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Ausgangssituation

Das Ringspinnen ist trotz stetiger Weiterentwicklungen und erzielter Fortschritte beim Rotor-
spinnen und Air-Jet-Spinnen nach wie vor das bedeutendste Verfahren in der Stapelfaserspinne-
rei. Die dem Ringspinnverfahren eigene Garnbildungsmechanik und die erreichbaren Garnei-
genschaften, verbunden mit einem relativ einfachen Maschinenkonzept, bilden die Grundlage fur
eine aul3erst flexible und universelle Einsetzbarkeit. Verfahren, welche die Vorzige einer klassi-
schen Garnstruktur mit gleichzeitig erheblich gesteigerter Produktion verbinden, stellen das Zen-
trifugenspinnen, das Glockenspinnen und das aus jungsten Entwicklungen des Baumwoll-
Forschungsinstitutes Usti nad Orlici bekannt gewordene Spindelspinnen dar. Ebenso wie beim
Ringspinnen wird auch hier der Spinnfaserverband nicht unterbrochen und somit eine optimale
Ausstreckung und Orientierung der Fasern im gesponnenen Garn erreicht.

Um diese Verfahren rentabel zu gestalten, ist es wichtig, die Kapitalkosten fur die Erzeugung
dieser Garne in Grenzen zu halten bzw. zu reduzieren. Ein bereits oft diskutierter Ausweg wére
eine Prozessverkirzung. Hierzu bietet sich in erster Linie die Eliminierung des Flyers an, was
zum sogenannten Direkt- oder Bandspinnen flhrt.

Mit dem Wegfall des Flyers muss im folgenden Spinnprozess ein weit groRerer Verzug realisiert
werden. Das von der Firma Sussen vorgestellte RingCan-Verfahren erlaubt hhere Verzlige bis
etwa 200fach, wird aber in Bezug auf die Spinngeschwindigkeit vom Ring-Laufer-System limi-
tiert.

Die oben erwdhnten neuen Spinnverfahren mit einer klassischen Garnstruktur (Zentrifugen-,
Trichter- oder Spindelspinnen) sind fur das flyerlose Spinnen geeignet, wenn es gelingt, die im
Vergleich zum Ringspinnen bis zu 4fach hoheren Spinngeschwindigkeiten in Kombination mit
den fur des Spinnen vom Band erforderlichen hohen Verziigen zu beherrschen. Die Summe
dieser Forderungen stellt vor allem hohe Anspriche an den Verzugsvorgang.

Ein Problem bei der Wahl sehr hoher Verziige zeigt sich im Laufverhalten des Eingangswalzen-
paares. Bei Unterschreiten einer Mindestdrehzahl von etwa einer Umdrehung pro Minute der
Eingangsunterwalze ist trotz der Ublichen Aufnahme in Walzlagern keine gleichmafiige Abroll-
bewegung mehr zu erreichen. Vor allem an langen Spinnmaschinen ladt sich der Unterwal-
zenstrang bei solch kleinen Drehzahlen mit Torsionsspannungen auf, die sich bei Erreichen ei-
nes Grenzwertes in Form einer ruckartigen Bewegung wieder entladen. Die Folge dieser sich
standig wiederholenden Vorgénge sind ein unruhiger, stotternder Lauf des Eingangswalzenpaa-
res und eine negative Auswirkung auf die Gite des Verzugsvorganges. Die hohen Spinnge-
schwindigkeiten der neuen Spinnverfahren erméglichen hohe Verziige bei gleichzeitiger Einhal-
tung von Mindestdrehzahlen am Eingangswalzenpaar.
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Forschungsziel

Der Einsatz von Hochverzugsstreckwerken beim Verspinnen von Stapelfasern durch ununter-
brochenes Verfeinern des Faserverbandes ist prinzipiell bekannt.

Aufgabe des Forschungsvorhabens ist es, die bestehenden Erkenntnisse Uber Hochverzugs-
streckwerke zu erganzen vor allem aber auf die spezifischen Anforderungen von Spinnverfahren
mit hohen Geschwindigkeiten zu Ubertragen. Ziel der Arbeiten sind fundierte Aussagen zur Ge-
staltung notwendiger Komponenten und die Ermittlung von Einstellparametern im Streckwerk
unter dem Gesichtspunkt einer hohen Prozessstabilitat und der Einhaltung von erforderlichen
Quialitatsstandards der Garne.

