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PIVIACID®



Herstellung von PIVIACID

Eigenschaften von PIVIACID

Textiltechnische Daten

Typenprogramm und Einsatzgebiete

Allgemeine Hinweise

Verarbeitungsempfehlungen

Hinweise zum Farben

Erlguterungen

PIVIACID®




Her

stellung

PIVIACID®



1 POLYVINYLCHLORID
2 CHLOR

3 POLYVINYLCHLORID
NACHCHLORIERT

4 SPINNLOSUNG
5 SPINMDOSE

& BADER

7T KREAUSELUNG

B SCHMEIDE

9 FORDERBAND

10 TROCKEMOFEN
11 OFFMER

| PIVIACID®

Entwicklung und Herstellung

Die FIVIACID-Faser ist die erste seit 1938 im Werk Walfen grolitechnisch hergestellte synthetische Faser
der Welt,
Dos polymere Ausgangsmaterial dieser Faser ist nochchloriertes Polyvinylchlorid, des durch Chlorierung

von Palyvinylchlorid erhalten wird.



Zur Herstellung der Faser wird das nachchlarierte Palyvinylchlorid in einem arganischen Losungsmittel zu
einer viskasen Spinnlésung geltst, die durch Spinndiisen in ein wiébBriges Fallbod gedriickt wird, Die sich
bildenden Endlosfaden werden Uber Walzen abgezogen, durch sinen WaoschprozeB von Féllbadanteilen be-
freit, einer mechanischen Kriuselung unterworfen und ouf einer Schneide zu Fasern gewiinschter Schnitt-
langen geschnitten. Die Faser wird onschlieBend getrocknet, gedfinet und gelangt in Ballenform zur Aus-

lieferung.

Lur Verbesserung der Verarbeitharkeit ist die Faser mit einer geeigneten Préparation versehen.

Filterpressenraum



Eigen-|

schaften

[PIVIACID?]
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Behandelt mit konz. Schwefelsdure PIVIA‘ ID®

Wie jeder Faserstoff besitzt PIVIACID charakteristische Eigenschaften, die fiir den
Einsatz und die Verwendung der Faser bestimmend sind. Die wertvellsten Eigen-

schaften der PIVIACID-Faser sind:

1. weitgehende Bestandigkeit gegen Séuren, Alkalien und sonstige oggressive Che-

mikalien,
2. faulnis- und verrettungsfrei,
3. unempfindlich gegen Wasser,
4. hoch lichtbesténdiag,



et
1

2. nicht entflammbar: Die PIVIACID-Faser verkohlt mit typischem Geruch, ohne zu

brennen, in der Flamme,

&, hohes Warme- und lsoliervermégen,




7. gleiche Festigkeit im trockenen und nossen Zustand,

8. hohes Elastizitdtsverhalten. Der Elastizitdtsgrad liegt bei 40 %,



Elektrostatisches Verhalten

Die Meigung der PIVIACID-Faser zur elektrostatischen Auflodung wird in Arbeits-
rdumen mit hohen relativen Luftfeuchtigkeiten durch ihren Préparationsgehalt, in
genugend klimatisierten R8umen durch Machschmélzen mit waBrigen Antistatika-

flatten verhindert.

Fiir die rheumalindernde Wirkung der PIVIACID-Textilien oder -Decken ist dagegen

die hohe Meigung zur elektrostatischen Aufladung Voraussetzung.

Thermische Bestdndigkeit

Bei Temperaturen iber 70 °C beginnt die PIVIACID-Faser zu schrumpfen. Tempera-
turen iiber 70°C sollten die Fasern oder die aus ihnen hergestellten Erzeugnisse im
allgemeinen nicht ousgesetzt werden, es sei denn, daP der dann eintretende, mit
steigender Temperatur sich stark erhthende Schrumpfeffekt aus irgendeinem Grunde

gewilinscht wird, z. B. bei der Herstellung von Krumpfvliesstoffen,

PIVIACID®



Chemische Bestdndigkeit
Verhalten gegen S&uren

Widerstandsfahigkeit

bei Roumtemperatur,
beurteilt nach 14tégiger
Einwirkung

bei 50°C, beurteilt
nach Btagiger Einwirkung

Séuren

Salzsdure 25 "e

Salzsdure
konzentriert

Schwefelsaure 75"

Schwefelsaure
konzentriert
Solpetersdure 50 %

Salpetersdure
konzentriert &5 %

Kénigswasser,
3 Teile HC,:
1 T&fl HND:'.

Mitriersaure,

1 Teil Hy SO
1 Teil HNG:
2 Teile H:50.:
1 Teil HNG:

senr gut: mindest.
80 e der urspringlichen
ReiBfestigkeit

erhalten geblieben

wie var

wie var

gut: 70-80"¢ der
Reibfestigheit
erhalten geblieben

wie vor

wie vor

wie vor

wie vor

wie vor

sehr gut: mindest. B0 "o
der urspriinglichen
ReiBfestigkeit

erhalten geblieben

gut: 70-B0 "o der
Reiffestigkeit
erhalten geblieben

sehr gut: mindest. B0 %a
der urspriinglichen
Reilfestigkeit

erhalten geklieben

gut; 7080 %
der ReiBfestigkeit
erha'ten geblieben

wie vor

wie vor

wie vor

wie vor

geniigend: etwa &0 %
ReiBfestigkeit
erhalten geblieben




bei Roumtemperatur,
beurteilt nach 14t&giger
Einwirkung

gut: 70-80"w der
Reilifestigkeit
erhalten geblieben,
schwache Quellung

sehr gut: mindest.

