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E/'ne recöno/og/e/romö/naf/on
eröffnet neue Sp/e/ränme
ü/räe Ycfi/ew&er, Aß/7 Afoyer 7fer//7w/«vc/z»zOT/»èr/&, Ofer/sTwMVOT, Z/£

Den/m /'sf im ße/c/e/dungsbere/c/i e/'n Evergreen /"n /nc//gob/au. D/'e Ko/o-
r/'erung /'n C./. P/gment ß/ue 66 und C./. 73000 nach c/em Co/our /ndex /"st

chara/cfer/sr/sch für den rohusfen Sfoff in ßopenb/'nc/ung und entsteht
durch d/'e \/erarbe/fung ungefärbter Schussfäden m/t per ß/ngfärbung
behande/ter /Cettfäden.

Step 1

000,000,
OOO OOOi coo
OOO
OOO
OOO
00©!

OOOl

OOO
OOO
OOO
OOO

Step 2

«4M. 7: SZ^S/ffiff-ßM/VG'-Prozmes'

Die Ringfärbung ist ein weiteres charakteristisches

Merkmal für die Denim-Herstellung. Bei dem tra-

ditionellen Verfahren werden die Fäden entweder

als Strang (Rope) oder aufgefächert nebeneinan-

derliegend (Slasher) verarbeitet und nur in ih-

rem Mantelbereich angefärbt. Die Farbe wird da-

bei in mehreren Behandlungsstufen aufgetragen.

Die immer noch angewendeten klassischen

Prozesse der Denim-Produktion werden heute

mit einer hochmodernen Maschinentechnolo-

gie umgesetzt. Trendsetter dabei ist das Ferti-

gungsequipment aus dem Hause KARL MAYER.

Das innovative Unternehmen stellt sich als eu-

ropäischer Qualitätsanbieter den sich ständig wech-

selnden Herausforderungen des Marktes und ent-

wickelt sowohl ökonomisch als auch ökologisch

abgestimmte Produktgenerationen von Weberei-

vorbereitungstechnik. Bei der Erarbeitung seiner

Neuheiten hat KARL MAYER die Ökonomie und das

Einsatzspektrum im Blick. So werden generell viele

unterschiedliche, variabel verwendbare und optional

verfügbare Anwendungstechniken in die Maschinen

integriert, damit die Kunden flexibel auf unterschied-

liehe Marktforderungen reagieren können.

Gerade die unterschiedlichen chemischen

Möglichkeiten bei der Fadenveredlung, wie das

Laugieren, Färben und Schlichten, bergen gro-

sse Potenziale für Effizienzsteigerungen durch

Synergien und Ablaufkopplungen innerhalb der

Denim-Prozesskette.

Grund/agen: POP£- und SMSHEß-
D/E/A/G-Prozess
Zur Steigerung der Qualität, Flexibilität und Wirt-

schaftlichkeit der Denim-Prozesstechnologie wer-

den heute verschiedene Funktionen und Arbeits-

schritte in die Webereivorbereitung integriert. Als

sehr wirkungsvoll hat sich die Kombination der

Schlüsselprozesse Färben und Schlichten erwiesen.

Entsprechend der Aufmachung der zu verarbeiten-

den Garne gibt es damit in der modernen Produk-

tion den semikontinuierlichen Breitfärbe-Schlicht-

prozess, bekannt als SLASHER-DYEING-Prozess

(Abb. 1), und den diskontinuierlichen Kabel-/

Strangfärbe- und anschliessenden Schlichtprozess

oder ROPE-DYEING-Prozess (Abb. 2) in der Praxis.

Höh. 2: HWaw/des ßOPE-ßFEEVG-Prozmes

Der SLASHER-DYEING-Prozess umfasst in ei-

nem ersten Schritt die Herstellung von Zettelbäu-

men durch das parallele Aufwickeln von 300-700

Fäden, die von Spulen kommen. Anschliessend

werden die Garne von acht bis 24 Zettelbäumen

gemeinsam spannungskontrolliert abgezogen,

dabei durch eine Färbe- und Schlichtsektion ge-

führt und am Ende auf einem Kettbaum zusam-

mengeführt.

