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Enfw/c/r/ang von Sp/nnm/ffe/n zt/r
Erzeugung von /?/ng- und /?ofor-

garnen /?o/7er iAbr/ebfesf/g/re/f
/! /rte/, /). ß«rjfefan#, 7! Craw, 77. Frawzwger, /. Ato&wœfer

/wÄ#/wr Fötft'/- wwr/ Fei$z/>rews/ed)W27!, Ztewéewr&w/"

Der weltweit steigende Bedarf an Bekleidungs-

textilien wird hauptsächlich durch Artikel aus

Stapelfasern gedeckt. Für die Herstellung dieser

Garne stehen vorwiegend zwei Spinnverfahren

zur Verfügung: das Ring- und das Rotorspin-

nen. Neben einer starken Automatisierung wur-

den das Rotor- wie das Ringspinnen in den letz-

ten Jahren vor allem bezüglich der Leistung ge-

steigert. Dies bedeutet für die Fasern während

des Spinnprozesses eine enorme Belastung

durch Reibung an den faser- und fadenführen-

den Maschinenelementen. Die Konsequenz sind

haarige Garne mit hoher Aufschiebeneigung,

hohem Faserabrieb und schlechtem Laufver-

halten in der Weiterverarbeitung.

Auch die Weiterverarbeitungsprozesse nach

dem Spinnen sind heute ausschliesslich Hoch-

geschwindigkeitsprozesse mit hoher Faden-

und Faserbeanspruchung an der Garnober-

fläche. Haarigkeit führt zu störenden Aufschie-

bern oder Faserflug und damit zu Fadenbrü-

chen und Artikelfehlern (2. Wahl). Das Auf-

schiebeverhalten bestimmt sowohl die Ge-

schwindigkeit in der Weiterverarbeitung als

auch den Nutzeffekt. Beides sind ausgesprochen

kostenbeeinflussende Parameter. Durch eine

Verbesserung der Haarigkeit und des Aufschie-

beverhaltens der Garne können höhere Nutzef-

fekte erzielt werden. Gleichzeitig wird sich da-

mit eine Qualitätsverbesserung und Gebrauchs-

Wertsteigerung der Endartikel einstellen. Eine

besondere Chance bietet hierbei auch der Ein-

satz des Verdichtungsspinnens. Verdichtungs-

garne stehen deshalb im Zentrum der Bemüh-

ungen, verbesserte Ringgarne herzustellen.

1/ersuchsbesehre/bung
Durch die Optimierung relevanter Spinnpara-

meter bzw. Spinnmittel wurde versucht, die

Struktur von Ring- und Rotorgarnen zu verbes-

sern. Da die erfolgversprechenden Massnahmen

jedoch auf das jeweilige Spinnverfahren zuge-

schnitten sein müssen, erfolgte die Spinnmit-

teloptimierung für Ring- und Verdichtungsgar-

ne sowie für Rotorgarne getrennt. Im Bereich

des Ring- und Verdichtungsspinnens führten

dabei vor allem die Untersuchungen am Bai-

loneinengungsring (BE-Ring) und Fadenführer

(FF) zu interessanten Ergebnissen, beim Rotor-

spinnen konnten durch Variationen an Rotor

und Düsen Verbesserungen hinsichtlich Haa-

rigkeit und Aufschiebefestigkeit erzielt werden.

Frgebn/sse ß/ngsp/nnen/Verd/eh-
bi/ngssp/nnen
Beim Ringspinnen wurden die Spinnmittel BE-

Ring und FF optimiert. Ein grundsätzlicher

Nachteil der BE-Ringe sowie der FF ist die Be-

hinderung der Drehungsfortpflanzung und

Drehungsreduzierung durch den Falschdraht-

effekt. Die Drehung im Spinndreieck wird redu-

ziert und beeinflusst damit die Fasereinbin-

dung, die Garnhaarigkeit und die Spinnstabi-

lität negativ. Als wichtigstes Bewertungskriteri-

um diente deshalb zunächst die Ermittlung des

Drehungsstaus. Der Drehungsstau ist folgen-

dermassen definiert:

T/m -T/m
Drehungsstau nach *1 00%* Sp/nne/emenre j/m

T/m : Anzahl Garndrehungen/m vor

Spinnelement (Richtung Spindel)

