Friktionsspinnmaschine Masterspinner

. Karnon MSC, Acerington/England

Die technischen und wirtschaftiichen
Grenzen des konventionellen Ringspin-
nens sind bersits seit [Angerem das The-
ma vieler Diskussionen und werden mehr
und mehr fiir alle Stapelfaserspinnereien
—obBaumwolle, Wolle oder Chemiefaser
- zum Problem, Aus diesem Grund erfor-
schen weltwelt Maschinenhersteller und
Forschungsinstitute laufend neue Spinn-
verfahren, Fast alle Entwicklungen auf
diesem Gebiet haben das Ziel, die Pro-
duktivitat zu steigern, die Garnqualitét zu
verbessern oder zumindest auf dem glei-
chen Niveau zu halten und zugleich fir
dle weitere Verarbeitung elne Stelgerung
der Lelstungsfahigkelt zu gewéhrleisten.
im Laute des letzten Jahrzehnts konnte
Rotorspinnen  einen  betréchtlichen
Marktanteil in bezug auf Kurzfaserspin-
nen erobemn. Die Einfiihrung einer dritten
Maschinengeneration trug dazu bei, die-
ses Spinnverfahren noch weiter zu popu-
tarisleren. Bei Rotorgeschwindigkeiten

bis 100000 U/min und andererseits der
Notwendigkeit, den Rotordurchmesser
wegen solcher Geschwindigkeiten aut 35
mm herabsetzen zu miissen, erkennt
man jetzt, daB wohl auch dieses Vertah-
ren seinen praktischen Grenzen naheist.
Bei der Entwicklung des Masterspinner-
Friktionsspinnverfahrens hatte Platt Sa-
co Lowell eine Reihe von Zielsetzungen:
1. Entwicklung elnes Spinnverfahrans, bet dem die
Verarbeltungsgeschwindigkelt hoher ist als bel
den bereils vorhandanen Verfahren.
2. Reduzietung der Gesamtverarbeilungskosten
des Spinaverfahrens.
3. Herstellung von 100%Igem Fasergarn ohne Ver-
wendung von Filamentkern oder Wickelgarn,
4, Verarbaitung van sowoh! 100% Baumwaol'garn als
auch 100% Synthesefaser und Mischungen
Baumwolle/Chemigtasern.

Heute sind diese Ziele im Groflen und
Ganzen verwirklich!, und das Friklions-

Vorlrag von der 24, Internatlonaien Chemlefaser-
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spinnverfahren ist ein Bestandteil disser
industriebranche.

Prinzlp des Masterspinner-Friktions-
spinnens

1967 wurde von Platt Saco Lowell das er-
ste Patent angemeldet, das sich auf ein
Spinnverfahren nach dem Friktionsprin-
zip bezieht (Abb. 1). Auf dieser Abbildung
sind elnzelne OE-Fasern zu sehen, die
auf einer rotierenden, perforierten Schai-
be abgelagert werden. Die Fasern wer-
den von einem Einspeisungskanal auf
dle Schelbe geleitet und dort durch die
von der Perorerung ausgehenden
Saugkraft festgehalten. Infolge der rotie-
renden Bswegung der Scheibe werden
die Fasern vorwarts auf eine unperforier-
te Walze (Konus) transportiert, Waize
und Scheibe sind so positionlert, dafl da-
zwischen ein schmaler Spalt verbleibt, in
dem die Fasern zwischen den beiden
Flichen gerollt werden und so eln Garn-
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ende bilden. Dieses Garn wird am Spalt
entlang gezogen und auf eine Spule ge-
wickelt, Dieses Prinzip bildet die Grund-
tage der Masterspinner-Friktionsspinn-
maschine (Abb. 2).