BO"e der urspriinglichen
Reiffestigheit

erhalten geblieben

wie vor

wie var

wie vor

Widerstondsfahi

bei Raumtemperatur,
beurteiit nach 14tdgiger
Einwirkung

sehr gut: mindest.
80"w der urspriinglichen
ReiBfestigkeit

erhalten geblieben

wie vor

m
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dationsmittel

Widerstandsfal

bei Roumtemperatur,
beurteilt nach 14tigiger
Einwirkung

sehr gut: mindest.
80" der urspriinglichen
Reiffestigkeit

erhalten geblieben

Wit vor

wie var

M
@
0
.
0
()
")
0

b
'

qut: 70-80"" der
Reilfestigkeit
erhalten geblieben

anische Ldsungsmittel

ie meisten aliphatischen Alkeheole; Chlorkoh
romatische Verbindungen wirken meistens g

lcd UOA US

Pa\

% 5

* N




lerhalten gegen Salzlésungen

erschiedens
alzlésungen

Widerstandsfahigkeit

bei Roumtemperatur,
beurteilt nach 14tagiger
Einwirkung

bei 50°C,
beurteilt nach Btdgiger
Einwirkung

latriumbisulfitlsg. 30 "e

latriumsulfitlsg, 40 "

“hlorzinklésung 40 "o

isantrichloridlsg, 40 %

sehr gul: mindest.

80" der wrspriinglichen
Reiffestigkeit

erhalten geblieben

wig vor

wie vor

sehr gut: mindest.

80" der urspringlichen

Reififestighkeit
erhalten geblieben

PIVIACID®

sehr gut: mindest.

80 "o der urspringlichen
Reilllestigkeit

erhalten geblieben

wie vor

gut: 70-B0"s der
ReiBfestigkeit
erhalten geblieben

sehr gut: mindest, 80 %«
der urspringlichen
ReiBfestigkeit

erhalten geblieben




Faserfeinheit

zuldssige Abweichung des Mittelwertes
vam Sollwert

+ 10"
Faserldange
zuldssige Abweidchung des Mittelwertes =+ 10"
vom Sollwert
Reifilénge, trocken und nal = 16 Rkm
MNaB-Reillangen-Yerhdltnis 25100 *'o
Reildehnung, tracken und naB = 45%
Schlingen-Reifildngen-Verhaltnis = 457,
Elastizitdtsgrad 40 "
Wichte 1,44 pem®
Feuchtigkeitsoufnohme
bei Mormalklima 0.4 %o
Warmeleitzahl

0,036 keal "C.

ACID®




-~ lypen
programm

und EiIn-
atzgebiete |

PIVIACID®



Mm 2400 [420 mtex)




CHEMIEFASER
TEXTILIEN

®
Anerkannte Qualitat

Nm 2800 [360 mtex]




B ———

Nm 3000 [340 mtex)

Mormalerweise werden die Fasern mit 100 mm Schnittlinge im klossischen Kamm-
garnspinnverfahren, solche mit 60 mm Schnittlange im Streichgarnspinnverfahren
eingesetzt,

Das Verspinnen von Fasern mit 100 mm und 60 mm Schnittlénge ist auch im Kurz-
spinnverfahren méglich. Ebense kénnen im Baumwollspinnverfohren (Langfaser-
verspinnen) PIVIACID-Fasern mit 60 mm Schnittlange versponnen werden.

PIVIACID®



Auf Grund ihrer spezifischen Eigenschoften wird die
PIVIACID-Faser bevorzugt fiir folgende Zwedke eingesetzt:

Wegen ihrer hohen S#ure- und Laugen-
bestandigkeit zur Herstellung von Filtertiichern,

Diophroagmen und Arbeitsschutzbekleidung.




Auf Grund der ausgezeichneten Chemikolienbestandigkeit der PIVIACID-Faser liegt der Hauptverwenduns-
weck der PIVIACID-Filter im Einsatz zur Filtration <lark sdurehaltiger, alkalischer, oxidierender und redu-

rierender Fliissigkeiten. Dariiber hinaus werden diese oudh fiir die Trodkenfiltration eingesetzt.

Die Proxis zeigt, dofi die durchschnittliche Lebensdaver und Gebrauchsfahigkeit das &- bis 10fache, teil-
weise auch mehr, gegeniiber Baumwell- oder Waellgeweben betragt. Besonders bemerkenswert ist, dal
PIWIACID-Filter sogar in Konkurrenz zu Filtersteinen treten kénnen, dao die PIVIACID-Filter nicht nur die
chemischen Widerstandsfihigkeiten besitzen, sondem im Falle von Verstopfungen der Poren durch Mieder-

schlage wesentlich einfacher wieder gebrauchsfahig zu madhen sind als Filtersteine.