T/m Anzahl Garndrehungen/m nach

Spinnelement (Richtung Spinndrei-

eck)

Der Drehungsstau am BE-Ring ist abhängig

von den Parametern BE-Ring-Geometrie, -Po-

sition und -Oberflächenrauhigeit. Beim FF sind

die wesentlichen Einflussfaktoren auf den Dre-

hungsstau die FF-Drahtstärke sowie ebenfalls

die Oberflächenrauhigkeit. Die Versuche haben

gezeigt, dass - sowohl am BE-Ring als auch am

FF - die Oberflächenrauhigkeit den grössten

Einfluss auf die Reduzierung des Drehungs-

staus darstellt. Aufgrund dessen wird, im Rah-

men der Veröffentlichung, auf diesen Parame-

ter genauer eingegangen. Um den Einfluss der

Oberflächenrauhigkeit zu untersuchen, wurden

BE-Ringe und FF gleicher Geometrie durch un-
terschiedlich intensives Polieren an der Innen-

seite (Berührungsfläche des Garns) verändert.

Eingesetzt wurden BE-Ringe und FF mit extrem

glatter (Rz 0,7 pm) und sehr rauher (Rz

2,0 pm) Oberfläche.

F/'nf/uss c/er Oberf/ächenrau/}/'gAre/'f
von ßF-ß/'ng und FF auf den Dre-
hungsstau
Durch den Einsatz von Spinnelementen mit

glatterer Oberfläche konnte der Drehungsstau

sowohl am BE-Ring als auch am FF nahezu

halbiert werden (Abb. 1). Hieran wird deutlich,

wie wichtig eine optimale Oberflächenbeschaf-

fenheit dieser Spinnelemente ist.

/èè. /.• Fzw/to der Oèé^wd>ewraw%,èez/

raw SF-Fz'wg «wd FF «m/dew Ztra&wwgœfeM

F/nfluss der BF-fl/ng-Oberfläc/ien-
rauh/'gAre/'f auf d/'e Sp/nnsfab/7/fäf
Inwieweit sich diese positiven Ergebnisse be-

züglich des Drehungsstaus auf die Spinnstabiii-

tät und die Garnqualität auswirken, wurde

anschliessend beim konventionellen Ringspin-

nen und beim Verdichtungsspinnen untersucht.

Hierzu wurden BE-Ringe gleicher Geometrie,

jedoch stark unterschiedlicher Oberflächenrau-

higkeit, eingesetzt (s. Tabelle).

BE-Ring-Rauhtiefe Rz 0,7 pm (glatt) 2,0 pm (rauh)

Gemessener Drehungsstau 12% 20%

BE-Ring-Durchmesser 40 mm

BE-Ring-Drahtstärke 5,0 mm

Unter praxisüblichen Bedingungen wurden

Garne aus 100 % Bw kardiert und gekämmt, so-

wie Mischgarne (PES/Bw) ausgesponnen und

der minimale Drehungsbeiwert (a^-Wert) be-

stimmt.

Beim konv. Ringspinnen ist der Einfluss der

Oberflächenrauhigkeit auf den cq^-Wert deut-

lieh zu erkennen (Abb 2). Mit dem glatteren

BE-Ring (Rz 0,7pm) erreicht man aufgrund
des geringeren Drehungsstaus niedrigere Dre-
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0.7 2,0 0,7 2,0 0,7

BE-Rlng-Rauhtiefe R* [gm]

dèè. 2: ß'wyj«® der ««/
de» »2m. Dretewgs&eMeer/ a ^ öefwz rbw».

ff*«g.sftmwew

hungsbeiwerte, was mit einer verbesserten

Spinnstabilität gleichzusetzen ist.

