche, Teppichböden 13,1 12,1 + 8

Bettwaren 7,2 7,4 - 3

Strickwaren 3,1 2,6 + 17

Handarbeitsgarne 2,8 2,3 + 20

Quelle: IWS

hauptsächlichen Währungen in Europa um rund 30% zuge-
legt. Auch hier ist der Einfluss der Währungsschwankung
deutlich zu sehen. Horst Haarer ist aber überzeugt, dass die
Preise nicht mehr auf das Niveau der letzten Jahren sinken
werden, die Wollproduzenten werden sich sonst mit Stüt-
zungskäufen einschalten.
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Schurwoll-Verbrauch nach Ländern 1987

(Basis reingewaschen)

Pro-Kopf-Verbrauch in Kg
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Gesamtvertrcuch beim Endverbraucher in Mio hg

156 62 160 85 89 47 134 19 "TT

/Coorö/n/ertes /War/ref/ng

Wichtiger als die Kaufkraft des Verbrauchers sei die Kaufbe-
reitschaft, welche laut K.S. Ski, IWS-Direktor für Westeuropa,
weiter aufrecht erhalten werden muss. Mit Kampagnen in
der jüngsten Zeit, Cool Wool sei nur ein Beispiel, will man die
Nachfrage nach der immer teurer werdenden Wolle auf glei-
chem Niveau halten. Ausgehend von Erfahrungen im Tep-
pichbereich, ist der Auftritt in allen 16 Ländern einheitlich.
Alimentiert werden die Werbeetats von Australien und Neu-
Seeland, die mindestens bis 1992 erhebliche Mittel zur Verfü-
gung gestellt haben. Für den Handel stehen die üblichen Mit-
tel zur Verkaufsförderung bereit, allesamt präsentieren sie

hervorragend. Diese Anstrengungen gehen dabei in die
Bekleidungs - sowie die Teppichindustrie. Selbstverständ-
lieh gelten alle Aktivitäten nur Wollsiegel-Qualitäten.
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