Auch zur Entstaubung von Luft und Gaosen eignen sich PIVIACID-Filter hervorragend. Infolge ihrer Meigung
zur elektrostatischen Aufladung ziehen diese Gewshe die Staubteilchen an, wodurch die medchanizsehe Fil-

terwirkung noch erhéht wird.

Da PIVIACID-Filter im Gegensatz zu Boumwollgeweben ihre Poren ouch in feuchter Atmosphire nicht

durch Faserquellung verengen, lassen sich ouch feudhte Gase entstauben.

Die PIVIACID-Filter haben sich bisher fiir die vielfaltigsten Verwendungszwecke bewdhrt. Es seien hier nur

einige Beispiele genannt.

Zur Filtration oufzuarbeitender Schmieréile in Verbindung mil SdchwefelsGure bei Temperaturen von etwa

70°C werden PIVIACID-Filter verwendet, die einer Filtrierung von 300 bis 400 t Schmiertl standhalten.

Hervorragend bewdhrten sich PIVIACID-Filter in der Chemiefaserindustrie bei der Filtration der Viskosa-
Spinnlésung. Sie haben hierbei eine durchschnittliche Lebensdauer von 10 bis 12 Monaten.

Andere Industriezweige wie 2. B. Erz- und Uronbergbou, Eisen- und Hittenindustrie, Farbanindustrie, Poi-

tellanindustrie, Fotochemie, Elektroindustrie und Molkereibetriebe bevorzugen ebenfalls PIVIACID-Filter.

TECHNISCHE
CHEMIEFASER
TEXTILIEN




PIVIACID-Filter im Einsotz fiir NaBfiltration,
gespannt auf eine Scheibenfilteranlage.

Einsotz: Erzaufbereitung, Chemieindustrie




o

Material: 100 '« PIVIACID

Einsatz varrangig fir Filterpressen bei der
Viskose-Filtration
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PIVIACID-Filter im Einsatz fir NaBfiltration,
gespannt auf eine Trommelfilteranlage

Einsotz: Chemieindustrie, Zudckerindustrie, Keramik




Material: 100 % PIVIACID
Kalmudk, co. 600 g/cm® @H,
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Filtergewebe
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Material: 100" PIVIACID
Kalmuck, ca. 520 glem*®
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Einsztz: fir Filterpressen bei der Viskose-Filtration
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Material: 100 %« PIVIACID

foia
ca. 1400 g/cm -
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Material: 100 %s PIVIACID
ca. 860 g/em®

Einsatz: Viskose-Filtration, Chemieindustrie, Farbenindustrie )
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Gewebe fiir Arbeitsschutzbekleidung
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Material: 100 % PIVIACID




Wegen ihrer Michtentflammbarkeit zur Herstellung von
Dekorations- und Bespannstoffen fir Museen, van
Bithnenhorizonten und Kulissen fiir Theater, von tex-

tilen Innenausstattungen von Schiffen und Flugzeugen.




PIVIACID®
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Spielzeugpliisch

Flormaterial: 100 %= PIVIACID :
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Méobelbeziige, Tapeten
Material: Kette 100 PIVIACID-Faser, Schuff DEDERON-Cordseide

Vorhangstoff
Material: Kette 100 "o PIVIACID-Faser, SchuB DEDEROMN-Cordseide

2191gebzijesul3g pun



Matratzen -
schoner

R e e P LR S S A et -

Material; 100" PIVIACID, cao. 640 g -::m'T

Einsatzgebiet: Uberzug fir Schiffsmatratzen, auch geeignet als Persenning
zum Abdecken von kleinen Booten,

PIVIACID®




Wegen ihres Warmehaltungsvermégens

und ihrer Neigung zu elektrostotischer Aufla-
dung zur Herstellung ven rheumalindernder Ge-
sundheitswasche, Schlafdecken und als Fiill-

material fir Steppdedken.
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Feinrippware bedruckt, Einsatzgebiet: Untertrikotagen
Material: 80 “s PIVIACID-Foser, 20 %+ DEDERON-Faser.
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Bedruckte Interlockware

:
|

ous B0 *s PIVIACID-Foser
und 20 "s DEDERON-Faser




Typenprogramm und Einsatzgebiete
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Pelzimitation

Flormaterial :
45 %n PIVIACID
35" Meohair
20 "v GRISUTEN






Rheumalan-Decdcke
Material: 100" PIVIACID-Faser
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Wegen ihrer Wasser- und Faulnisunempfind-
lichkeit zur Herstellung ven Planen, Luken-

obdeckungen, Schwimmgirteln, Zeltbéden usw.







Wegen ihrer hohen Schrumpfféhigkeit zur

Herstellung von Vliesstoffen.