Bei der Verspinnung von 100 % Baumwolle

ist der Unterschied beim kardierten Garn (Nm

50) am grössten, bei den gekämmten Garnen

(Nm 50 und Nm 85) fällt er dagegen deutlich

2,0 0,7 2,0 0,7

BE-Ring-Rauhtlefe Rj [pm]

der 5£-Âmg-/?««è2gièed ««/
de« mm. ßrefewgsöewer/ èefm Per-

geringer aus. Die Mindestdrehungsbeiwerte bei
der PES/Bw-Mischung liegen aufgrund der

höheren Garnfestigkeit infolge des PES-Anteils

insgesamt niedriger. Dennoch zeigt sich der

Einfluss der Oberflächenrauhigkeit deutlich.
Beim Verdichtungsspinnen (Abb. 3) erzielt man

dôè. •£• £my?z«? der ß£-Ämg-/?««/)2gte'/
««/die Gdrwa/erfe èet 700% ßze wwd

deutlich niedrigere %^-Werte (100 % Bw) als

beim konventionellen Ringspinnen. Bedingt

durch das kleinere Spinndreieck werden mehr

Randfasern eingebunden und die Festigkeit des

Garnes wird dadurch erhöht. Das heisst, das

Verdichtungsspinnen hat grundsätzlich eine

höhere Spinnstabilität.

Bei der PES/Bw-Mischung ist der Unter-

schied des min. Drehungsbeiwertes zwischen

konv. Ringgarn und Verdichtungsgarn sehr ge-

ring, da durch die höhere Festigkeit der PES-

Fasern im Vergleich zur Baumwollfaser bereits

eine hohe Garnfestigkeit vorhanden ist.

Generell wird deutlich, dass durch die ver-

fahrensbedingt geringere Haarigkeit der Ver-

dichtungsgarne die Drehungen am BE-Ring

weniger gestaut werden und der Einfluss der

BE-Ring-Rauhigkeit dadurch abnimmt. Jedoch

zeigt sich auch hier, daß mit geringerer Ober-

flächenrauhigkeit ein niedrigerer -Wert

erreicht wird.

£/nfluss der ß£-R/ng-Oiberf/äc/?en-
rauAi/g/re/f auf d/e Garngua//'fäf
Beim konventionellen Ringspinnen wird beim

Einsatz von BE-Ringen geringerer Oberflä-

chenrauhigkeit ein abriebfesteres und haarär-

meres Garn erzeugt. Die Ausspinnungen der

Baumwollgarne zeigen auch hier, dass derposi-

tive Einfluss der BE-Ring-Oberfläche bei grobe-

ren Garnen deutlich höher ist als bei feineren

Garnen. Feinheitsfestigkeit und Garnungleich-

mässigkeit verändern sich nicht. Bei der PES-

/Bw-Mischung wird im Wesentlichen die Garn-

haarigkeit reduziert. Beim Verdichtungsspin-

nen wirkt sich der Einsatz «glatter» BE-Ringe

lediglich in der Garnhaarigkeit aus (Abb. 4).

Da diese verfahrensbedingt jedoch schon sehr

gering ist, ergeben sich keine wesentlichen Un-

terschiede. Garnabrieb, Feinheitsfestigkeit und

Garnungleichmässigkeit verändern sich nicht.

ScA/ussfo/gerung
• Die BE-Ring Oberfläche sollte so glatt als

möglich ausgeführt sein. Dadurch wird

ein schonenderes «Gleiten» des Garns

am BE-Ring (geringere Aufrauhung)

und eine bessere Drehungsfortpflanzung

zum Spinndreieck ermöglicht.

• Die Rauhigkeit des BE-Rings übt beim

konventionellen Spinnen starken Ein-

fluss auf die Garnhaarigkeit und den

Garnabrieb aus, wobei der Einfluss bei

feinen Garnen wesentlich geringer ist als

bei gröberen Garnen.

S P / /V /V £ ff £ /

• Beim Verdichtungsspinnen ist der Ein-

fluss der Oberflächenrauhigkeit des BE-

Rings - durch das verfahrensbedingt

niedrigere Haarigkeitsniveau - deutlich

geringer als beim konventionellen

Spinnen.

• Tendenziell zeigt sich - wie beim

konventionellen Spinnen - dass eine

geringere BE-Ring-Rauhtiefe Spinn-

Stabilität und Haarigkeit positiv

beeinflusst.