Mit Blickrichtung auf eine mogliche Automatisierung dieser Spinnverfahren sind im Bereich des
Streckwerkes Losungen zu finden und zu untersuchen, die es gestatten, an ausgewahlten A-
beitsstellen die Zufuhr des Vorlagematerials einzustellen. Die Wiederinbetriebnahme von Ar-
beitsstellen soll weitestgehend automatisiert und stérungsfrei verlaufen.

Forschungsergebnis

Neben theoretischen Untersuchungen wurden an mehreren Versuchsstanden Ausspinnungen
mit unterschiedlichen Parametern durchgefihrt.

Als Versuchsstande dienten ein Ringspinntester ,LABSpinner der Firma SKF, wahlweise aus-
gestattet mit einer Verdichtungseinrichtung, ein einstelliger Spulautomat , Autoconer 338“ und ein
innerhalb dieses Themas entwickelter und gebauter Spinntester mit einem Hochverzugsstreck-
werk. Dieses Hochverzugsstreckwerk kann mit 3, 4 oder 5 Walzenpaaren betrieben werden und
erlaubt Verziige bis mindestens 750-fach.

Der Drehungserteilung und Aufwindung dienten Spinnzentrifugen, mit hohen Drehzahlen und
entsprechenden Spinngeschwindigkeiten von bis zu 80 m/min.

Es wurden Verdichter entworfen, gefertigt und erprobt, die den speziellen Anforderungen an die
Faserfuhrung in einem Hochverzugsstreckwerk besser gerecht werden als solche, die derzeit
angeboten und im Einsatz sind.

Die durchgefihrten Versuche zeigen, dass ein Spinnen von feinen und sehr feinen Garnen direkt
ab Streckenband mdglich ist. Dabei sind Verzige bis etwa Vges=350 mit einem 4-
Walzenstreckwerk beherrschbar. Fir hohere Verzige bis etwa Vges= 750 bei Garnfeinheiten
kleiner 10 tex ist ein 5-Walzenstreckwerk besser geeignet.

Die Palette der in den Versuchsreihen direkt vom Faserband gesponnenen Garne reicht von
25 tex (Nm 40) bis 5 tex (Nm 200). Neben 100 % CO konnten auch Mischungen und 100 % PES
problemlos mit diesem Streckwerk gesponnen werden.

Nach einem Patententwurf der Cetex gGmbH wurde eine Einrichtung zum Unterbrechen und
spateren automatischen Wiederingangsetzen der Faserbandzufuhr entwickelt und gefertigt.

Die Einrichtung wurde mit verschiedenen Streckwerkseinstellungen und Ausgangsfeinheiten er-
probt und hat sich als funktionstiichtig erwiesen. Sie kann als Losungsvorschlag fur weitere
Anwendungen zu Grunde gelegt werden.

Anwendung und wirtschaftliche Bedeutung

Mit den Arbeiten im Rahmen dieses Forschungsvorhabens wurde gezeigt, dass Walzenstreck-
werke prinzipiell geeignet sind, hohe Verzige zu realisieren, um feine und sehr feine Garne zu
erspinnen.

Das Zusammenwirken von Mafinahmen zur Faserfihrung und Verdichtung, der Streckfeldweiten
und der Aufteilung des Gesamtverzuges in entsprechende Teilverziige wurde untersucht. Opti-
male Parameter und Einstellwerte werden dargelegt und dienen als Richtwerte fir den Einsatz
solcher Streckwerke. Bezogen auf den bisherigen Erkenntnisstand wird es mdglich, den Wir-
kungsgrad fur die eingangs erwahnten neuartigen Spinntechnologien mit klassischer Garnstruk-
tur und hohen Spinngeschwindigkeiten durch die Eliminierung des Flyers zu erhéhen und die
Verfahren insgesamt wirtschatftlicher und sicherer zu gestalten.

Die gewonnenen Erkenntnisse sind fir Maschinenhersteller wie fir spatere Anwender neuer
Spinntechnologien gleichermal3en von Bedeutung.