Abb. 3 zeigt den Fadenlauf in der Spinn-
position. Unter jeder Spinnstelle steht ei-
ne Streckenbandkanne. Das Strecken-
band wird durch ein Einspeisungspedal
in die Spinneinheit eingefiihr, Die Fasern
werden von einem mit Nadein versehe-
nen Aufléser, der zugleich einen Abfall-
entfernungsvorgang mit einschlieBt, ge-
dffnet und gereinigt. Die gedfineten Fa-
sern laufen in einen Transferkanal, der
sich zwischen Aufléser und Friktionswal-
zen befindet; anschliefend werden sie
von der Saugkraft aus der perforierten
Walze zur Garnbildungszone weiterge-
zogen. Eine sekundére Saugwirkung am
Ende des Transterkanals unterstitzi die
Faserorientierung, damit die Fasern pa-
raflel zur Garnachse lisgen. Nach Errei-
chen des Walzenspalls werden die Fa-
sern zusammengerollt, und wahrend das
Garn in Axialrichtung herausgezogen
wird, erlolgt die Drehung. Darauthin
durchlauft das Garn Abnehmerhilse,
Lisferwalze, Fadendetektor und Faden-
reserve zur Changierungsfihrung. Es
kénnen zylindrische oder konische Spu-
fen mit 4° 20° produziert werden; auf
Wunsch 1aBt sich Jede Spinnstelle mit et-
ner Paraffiniervorrichtung ausstatten.
Abb. 4 zeigt die Aufwicklung tir Konus-
spulen einschl. Paraffinjervorrichiung
""Und Spannungskompensator.

Die Maschine kann mit Garnlédngen-
MeBgerat und mit komplettem Informa-
tionssystem ausgestattet werden. Jede
Masterspinner hat 144 Spinnpositionen
(72 pro Seite) und eine Absauganiage fir
die 2-Maschinen-Installation,

Rohmaterial

Fast alle Fasern, die sich zur Verarbei-
tung kurzer Stapellangen — d.h. flr
Baumwallverfahren — eignen, kinnen mit
dem ,Masterspinner” versponnen wer-
den. Die am haufigsten verarbeiteten Fa-
serarten (40 mm):

L

Abb. 1 Spinnverfahren nach dem Friktionsprin-
zIp (Patentschrift 1967)

1. 100% Baumwolle

2. 100% Polyester (einschl. hoghleste Fasern) dtex
1,7und 1.3,

3. 100% Acryltaserdiex 3.3;2.2: 1.7, 1.3: 0.6.

4. 100% Viskose (einschl. hochleste Viskose; diex
1.7 und 1.3

5. Mischungen aus Baumwolie/Acryl, -/PES, -/Visko-
se, Viskose/PES

Damit ergibt sich eine umfangreiche Pa-

lette von Fasermischungen, die im Num-

mernbereich von 17-88 Nm versponnen

werden kénnen,

Auswahl der Fasern

Die Wah! der richtigen Faser ist {ir dieses
Verfahren von fundamentaler Bedeu-
tung. Chemiefasern mussen sich fir das
Offnen durch den Aufldser eignen. Fa-
sern mit 1,3 oder sogar 0,6 dtex verbes-
sern oft Spinnleistung und Qualitat des
Garns, besonders wenn es sich um feine-
re Nummaern handelt. Die friktionsspezili-
schen Merkmale der Faser beeinflussen
‘das Drehungspotential. Es ist durchaus
kelne Selienhell, daB z.B. ein 40 Nm
Garmmit 800 Drehungen/m beider Verar-
beitung von PES eine Friklionswalzenge-
schwindigkeit von ca. 4000 U/min hat, bei
Acrylfaser 6500 U/min. Hat man jedoch
einmal den richtigen Drehungsgrad ge-
wihlt und, vorausgesetzt die Faserei-
genschaften sind unverdndert, dann biei-
ben diese Drehungsgrade im Garn un-

Abb. 3 Masterspinner-Fadenlauf

verandert. Faserkrauselung und Spinn-
praparation kdnnen die Verarbeitungs-
bedingungen und Garnmerkmale beein-
flussen, und die richlige Wahi dieser Fak-
toren kann dazu beilragen, die Vielseitig-
keit der an dieser Maschine gefertigten
Produkie zu erweitern,

Bei Baumwolle wird die Wah! der Faser
folgendermalen getrofien:
Garnnummer! Je Querschnitt werden
110 Fasern empfohlen, um oplimale Ver-
arbeitungsbedingungen und Garnmerk-
male zu erzielen.

Gewtinschte Garnmerkmale: Die zum
Verspinnen verwendetle Baumwollart be-
einfluft die Garnqualitadt. Wird z.B. maxi-
male Festigkeit gewlnscht, so sind Fa-
sern mit hohem ,Pressley”-Wen erfor-
deriich. Glanz, Griff usw. kénnen eben-
falls so gewghil werden, das sie die opli-
malen Merkmale des gewlinschten End-
produkts erreichen.