Nachfolgend sind die relativen Unterschie-

de, die sich beim Einsatz des glatteren BE-Rings

in der Garnqualität ergeben haben, dargestellt:

Sp/nmrerfa/tre/i /convenf/one// /erd/'cbfef

Po/jsto/f 700% ßw 65/35% PES/Biv 700% ßw 65/35% PES/Bw

Garnfe/nrte/f A/m 50/ A/m 85 A/m 50 A/m 50/A/m 85 Wm 50

Sfaff-Gamaörieö

(Zwe/g/e G 555J

Gam/jaarfg/ce/f

(Zwe/g/e S3-WerfJ

-70% b/s -4%

-33% b/s -27%

0%

-27%

-7% b/s 0%

-77% b/s -8%

0%

-78%

Wesentlich grösser ist allerdings der Einfluss

des Verdichtungseffektes auf die Garnqualität:

Rohstoff 100% Bw und 65/35% Bw/PES

Garnfeinheit Nm 50 und Nm 85

Relative Abnahme

durch Verdichtung

Garnabrieb (Staff):

Garnhaarigkeit (Zweigle S3-Wert):

45 - 50%

60 - 78%

l/l/eö-fesf-ffrüfung
Um zu überprüfen inwieweit die verbesserte

Garnqualität durch den glatteren BE-Ring und

den Verdichtungseffekt beim Weben zum Tra-

gen kommt, wurden die Garne nach dem Web-

Test-Verfahren beansprucht.

Der Webtest ist ein Prüfverfahren bei dem -
praxisnah - 15 Fäden einer Probe gleichzeitig

drei wichtigen Beanspruchungen ausgesetzt

werden, die auch im Webprozess auftreten

(zyklische Dehnung, axiale Scheuerung,

Knickung). Ermittelt werden die Resistenz ge-

gen Faseraufschieber sowie die Ermüdungsfes-

tigkeit. Dabei wird die Anzahl Scheuerzyklen

registriert, die die Testgarne aufnehmen, bevor

Aufschieber bzw. ein Durchhängen des Garns

zum 1. bzw. zum 6. Mal beobachtet wird. Um

die Dauer der zeitaufwändigen Versuche zu be-

gren-zen, wurden die Versuche nach lO'OOO

Scheuertouren beendet.

In den Abbildungen 5 und 6 ist der Einfluss

der Oberflächenrauhigkeit des BE-Rings auf

Aufschieber und Garnermüdung dargestellt.

Sowohl beim konventionellen als auch

beim Verdichtungsgarn ist der positive Einfluss

der geringeren Oberflächenrauhigkeit des BE- 5
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H00. 6". ß/«/7z«y der ßß-ß/«g-/?«Mi%i&e// ««/
d/e 5û&0Me^gj/*g/&e// « y&o«ro«//o»e// «»d

rerd/cteges/?o««e»e»z Gzzr« (700% ßze

ge&ww*«/, AT» ß5)

Rings auf die Anzahl der Scheuertouren nicht

nachweisbar. Sehr deutlich wird jedoch der Un-

terschied zwischen konventionellem Garn und

Verdichtungsgarn. Beim Verdichtungsgarn sind

die Fasern im Faserverband fester und gleich-

massiger eingebunden als dies beim konventio-

nellen Garn der Fall ist. Dies zeigt sich in der

wesentlich höheren Scheuertourenzahl bis Auf-

Schieber bzw. Garnermüdung eintreten. Die BE-

Ring-Rauhigkeit beeinflusst dagegen nur die

Garnoberfläche und nicht die innere Garn-

struktur. Ein Einfluss auf Aufschieber und

Garnermüdung besteht nicht.

ffoforsp/nnen
Um eine möglichst hohe Produktion zu errei-

chen, wird heute versucht, mit maximaler Ro-

350

E 300

250

s 200

y 150

o> 100

s 50

0

-35 mm

30 mm

\
-35 mm

30 mm

140 160 180 200 220

Umfangsgeschwindigkeit [m/s]

160 180 200 220

Umfangsgeschwindigkeit [m/s]

A00. 7: £/«//««? der ß»z/««g,?ge,?c/>ze/«dz£-

&e// zz«d des ßo/ordwra&wzessers ««/d/e
(Zzeezg/e AJ-lFfer/j ««d Je«

G«r»«0r/eß

tordrehzahl und kleinen Rotordurchmessern zu

produzieren. Dadurch hat sich trotz Reduzie-

rung der eingesetzten Faserlängen das Verhält-

nis von Rotorumfang zu Faserlänge gegenüber

den Anfängen der Rotorspinnerei halbiert, was

zu Garnen mit höherer Bauchbindenzahl führt.

Die Folge davon ist, dass - je kleiner der Rotor-

durchmesser ist - die Eigenschaften der Rotor-

game bezüglich Garnhaarigkeit, Aufschiebe-

verhalten und Garnfestigkeit immer stärker von

denen vergleichbarer Ringgarne abweichen.