Unter Ausnutzung der thermoplastischen Eigen-
schaften der PIVIACID-Faser warden diese
Krumpf-Vliesstoffe hergestellt, Ein auf der
Krempel erzeugtes Vlies ous ilberwiegend
FIVIACID-Fasern wird durch HeiBbehondlung
geschrumpft und dadurch verfestigt. le nach
dem wvorgesehenen Verwendungszweck kénnen
woleche Viiese in ihrer Stérke und Hérte entspre-

chend variiert werden.

Die sc hergestellten Viiesstoffe zeichnen sich be-
sanders durch grelfe Volumingsitat, hohes
wirmeriickhaoltevermégen, geringes Gewicht und

formstobile Elastizitdt aus.

Texotherm ist auf Grund dieser Eigenschoften
besonders gesignet zurFillung ven Steppdedken,
Schlofsécken, und anderen Wattierungen, wis

auch fir lsalier- und Folstermaterial.

PIVIACID®
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Typenprogramim und Einsatzgebie
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Material: PIVIACID/DEDERON-Faser/REGAN-Faser

Malikustik - Abdeckfolie
fir Klimaaggregate, Lastwagen usw.
Moterial: PIVIACID WOLPRYLA REGAN-Faser

Schallschluckmaterial




iterial: PIVIACID
ca. 1050 g'cm-

PIVIACID®




Ballenoufmadhung

Faser-Partie-Mummern

Faserfeuchtigkeit

Lagern

Klimaeiniliisze

PIVIACID®



Ballenaufmachung

Die PIVIACID-Faser wird in Kastenballen geliefert. Diese Ballen wiegen etwa 150 kg.
Die Ballenabmessung betrdgt ea. 1,3 x 0,752 0,7 m. Der Rauminhalt pre Tonne Faser

betrdgt 4,55 m",

Fir die Verpockung der PIVIACID-Fasern werden luteplanen, mit Béndern wver-
scnnirt, verwendet. Die Flanen (Leihenballage) miiszen vom Kaufer 2. B. 4 Wochan
nach Empfang des Baollens zurlickgegeben werden. Die Ballen gelangen mit Ballen-

Mummern und -Anhdngern versehen zum Versand.

Aus dem Ballenanhénger ist Faserpartie-Nummer, Faserfeinheit, Schnittlénge und
Giteeinstufung zu ersehen. Bei irgendwelchen Beanstandungen von seiten des Ver-
arbeiters sollen die Ballen-, Partie- und Lieferschein-Nummern angegeben und ein

Belegmuster von jedem beanstandeten Ballen eingesandt werden.

Faser-Partie-Nummern

Die Bezeichnung von Partie-Mummern dient dozu, um einzelne Produktionsabschnitte
ru unterscheiden. Weisen verschiedene Lieferungen gleiche Partie-Mummern auf, so
ktinnen diese chne weiteres zusammen verarbeitet werden, Es hat sich jedoch als
vorteilhaft erwiesen, daB die einzelnen Lieferungen gleicher Partie-Mummern nicht
nachgeschoben, sondern gemischt werden. Bei der Verarbeitung verschiedener
Partien gelten die gleichen Regeln, die bei der Mischung unterschiedlicher Prove-

nienzen nativer Faserstofte zur Anwendung kemmen.

Miissen derartige Lieferungen mit verschiedenen Partie-Mummern aus preduktions-
technischen Griinden zu einer grofien Spinnpartie dach zusammen verarbeitet wer-
den, so ist eine guite Vermischung unter genauer Gewichtsfestlegung der sinzelnen
Komponenten unerlédBlich. Die Verantwortung fiir eine gute Durchmischung zur Ver-

meidung vor irgendwelchen Unterschieden triigt donn der Spinner.



Faserfeuchtigkeit

Durch die sehr geringe Wasseraufnahme der PIVIACID-Faser ist es nicht méglich,
dab ihr Feuchtigkeitsgehalt noch der Herstellung bis zur Verarbeitung erhalten
bleibt, Deswegen scll die Faser var der Verorbeitung auf einen gleichmaBigen
Feuchtigkeitsgehalt von etwa 2-3 %% gebracht werden. Um diesen Feuchtigheits-
gehalt wihrend der Verarbeitung zu erhalten, ist ein Nachschmélzen mit ginem An-

tistatikum vorzunehmen.

Camit sall erreicht werden, daB sich die PIVIACID-Fasern, die durch die iberaus
hohe elektrische |sclierféhigkeit in Verbindung mit der geringen Wasseraufnahme

zu elektrostatischer Aufladung neigen, einwandfrei verspinnen lassen.

