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resultierenden Fadenverlegungen

« eine optimierte Quetsch- und Benet-
zungstechnik zur Erzielung einer ho-
heren Fadenbelegung (bis zu 110 %)
beim Eintrogverfahren

« eine Reduzierung des Energieauf-
wands durch den Einsatz spezieller
Leichtlaufwalzen und Lagerungen

- ein Baukastensystem sowohl fiir das
,konventionelle als auch fiir das
,Nass-In-Nass“-Schlichten mit Nach-
riistoption.

Die ,, Nass-in-Nass“-Beschlichtungs-
technik CSB-PW

Die ,Nass-in-Nass“-Technik (Abb. 4) be-
zeichnet den additiven Auftrag von
Schlichte auf mit Wasser vorgenetztem
Kettmaterial. Das Kettmaterial durch-
lauft hierfiir ein eigens abgetrenntes
Vornetzabteil mit integrierter Hoch-
druckquetsche und nimmt dabei bis zu
40 % warmes bzw. heifles Wasser auf.
Das {iiberwiegend kapillar gebundene
Wasser verhindert, dass die Schlichte bis
ins Garninnere vordringt. Die Vorteile
dieser Mantelbeschlichtung: eine Ver-
besserung der nachtriglichen Aus-
waschbarkeit von Schlichte und Farbe
sowie die Moglichkeit zur Einsparung
von bis zu 20 % Beschlichtung.

Zur Vermeidung von groflen Uberbe-
schlichtungen und damit von Kosten
umfasst die , Nass-in-Nass“-Beschlich-
tungstechnik eine integrierte Flotten-
verbrauchsmessung, die sich mit einer
optional erhiltlichen online Mikrowel-
len-Uberwachungs- und Regelungs-
technik kombinieren ldsst (Abb. 5).
Entsprechend der gemessenen Be-
schlichtungshohe bzw. des Beschlich-
tungsgrads wird beim nichsten Ver-
arbeitungsschritt der Quetschdruck
innerhalb eines vordefinierten Wertebe-
reichs geregelt, damit die fiir den Pro-
zess notwendige ,,Schlichte“-Adhisions-
anhaftung am Faden sichergestellt ist.
Im Quetschspalt werden die Fiden und
Fasern zusammengedriickt — mit nega-
tiven Auswirkungen auf die Teilarbeit
im Trockenfeld. Um das AufreifSen der
Fadenlagen durch eine gute Losbarkeit
und geringe Haarigkeit am Faden zu er-
leichtern wird die Garnkette einer Nass-

Abb. 4: ,Nass-in-Nass“-Beschlichtungs-
technik CSB-PW

Abb. 5: Prinzipskizze eines CSB-Trogs
mit integrierter Pleva-Messtechnologie
Abb. 6: CSB-Trog mit Nassteilung
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teilung (Abb. 6) zugefiihrt. Wichtig hier-
bei ist, dass mindestens zwei Teilstibe
zum Einsatz kommen, die zum einem
die Schlichte abweisen und zum ande-
ren langsam rotieren. Bei der Vorbenet-
zung reichert sich die Wasch- bzw.
Netzflotte mit den abgewaschenen Be-
standteilen bis zu einem Sittigungs-
punktan. Um die eingebrachte Schmutz-
fracht zu entfernen, lisst sich die Flotte
in einstellbaren Intervallen ablassen bzw.
mit frischem HeifSwasser nachspiilen.

Zylinder-Trocknungstechnik
,Overhead Trockner*

Nur wenige technische Trocknungsan-
lagen und -aggregate erweisen sich be-
reits in ihrer Grundkonzeption als so
bewihrt, dass sie sich seit ihrer Entwick-
lung nicht wesentlich veridndert haben.
Hierzu gehért vor allem die Zylinder-
trocknung.

Die effiziente Entfeuchtung hielt prinzi-
piell schon vor ca. 160 Jahren ihren Ein-
zug in die Industrie und wird auch in
Zukunft Ihre Bedeutung und Dominanz
nicht verlieren. Grundlage fiir diese Er-
folgsgeschichte: eine hohe Wirtschaft-
lichkeit, eine gebundene Warenfithrung
und positive Effekte auf die Fadenquali-
tit, speziell beim Schlichten.

Trockner im heutigen Einsatz (Abb. 7)
vermeiden bei der Kettteilung Faserab-
rieb sowie Faser- und Fadenhaarigkei-
ten, die beim gegenseitigen Reiben der
Kettfdden aneinander und beim Aufrei-
Ren von Kettfadenklammerungen ent-
stehen. Der sogenannte Biigeleffekt zur
Reduzierung von Haarigkeiten und Fa-
denklammerungen wird dabei von mit
Teflon bezogenen Zylindern unterstiitzt.
Weitere technische Features der moder-
nen Zylinder-Trocknungstechnik sind
einstellbare PC-gesteuerte Temperatur-
profile (Abb. 8) zwischen der Vor- und
Haupttrocknung zur Gewdhrleistung
einer hochqualitativen und elastischen
Filmbildung um den Faden. Abgerundet
wird die ideale Beschlichtung des Fa-
dens durch eine integrierte gefiihrte
Kiihl-Auslaufzone und eine sensible Be-
schlichtungskontrolle. Fiir den Ergeb-
nischeck wird die Restfeuchte des Mate-
rials am Ausgang des Trockners mittels
dreier hochsensitiver Messrollen (>3 %
Feuchte) ermittelt. Es folgt der Abgleich
zwischen Ist- un Sollwert der Feuchte
und falls erforderlich der Angleich durch
die automatische Anpassung der Pro-
duktionsgeschwindigkeit.