Der Rotor ist ein wesentliches Spinnele-

ment, das Einfluss auf die Garnhaarigkeit und

das Aufschiebeverhalten hat. Untersucht wurde

der Durchmesser, sowie die Geometrie und die

Oberflächenbeschaffenheit des Rotors.

£/'nfluss des fîoforc/urc/rmessers
Die Versuche wurden so durchgeführt, dass bei

unterschiedlichem Rotordurchmesser stets mit

gleicher Umfangsgeschwindigkeit produziert

wurde. Untersucht wurden die Garnwerte im

Bereich von 150 m/s bis 200 m/s Umfangsge-

schwindigkeit (100 % Bw kard., Nm 50). Bei

den Versuchen wies der Rotor mit 28 mm

Durchmesser die höchste Garnhaarigkeit beim

Zweigle S3-Wert auf. Dennoch wurden dabei die

geringsten Garnabriebswerte gemessen (Abb.

7).

Ausgewählte Garne wurden anschliessend

auf dem am ITV entwickelten Strukturtester

(zur Beurteilung der «Garnoberfläche») unter-

sucht sowie nach dem Web-Test-Verfahren be-

ansprucht. Dabei zeigte sich, dass die Garne,

die mit dem kleinsten Rotordurchmesser ge-

spönnen wurden, kompakter sind. Die Werte

«max. Ausdehnung» und «Bausch» sind beim

28 mm Rotor geringer, während die Anzahl

«fester Stellen» im Garn höher liegt als beim

35 mm Rotordurchmesser (Abb .8). Diese Er-

gebnisse bestätigen sich auch bei der Web-Test-

Prüfung. Die Garne, die mit dem 28 mm Rotor

gesponnen wurden, weisen - v.a. hinsichtlich

der Garnermüdung - die besseren Werte auf.

(Abb. 8).

£/7ifluss ffofomV/enw/n/re/, l/l/and-

ne/'gung und -oberf/äc/ie
Einen bedeutenden Einfluss auf die Garnhaa-

rigkeit und das Aufschiebeverhalten übt auch

die Geometrie und die Oberfläche des Rotors

aus. Hierbei eröffnen sich Möglichkeiten, die

Garneigenschaften über das Fasergleitverhal-

ten, bzw. über die Art der Rotorwandoberfläche,

zu beeinflussen: die Form der Rotorrille beein-

Aufschieber AST (6)
Ermüdung EST (1)
Ermüdung EST (6)

Rotordurchmesser
28 mff

Rotordurchmesser

H00. £: £/«/7mss des ßofordwrc/iwzessm ««/
d/e <7«r»s/r«Mzr ««d d/e Ad>e«er/ä?d£/fe//

der <7«r«e

flusst die Fasereinbindung und die Neigung, die

Glätte der Rotorwandung beeinflusst den Faser-

transport in die Rille. Diese Faktoren wurden

variiert, soweit dies technisch machbar war.

Dazu wurden diamantbeschichtete und un-

beschichtete Rotore mit unterschiedlicher

Wandneigung (12°, 14°, 17°, 20°) und Rillen-

winkel (30°, 60°, 90°) hergestellt und unter-

sucht (Serie: 14745°). Der Rillendurchmesser

betrug D 32 mm.

Diamantbeschichtete Rotore erzeugen be-

züglich der dynamometrischen Garneigen-

schatten, der Uster-Kennwerte sowie der Garn-

haarigkeit grundsätzlich bessere Garne, als un-
beschichtete Rotore. Dies ist wahrscheinlich auf

die erhöhte Reibung zwischen Fasern und be-

schichteter Rotorwand zurückzuführen (Ver-

besserung der Faserorientierung und Faser-

Streckung). Bei der Web-Test-Prüfung setzen

sich diese Tendenzen nicht fort, hier weist der

unbeschichtete Rotor eindeutig bessere Werte

auf (Abb. 9).