Lagern

Das Lagern der PIVIACID-Fasern soli nach Maglichkeit in klimatisierten Lagerrdu-
men erolgen (7580 " rel, Luftfeuchtigkeit). Stehen solche nicht zur Verfiigung, ist
es vorteilhaft, geschloscene, etwas feuchtere Logerrdume zu benutzen. Auf keinen
Fall soller die Ballen ouf affener Laderampe ader in ganz trockenen luftigen Schup-
pen untergebracht werden. Es ist dorauf zu ochten, dalfl am Abstellplatz der Balien
keine Heizungsmahre in der Mahe sind. Abnormale Wérmeeinwirkungen iber 50°C

sind zu vermeiden,

Daos Logerm in Ballan ist méglichst vorzuziehen, do eine besssre Handhabe fir den
Betrieb gegeben ist und das Fosergut geschont wird, Als glinstigste Art des 5to-
pelns empfiehlt es sich, die Ballen zu stellen. Auch beim Verorbeiten ist bei der

Zwischenlagerung auf einwandireie Klimatisierung zu achten.
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Kammgarn-Spinnverfahren

Streichgarn-Spinnverfahren
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K&mmerei

Sollten die angefithrten Klimabedingungen nicht erreichbar sein, so ist es ratsam, mittels Hochdruckzerstéu-

bers vor der Verarbeitung der Fasern dieselben mit Wasser oder einem Schmalzmittel zu besprihen,

Zu empfehlen ist Valturin FA (VEB Fettchemie Karl-Marx-5tadt) 1:10 mit Wasser gemischt. Hierbei ist dar-
auf zu ochten, daB die Préaparationsauflage der PIVIACID-Faser nicht zu hoch wird. Die Préparationsauf-
lage der FIVIACID-Foser betrigt normalerweise etwa 0,7 ", durch das Schmalzen soll diese nicht mehr als

etwo um 0,4 "0 erhdht werden.

Grundsatzlich miissen von den ru verwendenden Schmélzen folgende Eigenschoften verlangt werden:

Ez =ei erwdhnt, dafl die PIVIACID-Faser mit einer Spinnkrauselung (Stouchkrduselung) geliefert wird,

welche sich aber mit zunehmender Passagenzahl mehr und mehr verringert. Deshalb ist die Verwendung

piner die Hoftung erhdhenden Schmilze zu empfehlen.

Als sehr giinstig hat sich auch bei der Reinverarbeitung die Technologie der Bettmischung erwiesen. Auf
die sehr gleichmébig oufgebrachten weoogerechten Faserlagen im Mischbett soll die Schmalze in méglichst
gleichméBiger Verteilung aufgespritht werden. Bewdhrt hat sich auch das Schmilzen im Zyklon. Da die

PIVIACID-Faser sich durch einen aiinstigen TUffnungsgrod auszeichnet, geniigt ein einmaliges Yeordfnen

des Fasergutes.
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Es eignen sich dazu faserschonende WalléHner oder die bekannten
Krempelwélfe. Die Arbeitsorgane dieser Maschine sollen so eingesteilt
sein, daf bei giinstigster Flockeaufldsung keine Schadigung der Fasern

eintreten kann.

Als vorteilhoft hat sich der folgende Kémmplan bewahrt.

Zugfihrung D v Abfiithrung
Maschine g'm a'm

=

= 20 g'm betragen.

* Bandgewicht scllte

Die Verarbeitung auf der Krempel (Krempel fiir Viskosefasern Mad. 302 VEB Spinnersimaschinenbau Karl-
Marz-5tadt) konn unter Gblichen Bedingungen und Einstellungen erfolgen, wobei keine Schwierigheiten

ouftreten,

Einstellung der Walzen in 110 mm

Einzugswalzen — Varreifier 10
Vorreifler — Arbeiter 4
Vorreiber - Wender B
VaorreiBer - 1. Ubertragungswalzc 5
Arbeiter - Wender -]
Vortambeaur - Ubertragungswalze &
Vartambour — 1. Arbeiter &
Vortambour — 1. Wender &
Vortamhour - 2. Arbeiter 4
Vartambour — 2. Wender 5
1. Arbeiter = 1. Wender &
2. Arbeiter - 2. Wender 5
Vartambour — 2 Ubertragungswalze 4
Houpttombour — 2. Ubertrogungswalze 5
Haupltambour — 1. Arbeiter 5
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Haupttambour — 2. Arbeiter 4
Haupttambour — 3. Arbeiter 4
Haoupttambaur — 4. Arbeiter 3
Tambour = Abnehmer 25
Tambour ~ Fangwalze -1
Wender — Arbeiter allg. 4
Wender Tambour allg. 4
Volant - Tambour Einstichbreite 30 mm
Vaolant = Stoubwalze 20
Valant = Putzwalze 20
Umdrehung des Haupttambours n = 135'min.

Lieferung des Abnehmers ~ 20 m min.

Lieferung effaktiv ~ 28 m min.

Krempalleistung max. 20 kg h.