Auch der ROPE-DYEING-Prozess startet mit dem

Abzug von Spulen. Bei dem «Ball Warping» ge-

nannten Vorgang werden die einzelnen Fäden aller-

dings zu einem Strang verbunden und aufeinem als

«Ball» bezeichneten Garnträger aufgewickelt. Im

nächsten Schritt folgt das Färben. Hierbei werden

12 bis 36 Balls spannungsunkontrolliert abgezogen,

als Ropes der Färbesektion zugeführt und danach

in dieser Formation in Kannen abgelegt. Anschlie-

ssend sind die Stränge auf Breite zu ziehen und die

Fäden nebeneinander auf einen Zettelbaum aufzu-

wickeln. Danach passieren acht bis 24 Zettelbäume

gemeinsam, spannungskontrolliert die Schlichtan-

läge. Ein Bäum- /Wickelvorgang schliesst die Fer-

tigstellung des Webbaumes ab.

Die beiden klassischen Färbeprozesse sind

mit «Pros» und «Kontras» verbunden (Tab. 1)

und bergen durch die Kombination der jeweili-

gen Vorteile Optimierungspotenziale. Diese zu er-

schliessen war eine Herausforderung, die KARL

MAYER mit der IOM-Double-Technik erfolgreich

gemeistert hat.

7ec/ino/og/e/co/nb/nat/on m/'f der
/OM-DouJb/e-7ec/?n/7c

Die IOM-Double-Technik von KARL MAYER ba-

siert auf der Prozessführung des SLASHER-

DYEINGS, bietet aber in puncto Produktivität

die Vorzüge des ROPE-DYINGS.

Insbesondere in der Türkei wird die innova-

tive Anlagenkonzeption seit Jahren erfolgreich
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(Boxes)

SLASHER ROPE

Kontinuierlicher Prozess:

1 Stufenfertigungsprozess vom
Zettelbaum zum Webbaum

Diskontinuierlicher Prozess:

3 Stufen bis zum Webbaum
(Färben, Long Chain Beamer, Schlichten)

Feinheitsbereich Ne 5 - 50 Produktionskapazität 24 Rope - Basis

Färbeanlagen bis 22 Millionen Meter

PRO
0 Produktionsgeschwindigkeit
32 - 35 m/min (pro Jahr)

Farbtiefe bis 5,5%

Geringerer Energiebedarf
(optimierte Trocknungstechnologie)

Tauchlänge 9 m

Platzbedarf

Klimasteuerung durch
temperaturgefuhrte Luftoxydation

CONTRA

Produktionskapazität:
9 - ix Millionen Meter

Feinheitsbereich begrenzt
Ne 5 - 24

Farbtiefe bis 4,5% Färben ohne Klima-Steuerung

Tauchlänge 6 m

Zôô. 3-' MD/G0-ßt>feez7 m HéMwgzgto? i/o« </er4«.z»/&/ «« Pâ'rôefeï-

Jem ««</ </er Kewe/te'/

Ztzè. 7; D/'e Kor- ««</ TVacte'/e des S/MY/ffiR - ««// Ä0.P5-.DTE7M7-

Professé»

umgesetzt. Die Textilunternehmen profitieren

von Produktionskapazitäten bis maximal 22 Mil-

lionen gefärbten Metern - also das Arbeitsvermö-

gen einer 24-Rope-Färbeanlage - und gleich-

zeitig von einer deutlichen Verringerung der

Dampf- und Trocknungsenergie. Eine Reduzie-

rung um bis zu 20 % ist hier möglich. Der so-

wohl ökonomisch als auch ökologisch positive

Effekt wird durch eine verbesserte Wärmeüber-

tragung bzw. durch die Reduzierung von Verlust-

leistungen möglich.

Das Zusammenspiel aus einer optimalen Fa-

denbelegung, einer hervorragenden Durchströ-

mungscharakteristik und einer hohen Materi-

alaffinität im Einklang mit einer spezifischen

Arbeitsbreite im Bereich des Färbeteiles führt

darüber hinaus zu einer hervorragenden Pro-

duktqualität. Der Prozess sichert ein homogenes

Färbeverhalten bezüglich der Zeit und ein gleich-

massiges Ausfärben über die Arbeitsbreite (rechts,

Mitte, links). Zudem werden die Fäden verkreu-

zungsfrei geführt und aufgewickelt.

Durch die Kombination mit der neuesten

SMR-2-Trog-Schlichttechnik von KARL MAYER

und mit einer synchronisierten zweiten Baum-

Wickeleinheit können die hohen Produktions-

kapazitäten für Materialfeinheitsbereiche von

Ne 5-40 gewährleistet werden.

D/'e /O/W 1/AR/O DOOßZ.£-/\pp//7caf/-

onsvorr/chtung
Die Möglichkeiten der Nutzenpotenzierung durch

die IOM-Double-Technik lassen sich durch den

Einsatz der IOM VAR10 DOUBLE-Applikations-

Vorrichtung nochmals umfassender ausschöpfen.