Aus der umfassenden Untersuchung des Ro-

torrillenwinkels und der Wandneigung konnte

die Aufschiebefestigkeit durch Optimierung des

10000

dôô. £/«/Zmjä der ßoforo0e?/dd>e (?>e-

scfo'cto/ ««èesddcto, IFdwdwezgwwg

/d°) «zz/d/e 5c/>ezzez/e.s'/zg<èe// der Gdrwe

Rillenwinkels auf 60° um ca. 3 % und durch

die Optimierung der Wandneigung auf 17° um

bis zu 70 % erhöht werden.
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f/'nf/uss des £/n/aufrad/us der
-Afazugsdüse
Die Abzugsdüse ist ein wichtiges Spinnmittel,

wenn es um die Veränderung der Struktur bzw.

der Garneigenschaften von Rotorgarnen geht.

Leider führen Abzugsdüsen, die eine offenere

Garnstruktur erzeugen, oft zu schlechteren dy-

namometrischen Garneigenschaften, schlech-

terem Laufverhalten, höherem Garnabrieb und

Aufschiebeneigung.

Als Grundsatzuntersuchung wurde hier

zunächst der Einlaufradius von Stahldüsen un-
tersucht. Der Einlaufradius ist ein wichtiger Pa-

rameter der Abzugsdüsen, der Garnqualiät und

Spinnstabilität beeinflusst - und zwar gegen-

läufig! Ein kleinerer Radius der Abzugsdüsen

wirkt schonender auf den Faserverband, für die

Spinnstabilität ist dagegen der Einsatz eines

grösseren Radius von Vorteil. Kerben in den Ab-

zugsdüsen führen zu hoher Spinnstabilität, ver-
ändern jedoch die Garnstruktur. Zur Erhöhung
der Spinnstabilität besteht also die Möglichkeit,
anstelle einer glatten Düse mit grossem Radius

eine gekerbte Düse mit kleinem Radius einzu-

setzen. Die Auswirkungen auf Garnqualität und

Aufschiebeneigung sollen untersucht werden.

Besonders kritisch reagieren Fasermischun-

gen mit Chemiefasern auf einen grossen Radius
der Abzugsdüse. Hier besteht die Gefahr der Bil-
dung von Schmelzstellen und von Abrieb. Da-
her konzentriert sich die Untersuchung auf ei-

ne 50/50 % Bw/PES-Mischung.
Die Untersuchungen haben gezeigt, dass die

gekerbte Abzugsdüse (SöKF) mit kleinem Ein-
laufradius eine sehr leistungsfähige Düse be-

züglich Spinnstabilität und Garnabrieb dar-
stellt (Abb. 10).

Die Garnqualität liegt ebenfalls im Bereich
der mit den glatten Düsen mit grossem Einlauf-
radius gesponnenen Garne. Für die Herstellung
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von Garnen mit guter Aufschiebefestigkeit und
geringer Ermüdung, sind jedoch glatte Düsen
mit grösserem Einlaufradius mit den damit

einhergehenden inhärenten Nachteilen besser

geeignet (Abb.ll).
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£/'nf/i/ss des Abzugsdüsenfyps
Aus Voruntersuchungen ist bekannt, dass Ku-

geldüsen, bei sehr guter Garnqualität, Vorteile

in der Spinnstabilität gegenüber glatten Ab-

zugsdüsen besitzen.

Bisher wurden nur Kugeldüsen mit kleinem

Einlaufradius von r ~ 3 mm untersucht, jetzt

sollen die Vorteile der Kugeldüsen - wenn mög-

lieh - auch auf den Einlaufradius von r ~ 7

mm übertragen werden.

Bei den Ausspinnungen mit 100 % Bw ka-

men Spiralabzugsdüsen, glatte Stahlabzugsdü-

sen (r ~ 7 mm) sowie Kugeldüsen mit Einlauf-

radius r - 3 mm (Kugelüberstand 0 ~ 0,3 mm)

und r ~ 7 mm (Ü - 0,2 und 0,1 mm) zum Ein-

satz.

Die Untersuchungen haben gezeigt, dass bei

der Verspinnung von 100 % Bw der Einsatz von

Kugeldüsen mit einem Einlaufradius von 7 mm

nicht sinnvoll ist. Die mit der Spiralabzugsdü-

se und mit der Kugeldüse mit kleinem Einlauf-

radius gesponnenen Vergleichsgarne liefern be-

züglich Garnqualität, bei guter Spinnstabilität,

bessere Ergebnisse.