Auch diese Einstellhinwelse sind als Emplehlung entusehen; es wird eine gute Vorouflésung bis zur Einzel-
faser arreicht, Die Garnituren der Krempel missen stets einwaondfirei geschliffen sein. Daos Schleifen haot
eher einmal &fter zu erfolgen, als weniger und stark, do sonst zu viel Substanz abgeschliffen werden mul
und die Beschlége bald unbrouchbar werden. Es ist zu emplehlen, das Schleifen an Stelle von Vollwalzen
mit Traversierscheiben durchzufilhren, Beschidigte Samituren sind zu vermeiden und durch neue zu erset-
ten, Die Nummernhaltung ist nicht nur durch den Zustond der Garnituren sowie der Maschinen, sondern
auch durch die Verlage, einwandireies Arbeiten der Wiegeeinrichtung, bedingt. Eine lickenlose Ablage
des Wiegeoppaorates durch Verdndern der Einstellung des Abwiegegewichtes und der Zufihrgeschwindig-
keit mull ereicht werden. Beschddigte Garnituren, besonders des Abnehmers, sowie nicht einwandfrei ge-
lagerte und unrunde Welzen ergeben Nummerschwankungen. Das Bondgewicht der Krempelbander wird
rweckméBig im Bereich bis 15 g'm gehalten. Er hat sich als vorteilhaft erwiesen, eine griBere Anzahl Bén-
der mit leichterem Bandgewicht (10-15 g'm) zu verstrecken, um ouf den nocdhfolgenden Passagen giinsti-
gere Doublierméglichkeiten zu erhalten, die der Nummererhaltung sehr dienlich sind. Fiir das Verstrecken
geniigt der Einsatz nur einer Vorstrecke. Das Gewicht der vorgelegten Bander soll nach Maglichkeit nicht
wesentlich hdher als 12 g/'m liegen. Die als Vorstrecken verwendeten normalen Doppelnadelstabstrecken mit
Abzugswalzen und Laufleder sind zweckméBigerweise so umzubouen, daB die geriffelten, mit dem Lauf-
leder iiberzogenen Ausgangswalzen ausgebaut und durch gummierte Ausgangswalzen mit gréBerem Durch-

messer erseizt werden,
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Dadurch entféllt das Laufleder, welches sehr oft durch das Anhaften der
Fasern zu Wickelbildungen und somit zu erheblichen Bandgewichts-
schwankungen fithren kann, Die Ausgangsdruckwalzen sind ebenialls

mit SGummi cuszuriisten.

Das Lackieren der Gummiwalzen mit Polyamidlack L 180 (VEB Farben-
fabrik Walfen) hat sich sehr bewdhrt,

Fiir eine DMN-5trecke kénnen noch folgende Angaben ols Richiwerte angesshen werden:

Abzugsgeschwindigkeit 30 m/min.
Walzendriicke 2-3 kplem
Madel-Mr. 18

Einsteliungen der Streckwerksweite fiir eine Faser mit 100 mm Schnittlénge, siche Bild 1.

Gesamtstreckfeldweite {2} 374 mm

Vordere Zwillingsousgangswalze

Mittelwalze (b) 222 mm
MNodelstab-Walze () 32mm

PIVIACID®
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Bild 1

Dos Verkimmen der PIVIACID-Faser erfolgt auf den normalen PL-Kammstithlen, wobei sich Roméne-Er-

gebnisse von 1,5-2,5" erzielen lossen. Hierzu dienen die nocdhfolgenden Angaben:

Kammspiele 105-110
Ecartement 25 mm
Speisung (Speiserad 19 Zdhne) 7.2mm
Benadelung nicht gréber

als Tabelle

Bild 1 Streckwerksskizze der Doppelnodelstabstrecks als Vorstrecke, Topfstrecke wnd Ausstrecke in der

Kammerei



Moch dem Kimmen erfolgt ein zweimaliges Strecken, um einerseits =in
Vergleichm&Bigen der von der Kémmaschine her in das Band gebrach-

ten Lotungen zu erzielen und ondererseits die durch den Kammvorgang

verursachten Bondgewidhtsschwankungen auszugleichen,

EBine Kannenablieferung ist fiir die PIVIACID-Faser sowohl bei den Vor- als auch den Nachstrecken vor-

tuziehen,

Dos Faservlie darf nicht zu tief im unteren Nadelfeld liegen, sondern muB von beiden Nadelfeldern ge-
fahrt werden. Die Benadelung, die durch die Kemmnummer ousgedriickt wird, spielt beim Verzug eine

wesentliche Relle.

Die bei der Vorstrecke angegebenen Daten treffen oudh Fir die Nachstrecken zu.

CHEMIEFASER
TEXTILIEN

Anerkannte Qualitat
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Vorspinnen

Die von der Kammerei kommenden Kammzugbénder werden in der Verspinnerei weiter vergleichmabBigt
und verieinerl, Die Verwendung von DM-Strecken und Hecdhelstrecken hat sich als glnstig erwiesen: als

letzte Passage kann ouch der Hechelfeldflyer vorteilhoft eingesetzt werden,

Auf eine einwandfreie Faserfiihrung in den Madelfeldern ist ebense wie in der Kdmmerei gréBter Wert zu
legen, Besendere Beachtung ist dem Zustand der Benadelung zu schenken. Beschidigte und an den Spit-
ren umgebogene Madeln kénnen zu fehlerhaften Béndern fihren und verursachen Moppen. Die noch ver-
wendeten Drehtrichter sollen méglichst der Banddicke angepalt werden. Auf den letzten Passagen haben
sich anstelle der Drehtrichter die Prefifinger besser bewiihrt. Die wechselseitige Drehrichtung der Dreh-
trichter und der dobei auftretenden doppelten neutrolen fone verursachen Verzugsfehler, AuBerdem |aRt
sich beim Drehtrichter die Festigkeit der Spulen nur durch den Verzug beeinflussen, wodureh Schnitte im

Vorgarn entstehen.