Abb, 5 zeigt die Bedeutung des Faserur-
sprungs und der Oberllachencharakieri-
stiken in bezug auf die Garnbildung. Hier’
haben wir Baumwollbénder verschiede-
nen Ursprungs. Das Gewicht is! jedoch
das gieiche. Diese Bénder werden auf
derselben Maschine unter gleichens Ver-
arbeitungsbedingungen  versponnen.
Der ginzige Unterschied liegt in elner un-

terschiedlichen  Geschwindigkeit der
Friktionswalzen, die stufenweise um je
500 U/min erhdht wurde.

Durch die Erhohung der Walzenge-
schwindigkeit wird die Drehung im Garn
gesteigert. Weitere inleressante Punkle,
die sich aus diesem Versuch ergeben:
Baumwolle verschiedener Herkunit ver-
halt sich in bezug auf Drehung unter-
schiedlich. Sudan-Baumwolle nimmi
mehr Drehungen aut als agyptische Gi-
Abb. 4 Aufwicklung auf Konusspulen

1 Streckenband. 2 Spinnginheit. 3 Fadenanspinnan,
4 FadenbruchOberwachung, 5 Traverslarung, 6 Wal-
ze, 7 Paraffinigreintichtung, 8 Abfallabzug, 8 Regu-

lieren der Zugspannung. 10 Changierbewegung, 11
Spuls

1 Streckenbangkanna, 2 Speisewalze,
3 Einspeisepedal, 4 Auflbsewalze,
5 Fasatleitkanal, 6 Friktionsgrundwalze,
7 perorierte Walze. 8 Absaugung

Abb, 2 Friktionssplnnmaschine
Masterspinner
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Abb. 6 Drehungsvariationen: 100% gekimmte Baumwolle Nm 50,

150 mimin, 1000 Wm

za-Baumwolle; bei  amerikanischer

Baumwdlle muB dié Geschwindigkeit der -

Friktionswalzen erhdht werden, wenn der
gleiche Drehungsgrad erreicht werden
soll. Kardierte Baumwolle nimmt mehr
Drehungen auf als gekammie Baumwol-
le, wahrscheinlich wegen der Kurzen Fa-
sern, die der Mischung Kohéasion geben
und den Faserschlupf in der Garnbil-
dungszone reduziaren.

Friktionsgarne

Friktionsgarne haben ihren eigenen Cha-
rakter. Die Fasern liegen parallel zur
(Garnachse, es gibt keine Bauchbinden,
und das Garn hat echte Drehung. Dazu
ist zu bemerken, daB die Drehung im
Garn auf eine sanfte Rollbewegung zu-
rickzufiihren ist, anstelle der konventio-
nellen Drehbewegung, bei der entschie-
den stirkere Krafie auf die Fasern ein-
wirken,

Aus diesem Grund hat Friktionsgarn ei-
nenweicheren Griff, besitzt bessere Dek-
kung, gitt volle und gleichmaBige Web-
und Strickware und hat ein intensiveres
Farbabsorbierungsvermdgen als ring-
oder rotorgesponnenes Garrn. Im allge-
meinen ist die Anzahl der Fehler und vor
allem die Zah! der Nissen der Friktions-
garn geringer als bei ahnlichem Ring-
oder Rotorgarn,

W

Abb. 8 Drehungsvariationen: 100% Viskose diex 1,7, Nm 50,
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Aufgrund der Rollbewegung und des
Fehlens der starken faserinternen Kréfte
arhélt man geringere Festigkeit als bel
Ringgarn und in den meisten Fallen auch
geringer als bei Rotorgarn. Zu einem ge-
wissen Grad gleicht sich die fehlende Fe-
stigkeit durch bessere GleichméaBigkeit,
hohe Dehnung und geringe Zaht der Feh-
ler aus und ermdglicht eine erfolgreiche
Verarbeitung von friklionsgesponnenem
Garn in vielen Einsatzgebieten, 2.B. for
Strickware, SchufB in verschiedenen Ge-
weben, Frottiersioffe (Polkette und Pol-
schuf), Cord, Velours, aufgerauhte Wa-
re, Druckstotfe.