Kettbaumherstellung

Bei der Herstellung der Kettbidume kom-
men im Trockenfeld Kettfadenspeicher
zum Einsatz, mit deren Hilfe die Schlich-
teanlage auch wihrend des Baumwech-
sels durchlaufen kann. Die Kompensa-
toren sind fiir Kettlingen bis zu 144 m
ausgelegt. Sie erméglichen bessere und
konstante Beschlichtungswerte sowohl
ohne Ubertrocknungen als auch ohne
Standstellen und beliefern die Bium-
maschine BM. Die Biummaschine
zeichnet sich konzeptionell durch eine
gute Bedienbarkeit aus. Der Kamm bei-
spielsweise ist bequem erreichbar ange-
ordnet und erleichtert damit neben dem
Fadeneinlesen auch das Korrigieren bei
Fadenbruch (Abb. 9).

Mit der von KARL MAYER angebotenen
Technik kénnen Baumdurchmesser bis
1250 mm miihelos bewickelt werden.
Hierbei macht eine lineare Kammchan-
gierung eine homogene Bewicklung der
Kett- bzw. Webbdume bis in den Kanten-
bereich mdglich. Durch den schnellen
mechanischen Wendepunkt der Kamm-
changierung werden hochlaufende bzw.
abfallende Kanten beim Wickeln ver-
mieden.

Zudem garantieren eine feinfiihlige frei
parametrierbare Wickelzugcharakteris-
tik (z.B. degressives Bewickeln) und eine
schnelle 3- oder auch 4-Walzenregelung
einen optimalen Wickelaufbau mit ge-
wiinschter Wickellinge. Eine freipro-
grammierbare Baumlingen-Vorabschal-
tung und Temperaturabsenkung bei
Fahrzustandsinderung runden die idea-
le Prozessfiihrung ab.

Antriebs- und Steuerungstechnik
KAMCOS®

Gute Webketten zeichnen sich durch du-
Berst konstante niedrige Garndeh-
nungsverluste aus. Um dies zu errei-

Abb. 7: Zylindertrockner in Overhead-
Ausfiihrung
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chen, muss der Garnverzug beim
Durchlauf durch die Schlichteanlage ex-
akt geregelt und gesteuert werden — eine
Anforderung, der die klassischen An-
triebe der Schlichteanlage auf der Basis
einer mechanischen Lingswelle schon
lange nicht mehr entsprechen. Moderne
Schlichteanlagen dagegen verfiigen
iiber eine frequenzgesteuerte Mehrmo-
toren- bzw. Einzelantriebstechnologie,
die die Materialdehnungen zonenweise
prazise einstellen kann.

Erst mit dieser Garnverzugsregelung
lassen sich Garnverzugskrifte und re-
sultierende Fadenbeschlichtungen kon-
trolliert und konstant gestalten. Speziell
durch die KAMCOS® eigene Zonen-Deh-
nungsregelung werden unterschiedliche
Beschlichtungen, vor allem bei der
2-Trog-Verfahrenstechnik, ausgeglichen
und eliminiert.

Zudem bietet die KAMCOS® -Techno-
logie dem Bedienpersonal genaueste
Informationen iiber das Spannungs-
und Dehnungsverhalten wihrend und
innerhalb unterschiedlichster Fahrzu-
stande. Durch Protokollierung und Da-
tenreporte kénnen auch nachtriglich
Fehleranalysen durchgefiihrt werden.
KAMCOS® ist damit das ideale Hilfsmit-
tel fiir eine kundenorientierte abge-
stimmte Prozessiiberwachung, Rege-
lung der Fadenspannung und Steuerung
der fiir das Schlichten relevanten Para-
meter zur Erzeugung des perfekten
Marktproduktes.

Gespeist wird KAMCOS® durch Faden-
spannungsmesswalzen, die dufSerst pri-
zise arbeiten. Im Verbund mit speziell
integrierten Leichtlaufleitwalzen resul-
tiert eine genaue, sichere und dauerhaft
gebundene Materialfiihrung durch die
gesamte Anlage. Zudem werden eine
gleichbleibende Arbeitsbreite und damit
verbunden eine homogene Fadenbele-

Abb. 8: PC-Auszug fiir Temperaturein-
stellung
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gung erreicht — neue Dimension in
puncto Produktqualitit einhergehend
mit reduziertem Materialausschuss (Ab-
fall, 2. Wahl).

Die Frage, ob eine klassisch oder einzeln
angetriebene  Schlichteanlage unter
wirtschaftlichen Gesichtspunkten vor-
teilhafter ist, kann durch Aussagen aus
der Praxis beantwortet werden. Hier
wurden die Gesamtgarnverzugswerte
auf der Grundlage der modernen KAM-
COS® Steuerungstechnologie auf bis zu
0,6 % gesenkt und die Produktionsge-
schwindigkeiten zum Teil angehoben.

Zusammenfassung:

Mit seinen Kompetenzzentren ,,Denim*
und ,,Schlichten” arbeitet KARL MAYER
auch weiterhin intensiv an marktge-
rechten Produkt- und Verfahrensent-
wicklungen zur Verbesserung der Kett-
laufeigenschaften in der Weberei und
Webereivorbereitung.

Der renommierte Textilmaschinenspe-
zialist wird gemeinsam mit seinen welt-
weit produzierenden Kunden die zu-
kiinftigen speziellen Anforderungen des
textilen Marktes individuell diskutieren
und durch Produktneuerungen effizien-
te Losungen gestalten. Eine gezielte
Produktentwicklung kombiniert mit zu-
kunftsorientierten Verfahrensinnovati-
onen, sind die Grundsiulen der Unter-
nehmensphilosophie von KARL MAYER.

Abb. ¢: Einzugswalze und Hauptantrieb
der Biummaschine
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