Für die Ausspinnungen der Mischgarne

wurden ebenfalls glatte Stahlabzugsdüsen, die

unterschiedlichen Kugeldüsen sowie die ge-

kerbte Abzugsdüse SöKF eingesetzt.

Für eine Verbesserung der Garnstruktur

durch den Einsatz von Kugeldüsen bei einer

Bw/PES-Mischung sprechen die Messergebnisse

der Garndrehung und der Kringelneigung (Abb.

12).

Die gemessene Garndrehung ist bei den Ku-

geldüsen einiges höher und weist dadurch auf

I «Li
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ein besseres Aufdrehverhalten, bedingt durch

eine «offenere» Garnstruktur hin. Bestätigt

wird dies durch die Kringelneigung der Garne,

die für die «Lebendigkeit» der Garne spricht

und auf eine geringere Anzahl Bauchbinden

hindeutet.

Die dynamometrischen Garneigenschaften

werden kaum beeinflusst, leichte Vorteile erga-

ben sich für die kleine Kugeldüse mit r - 3 mm.

Die Uster-Kennwerte sowie die Haarigkeit (UT3

und Zweigle S3) zeigten alle die gleichen Ten-

denzen. Die Kugeldüse mit r - 3 mm lieferte

mit Abstand die besten Ergebnisse, gefolgt von

der Abzugsdüse SöKF. Beispielsweise konnte die

Haarigkeit mit der kleinen Kugeldüse um ca. 35

% gegenüber der Abzugsdüse SöKF verbessert

werden.

Beim Garnabrieb zeigt sich der Nachteil

grosser Einlaufradien deutlich. Der Garnabrieb

erreicht inakzeptabel hohe Werte (Abb.13). Der

Garnabrieb der glatten Stahlabzugsdüse ist ca.

3 mal, der der Kugeldüsen mit r ~ 7 mm
annähernd 10 mal höher, als der der kleinen

Kugeldüse mit r ~ 3 mm und der Abzugsdüse

SöKF. Wie sich diese Garne bezüglich Aufschie-

ber und Ermüdung beim Scheuern verhalten,

wurde anschliessend auf dem Webtester unter-

sucht (Abb. 13).

Dabei hat sich gezeigt, dass die Aufschiebe-

festigkeit der Mischgarne durch den Einsatz der
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l/l/ebmascfwnen auf der /7M4
/ASM - e/n Ziarfes /Auswärfssp/e/
für c//e Europäer. * Fe// 2
.Dr. Fo/««d &M, /«to Ate7/er /«s/i'Me o/TVanw F«6n'cs, Fn'c/6, C/7

Fe// 7 c/es Messeöer/'c/ites über d/'e /r/WA AS/A öesc/iaft/gfe s/'c/i m/'f den
Grundtendenzen auf der Messe sotv/'e den ausgesfe//fen Pro/efrf//-,
Gre/'fer- und /.uftdüseni/i/e/bmasc/i/'nen. /m Fe/7 2 w/rd auf l/l/asser- und
Me/irp/taseni/veömase/j/nen, Spez/'a/tvebmasc/i/nen sowie auf Band- und
£t/Trettenwefamasc/i/nen e/'ngegangen.

kleinen Kugeldüse um etwa 15 %, die Ermü-

dungsfestigkeit (EST 6) um ca. 20 % verbessert

werden konnte.

IFir «fowto de»i

7fex/i7 e. E /«r die/(«««.trie/fe Fördere«# die-

ses Fortt/iw«#wo?7)«6e«v (HiF-TVr. 72004),

die «ws Mi'de/w des ßwwdesffiiwis/enwwis/«r

IFir/scö«// w«d 7k/?«o/o#ze (Sd/lEi) wöer ei-

«e« /wscöwss derdröeds#e»iei«scö«// iwdws-

/n'eder Forscö««#swerei«2#w«#e« «Odo wo«

Gwen'die» e. E (HiF) eifo/#/e.

/Cunc/entag be/
c/er Sp/nnere/ am
L/znaberg

Aus ganz Europa konnte Norbert G. Huss, Vor-

sitzender der Direktion der Spinnerei am Uzna-

berg, Kunden und Partner zum Tag der offenen

Tür begrüssen. Viele klangvolle Namen, Her-

steller bekannter textiler Markenprodukte, wa-

ren gekommen.