Garnmerkmate

Drehungsschwankungen innerhalb ein-
zelner Spinnpositionen und von einer
Spinneinheit zur anderen missen aul ein
Minimum beschrinkt werden. In der ee-
sten Zeit nach Einflhrung dieses Vertah-
rens befanden sich solche Schwankun-

gen zeitweise auBerhalb der akzeptablen -

Grenzwerte. Heute werden die Dre-
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hungsgrade genau gesteuerl und inner-
halb der gesetzten Grenzen gehalten.
Abb. 6 - 9 zeigen Drehungsunterschiede
von 10 Spinnsiellen bei fortlaulender
Produktion. Jede Spule wurde mit einem
automatischen Drehungsiester geprift,
mit 20 Messungen/Test.

Abb. 6 zeigt die Schwankungen in einem
50 Nm Strickgarn aus 100% gek&mmter
Baumwolle, die mit 50 Nm, einem Dre-
hungsfaktor & 141, d.h. 1000 U/m ver-
sponnen wurde. Am 1. Tag wurde eine
durchschnittliche Drehungszahl von 979
U/m und ein Toleranzbereich von —1%
+1,2% verzeichnel, Am 2. Tag wurde ein
Durchschnitt von 1016 U/m und ein Tole-
ranzbereich von —2.5% + 0.8% geprifl.
Am3.und 4. Tag erhielt man &hnliche Ex-
gebnisse, die hier nicht aufgetihri sind.
Am 5, Tag wurde ein Durchschnitt von
1009 Ufm mit einer Tolteranz von —3,2%
+1,1% verzeichnet. Der Durchschnitt for
dia 5 Tage ergab 1001 U/m in einem To-
leranzbereich von —3,2% +2,4%.

Abb. 7 zeigt die Ergebnisse von 10 Tagen
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Abb, 10 Festigkeitsschwankungen: 100% Baumwaolte Nem 68, 1200 Uim

bei fortlaufender Produktion mit 50 Nm
Webgarn aus 100% Baumwolle und ei-
ner nominelien Drehung von 1150 U/m.
Der Gesamtdurchschnitt liegt bei 1140 U/
m und in einem Bereich von ~3.6%
+3,8%.
Ein Betspiel mit 100% Viskose und 1.7
diex, 50 Nm Webgarn ist in Abb, B zu s¢-
nen. Dabei ist interessant, daB bei dieser
Faser eine maximale Fesligkeil bei ei-
nem Drehungsgrad von 780 U/m (me-
trisch o 110) erzielt wurde, wahrend bei
dem vorherigen Baumwollgarn ein Dre-
hungsfaktor von 160 metrisch fir eine op-
timale Festigkeit erforderlich war. Beim
Friktionsspinnen beeinflullt jedoch die
Zahl der dem Garn verlishenen Drehun-
gen die Lisfergeschwindigkeit des Garns
nicht. Es kann daher eine Drehungszah
gewdhlt werden, die dem Garn den ge-
wiinschten Griff und die erforderliche Fe-
stigkeit verleiht, ohne dall die Produklm
-~—t&tdarunterleidet:"
Ein weiteres Beispiel mit 100% kardierter
Baumwolle, die mit 50 Nm versponnen
wird, ist in Abb. 9 dargestelit.

E's laft sich aiso feststellen, daB wéhrend
der 10 Tage Laufzeit kaum eine Dre-
hungsschwankung  innerhalb  einer
Spinnstelle oder auch zwischen den 10
Spinnstellen aufgetreten ist. Der gesam-
te Toleranzbereich ilir digse 10 Tags liegt
innerhalb von = 4%.

n Abb. 10 wurde versucht, dle Festig-
keitsschwankungen der hisr gezeigten
Drehungsvariationen  einem  100%
Baumwollgarn mit 68 Nm zu Uberlagern.
Dabei fallt auf, dafB die Kurven die glei-
chen Tendenzen aufweisen, was jedoch
nicht immer zutrifit. Der Variationsbe-
reich befindet sich innerhalb der gesetz-
ten akzeptablen Toleranzen, die bei Dre-
hungen zwischen ~5.2% und + 3.4%
und bei einer Festigkeit zwischen —3,4%
und +5,9% liegen.