Beim Prefifinger 6Bt sich die Spulenfestigkeit dureh die Anzahl der Umschlingungen regeln.
Obwohl der Spinnplan immer betriebsbedingt sein wird und entsprechend dem Einsatzgebiet der Garne
sowic der verwendeten Faserfeinheit gestoltet werden muB, soll der oufgefiihrte Spinnplan als Hinweis

dienen.

Spinnplan fir Garn Nm 48 (21 tex) aus
FIVIACID-Faser Mm 2400 (420 mtex) 100 mm.
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Machstehend werden fiir die einzelnen Passagen die fiir eine 100 mm-Faser notwendigen maschinentech-

nischen Einstellungen bekonntgegeben.

Vorstrecke | (1. Passage DN -Strecke)

Abrugsgeschwindigkeit 30 m'min
Walzendriicke 2=3 kp'em
Nadel-Mr. 18

Verzug his Bfach

Einstellung: Gesamtstreckfeldweite {o) 374 mm

Vordere Zwillingsausgangs-
walze = Mittelwalze (=] 222 mm

Entfernung: Madelstab-Walze (<} 32 mm

Cruckwalzenkbelog: Gummi

Vorstrecke Il (2. Passage DN-Strecke)

Abzugsgeschwindigkeit 30 m min
Waoliendricke 2-3 kpcm
Madel-Mr. 18

Verzug bis Bfach

Einstellung: Gesamtstreckfeldweite {a) g I mm

Vordere Zwillingsousgangs-
walze — Mittelwalze {=)] 222 mm

Entfernung: Madslstob-Walze () 32 mm

Druckwalzenbelag: Gummi

Bild 2



Grobhechelstrecke (3. Passage)

Abzugsgeschwindigkeit
Walzendriicke
Madel-Mr.

Verzug &fach

Einstellung: Gesamtstreckfeldweite

28 m min
2=3 kp em
20

{a) 331 mm

Vordere Zwillingsausgangs-

walze = Mittelwalze

(b) 145 mm

Enifernung: Modelstabwalze  (c) 25 mm

Druckwaolzenbelog: Gummi

Hechelstrecke (4. Passage)

Abzugsgeschwindighkeit

bis 25 m min

Belastung der Ausgangsdruckwalze 2 kpem

Gewicht der Mitteloberwalze 10-12kg

Gewicht der Eingangsoberwalze ?—10kg

Madal-Mr, 20

Verzug éfach

Einstzllung: Gesamtstreckieldweite (a) 310 mm
Ausgangswalze-Mittelwalze (b) 150 mm
Entfernung: Modelstobwalze (<) : 22 mm

Druckwalzenbelag: Gummi

Eild 3

PIVIACID®



Bild 2 Streckwerkskizze der Doppelnodelstabstrecke als Vorstrecke | (1. Pass.) und

Vorstrecke || (2. Pass.) in der Vorspinnerei

Bild 3 Streckwerkskizze der Hechelstrecke als 4. und 5. Pass. in der Vorspinnerei




Feinhechelstrecke (5. Passage)

Abzugsgeschwindigkeit 25 m min.
Belastung der Ausgangsdruckwalzen 2 kp'em
Gewicht der Mitteloberwalze 10-12kag
Cewicht der Eingangs-Ohkerwalze ?—-10kg
Madal-Mr, 20

Verzug élach

Einstellung: Gesamtstreckfeldweaite {a) 310 mm
Ausgangs-Mittelwalze (k) 150 mm
Entfernung: Nadelstab-Walze (c) 22 mm

Druckwalrenbelag: Gummi

Hechelfeldflyer (5. Passage)

fbzugsgeschwindigkeit bis 22 m 'min.

Belostung der Ausgongsdruckwalzen 2 kp'cm

Gewicht der Eingangsdruckwalze 1.5kg

Gewicht der Mittelwalze 1.3kg

MNadel-Mr, 2022

Verzug &fach

Einstellung: Gesamtstreckfeldweite {a) 310 mm
Ausgangswalze - Mittelwalze (b) 150 mm
Ausgongswalze — 1. Nadelstab (c) 23 mm

Druckwolzenbelog: Gummi

PIVIACID®



Feinspinnen

Fiir die Feinausspinnung der PIVIACID-Faser hat sich die Ringspinnmaschine mit Durchzugsstreckwerk be-
wahrt. Es ist vorteilhoft, an dieser Maschine mit einer Vorgarnchangierung zu arbeiten. Dadurch wird der
Druckwalzenbelag weitgehend geschont und ein besserer Verzug gewdhrleistet. Auf eine einwandfreie Klem-
mung mull besonders geochtet werden. Das Streckwerk der Ringspinnmaschine bendtigt eine sorgfaltige
Wartung im Hinblick ouf die Souberkeit und GleichméBigkeit der Garne. Die Durchzugswalzen sind von
Anflug freizuholten, um einen gleichméBigen Lauf zu gewdhrleisten. Eine Verbesserung der Loufeigen-
schaften kann durch den Einbou von einwondfrei arbeitenden Verdichtern vor der Ausgangswalze erreicht
werden. Werden Hechelfeldflyer benutzt, kinnen die Verdichter entfallen, da hier ein geschlossenes Vor-
garn verliegt.