Das innovative Auftragsequipment entstand

auf der Basis ausführlicher empirischer Unter-

suchungen an Färbeanlagen für das SLASHER-

und ROPE-DYEING, die alle im Markt bekannten

Technologien - von traditionellem über Nitro-

gen- bis Reaktorfärben - einschlössen. Die Analy-

sen vor Ort zeigten, dass alle Verfahren unter den

gleichen anwendbaren spezifischen Prozesspara-

metern ablaufen.

Die IOM VARIO DOUBLE-Applikationsvorrich-

tung hat sich in den letzten Jahren in der Pra-

xis bewährt und durchgesetzt. Trotzdem wurde

die innovative Technologie in jüngster Zeit strö-

mungs- und wirktechnisch optimiert, um einen

flexiblen und individuell verfahrensspezifischen

Einsatz mit höchsten Nutzeffekten gewährleis-

ten zu können.

Für die Denim-Herstellung bietet das IOM VARIO

DOUBLE-Applikationsequipment mit abgestimmten

Tauchlängen von 1,5 m bis 11,5 m und angepass-

ten Einwirkzeiten im Vorbehandlungs- und Färb-

gebungsbereich Indigo-Farbtiefen von bis zu 5,5 %

- ein Ergebnis, das bisher nur mit der ROPE-Färbe-

technologie erzielt werden konnte (Abb. 3).

Ein verbessertes Handling, ein reduzier-

ter Reinigungsaufwand, stabile Flottenbäder

bei Maschinenstillstand durch eine integrierte

Tauchwalzenaushebung und ein reduzierter Che-

mikalienbedarf durch einen effizienten Flot-

tenaustausch am textilen Material runden das

Vorteilspaket der IOM VARIO DOUBLE-Applika-

tionsvorrichtung ab.

In die innovative Prozesstechnik ist zudem

standardmässig eine indirekte Heizung integ-

riert. Die Energiequelle kann optional auch als

Kühlsystem genutzt werden und ermöglicht die

flexible Nutzung unterschiedlichster Färbever-

fahren wie beispielsweise das gekühlte Indigo-

oder das beheizte Reaktiv-, Schwefel- und Ind-

anthrenfärben.

Durch die Integration von Zusatzaggregaten

lässt sich darüber hinaus die Prozessqualität in

puncto Farbstoffdiffusion und -penetration so-

wie Materialführung verbessern. Hier zu nennen

sind z. B. ein Dämpfer, Kontakt- und Strahlungs-

trockner sowie speziell aufeinander abgestimmte

100-kN-Quetschwalzenpaarungen mit rechne-

risch optimierten Walzendurchmessem. Die fein-

justierte Walzenkombination gewährleistet einen

gleichmässigen Warentransport. Zudem hilft sie,

Differenzen der Umfangsgeschwindigkeiten am

textilen Material zu vermeiden und somit einen

verkreuzungsfreien Fadenverbund zu sichern.

Resümee
Charakteristisch für die Denim-Herstellung sind

heute nach wie vor traditionelle Verfahren, die

nunmehr allerdings mit hochinnovativen tech-

nischen Lösungen umgesetzt werden. Das Er-

gebnis der Modernisierung ist ein effizienter,

ressourcenschonender und mit höchster Präzi-

sion bzw. Reproduzierbarkeit umgesetzter Ferti-

gungsprozess.

Als ein Trendsetter bei der Entwicklung inno-

vativer Webereivorbereitungskonzepte rund um

die Jeansstoff-Herstellung hat sich KARL MAYER

seit langem einen Namen gemacht. Insbesondere

durch die Entwicklung der IOM-Double-Färbe-

und -Schlichtechnik ist dem Hersteller durch eine

gezielte Technologiekombination ein wirkungs-

voller Beitrag zur Erhöhung der Wirtschaftlich-

keit und Senkung der Umweltbeanspruchungen

gelungen.

Bis dato in der Branche zementierte Ansich-

ten - beispielsweise, dass sich Indigo-Ausfärbun-

gen bis 5,5 % mit reproduzierbaren Ergebnissen

und grosse Kapazitätsmengen von ca. 15-20 Mil-

lionen gefärbten Metern je Färbeanlage nur auf

einer Kabelfärbeanlage umsetzen lassen -, dürf-

ten mit IOM- Double-Technik zu Vorurteilen wer-

den, die sich durch die Erfahrungen aus der Pra-

xis ausräumen lassen.
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