Anndich verhall es sich bei 50 Nm Garn
{Abb. 11). Auch hier haben wir einen To-
leranzbereich von — 3,1% und + 4,6%
{Ur die Festigkeit und — 2,8% und + 3,6%
itir die Dehnung, was sich wiederum ein-
wandfrei innerhalb der gesetzten win-
schaftlichen Grenzen befindet.
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Abb,
Tab, 1 Garneigenschatten von
100% gekdmmiter Baumwolle
Nm 50 Nm 68
Erik- Ring Frik-  Ring
tion lion |
Festigkeit (RKM) 12 9 192 104 17.8 {
CV% 4,8 8.5 6.1
Dehnung (%) 9.1 8.4 73 7.0
U % 11.8 9.1 121 10.8
Fehler aut 1000 m:
Dinnstellen 22 8 58 176
Dickstellen 37 8 53 6
Neppen 23 29 50 43
Tab. 2 Garneigenschatten von E
100% kardierier Baumwolle
Friktion Rotor  Ring
Festigkeit (RKM) 117 11,5 144
Dehnung {%) 8,6 8.2 7.7
U% 11,4 12,4 13,7
Fehler aut 1000 m:
Dinnslellen 45 22 55 .
Dickstellen 17 78 315
Noppen 20 500 287
Tab. 3 Garnelgenschafien von
Dislen/Baumwolle 50/50 %, dtex 1,7
28 Nm
Friktion Roter  Ring
kardierte Bw  gekdmm-
te Bw
Nm 28
Fastigkeit {RKM) 3.4 17.6 22,0
Dehnung {%) 1.8 10.6 11.0
U% 100 112 123
Nm 50 !
Festigkeit (RKM) 12,6 14,9 19,2 J
Dehnung (%) 10.0 8.0 9.0 i
U% 121 138 156 |
Tab. 4 Garneigenschafien von
160% PAC-Fasern dtex 1,7
Nm 30 Nm 50
Frik- Rolor Frik-  Rotor
tions tion
Festigkeit (AKM) 136 160 136 14.%
Dehnung (%) 278 303 256 262
U % BO 10,7 100 113
Fehler auf 1000 m.
Dinnstellen 8 2 8 2
Dickstellen 0 2 g i6
Noppen ' 0 6 8 17
Drehungsiaktor
metrisch 105 130 98 130
uim 580 715 700 920

. kémmtes Ringgarn verwendet wurde
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11 Festigkeltsschwankungen: 100% Baumwolle Nm 50, 1100 U/m

Vergleich von friktionsgesponnenen
und Ring- oder Rotorgarnen

Tab. 1 zeigt die Verarbeitung von 100%
Baumwollgarn Nm 50 und 88 bel Ver-
wendung von gekdmmtem Vorgarn. Das
Friktionsgarn ist eindeutig schwécher,
kann jedoch in jeder anderen Hinsich
giinstig mit dem ringgesponnenen Hoch-
qualitétsgarn verglichen werden — vor al-
lem, wenn man bedenkt, daf es mil giner
mehr als zehnfachen Durchsatzge-
schwindigkeit produziert wurde,

Die Vorteile des Friklionsspinnens wer-
den um so deutlicher, wenn man kardier-
te Baumwaolle verwendet (Tab. 2}. Es ist
jetzt in vielen Fallen mbglich, kardieries,
friktionsgesponnenes Garn  auch  fir
Single-Jersey-Sirickwaren zu verwen-
den, wozu bisher hauptséchlich ge-

Ein Vergleich zwischen einer Baumwoll/
PES-Mischung Nm/50 und 28 erscheint
in Tab. 3. Hier ist interessant, daf} kar-
dierte Baumwolle durch gekdmmie
Baumwolle ersetzt werden kdnnte. Dies
ist aug den physikalischen Tests nicht er-
sichtlich, doch erhalt man als Resultat ein
auBerordentlich gut aussehendes Ge-
webe.

Wenn man friktions- und rotorgesponne-
nes Garn mit demselben Drehungskoeffi-
zient miteinander vergleichi, so ist Frik-
tionsgarn weicher, volumindser und vol-
ter, Diese sehr wichfigen Eigenschaften
kénnen noch weiter verbessen werden,
indem man niedrigere Drehungsgrade
verwendet, die beim Rotorspinnen nicht
erreichbar sind. Tab. 4 zeigt ein derarti-
ges Beispiel.

Fadenbruchraten sind beim Friktions-
spinnverfahren entschieden niedriger als
vergleichsmaBige Fadenbruchraten
beim Rotorspinnen. Bel Masterspinner-
Produktionsgéngen wurde aus 100%
Baumwolle mit 10 Fadenbrichen/1000
Positionsstunden Nm 28 Wabgarn ge-
sponnen, mit 23 Fadenbrichen/1000 Po-
sitionsstunden aus 100% Baumwolle Nm
84 100%iges Baumwoli-Strickwaren-
gam.
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