Die Modernisierungsschritte der Spinnerei

am Uznaberg wurden erfolgreich abgeschlos-

sen. Die «mittex» berichtete mehrmals darüber.

In einem mehrjährigen Projekt sind modernste

Anlagen mit neuesten Technologien installiert

worden. Neben dem breiten Garnsortiment wer-

den auch Kompaktgarne mit der Rieter COM4

Technologie produziert. Alle Sortimente werden

am Ende der Spinnproduktion nicht nur nach

Kundenanforderung aufgemacht, sondern

auch zusätzlich von Fremdstoffen gereinigt.

Elektronische Betriebsdatenerfassungssysteme

unterstützen das Management durch alle Ferti-

gungsstufen.

Die hohen Investitionen in modernste Tech-

nologien am Standort Schweiz wurden getätigt,

um den Kunden beste Garnqualität, individuell

zugeschnitten, schnell und zu marktgerechten

Bedingungen liefern zu können.

/?ec/a/ff/onssc/)/uss Heft
2/2002;

7 7. Februar 2002

l/l/asserdüsen tveömasc/)/nen
Wasserdüsenwebmaschinen, im Gegensatz zu

Europa im asiatischen Raum ein Thema, wur-
den von mehreren Firmen vorgestellt. Die weit-

weit führenden japanischen Anbieter verzichte-

ten aus den bereits diskutierten Gründen aller-

dings auf eine Teilnahme. Damit ergibt sich für

diesen Bereich nur ein unvollständiges Bild.

Fexmaco Per/ras

Erstmals zu sehen, eine zweiseitige Wasserdü-

senwebmaschine, bei der der Schuss von beiden

Seiten in zwei Gewebebahnen eingetragen wird.

Die Absaugung des Wassers erfolgt in der Mitte

der Maschine. Unmittelbar nach dem Anschlag-

punkt wird das Oberflächenwasser durch eine

über die gesamte Breite angeordnete Saugein-

heit entfernt. Bei einer Gewebebreite von 2 x

180 cm erreicht die Maschine eine Drehzahl

von 650 min"'.

to (FT)

Fextec

Unter der Bezeichnung Super-MAX, stellte Tex-

tec aus Korea zwei Wasserdüsenwebmaschinen,

Typ TW-3000, vor. Der Schusseintrag erfolgt
mittels zwei Keramikwasserdüsen, die eine ho-

he Betriebsdauer sichern. Eine Hochleistungs-

wasserpumpe ermöglicht hohe Webgeschwin-

digkeiten bei niedrigem Energieverbrauch.

* For/sefe««# ««s //ç/"/ 705(200/76", Seife

22 Oil? 25

Sctesto/ra# «« z/er llteerzfeeKito;««-
scin'we Swper-MTV wo« Fexfec (7?0F)

Me/jrp/jasen i/vebmasc/i/'nen
Nicht überraschend war Sulzer Textil der einzi-

ge Aussteller von Mehrphasenwebmaschinen.

Die Reihenfachwebmaschine M8300 produzier-
te ein Gewebe für Arbeitsbekleidung aus

PES/CO (63/37), in Köperbindung 2/1, mit ei-

ner, im Vergleich zu früher vorgestellten Ma-

schinen, erhöhten Kettdichte von 40,5 und ei-

ner Schussdichte von 20,5 Fäden pro cm, bei ei-

ner Arbeitsbreite von 169,5 cm. Die Feinheiten

in Kette und Schuss liegen bei 25 bzw. 35 tex.

Das Unternehmen arbeitet intensiv an der wei-

teren Erhöhung von Kettdichte und Bindungs-

Vielfalt und sieht auch einen Markt für diese in-

novative Maschine im asiatischen Raum. Bei

2'824 Schuss pro Minute ergibt sich eine

Schussverarbeitungsgeschwindigkeit von 4'786

m/min. Durch das Kettschnellwechselsystem

lässt sich die Stillstandszeit der Maschine bei

Kettwechsel wesentlich reduzieren. Integrierte

Systeme für die Staub- und Faserflugentfer-

nung, sowie Klimatisierung der Webketten, si-

ehern die Betriebssicherheit der Maschine.

/Vade/bandMzef>mase/j/nen
Comez

Comez zeigte die Nadelbandwebmaschine CMJ

700/144 mit 6 Gängen und 35 mm Blattbreite
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