Die maschinentechnischen Einstellungen bei Verorbeitung siner 100 mm-PIVIACID-Faser getrennt fiir ein
Vargarn van einem Hechelstrecken- und einem Hechelfeldflyersartiment unter Verwendung einer Ringspinn-

maszchine K 5 (VEB Spinnereimaschinenbau) sind im folgenden zu ersehen.
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Einstellung der Oberwalzen: Walze Mr. Belastung kp

Die Verwendung der Oberwalze 3a wird fir Vargarn vom Hechelstrecken-Sortiment empfohlen, weshalb

ihr Gewicht und ihre Streckfeldweite zwischen Oberwalze 1 mit oufgefihrt wurde.
In der Zeichnung wurde diese der Einfachheit halber nicht mit berlicksichtigt.

Walzenbelag: Gummi 75° Shore-Harte

Ein Lackieren der Gummidiuckwalzen mit Ermax-Gummi-Uberzugslack {(Firma M. Ermes — Bernburg Saals)
hat sich ebenfalls bewdhrt,

Ringspinnmaschine (Hechelfeldflyer-Sortiment)

Verzug bis 20fach
Lieferung 11 m min bei Garn-Mm 48 (21 tex)
10m min bei Garn-Mm 56 (18 tex)

Drehungsbeiwert e m = ¥0-90

Strackwerk mit Lederriemchan

Gesamt-Streckfeldweite: (@) V- | 305 mm
(B V-1l 137 mm
(e} V=l 80 mm
(d) V-1V 25mm
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Einstellung der Oberwalzen: Walze Nr.

5-1 305 mm
a=2 137 mm
5-3  BOmm
5=4 25 mm

WEIZEHb&Iag: Gummi 75" Shere-Harte

Bild 4 Streckwerkskizze der Ringspinnmaoschine

o W N

Belastung [kp]

2-3
0,5-0,6
0,035
0,025
2kp'em
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Die Spinngrenzen liegen nermalerweise wie folgt:
FIVIACID-Faser

Nm 2400 {420 mtax) Garn Nm 48 (21 tex)

Mm 2800 (360 mtex) Garn MNm 52 (19 tex)

tm 3000 (340 mtex) Garn Mm 56 (18 tex)

Die Griabe des Drehungsheiwertes @ m wird sich jeweils nach dem Verwendungszweck der Garne richten.
Die angegebenen Meterlieferungen liegen in der Produktion zum Teil erheblich héher.
Als sehr vorteilhaft haben sich an den Ringspinnmaschinen die sogenannten selbstschmierenden HZ-Ringe

bewdhrt. Infolge der Korrosionsanfélligkeit ist mit verchromten Ringen zu arbeiten.

CHEMIEFASER
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Kammgarnspinnmaschine

Madell 2203




Mischverspinnen

Das Herstellen ven Mizchungen — PIVIACID-Fasern mit anderen Chemiefasern — erfolgt am besten in der
Flocke. Es ist allgemein bekannt, daB die Technologie der Bettmischung, waagerechtes Auflegen und senk-
rechtes Abstechen sowie ein- oder zweimaliges Wolfen und das weitere Durchmischen auf der Krempel,
die Innigkeit der Mischung am besten verbiirgt. Die unter KGmmerei gemachten Ausfiihrungen iiber das

Schmidlzen usw. sind auch hier zu beachten.

Um eine méglichst gleichmiBige Verteilung der Faseranteile im Garmn zu bekommen, ist auf das Einhalten
nenauer Schichtdicken flir die horizontalen Einzellogen im Mischbett acht zu geben. Fiir jede Stelle der
vertikalen Abnahme mull das gleiche Mischungsverhéltnis vorliegen.

Besonders sei darauf hingewiesen, daf bei einer Fasermischung PIVIACID-Foser REGAN-Faser erstere oder
auch beide Anteile getrennt zu schmélzen sind und donn erst die Mischung im Bett erfolgt. Dies ist sehr
wichtig, da die REGAN-Faser sonst zuviel Feudhtigkeit aulnehmen kann, was dann zu Verarbeitungsschwia.

rigkeiten Fihren wirde.

Bai PIVIACID-Faser-REGAN-Faser-Mischungen wird vor allem: bei diesem Mischungsverfahren durch die bal-
gemischlen REGAN-Fasern die Ableitung der bei der Verarbeitung von PIVIACID-Faser entstehenden elek-
trostaiischen Auflodung glinstig beeinflubt. Beimischungen von PIVIACID-Fasern bis zu 30 % haben bisher
in dieser Richtung noch keine Verarbeitungsschwietigkeiten gebracht.

Es wird ober manchmal auch ous technologischen, betriebsbedingten und wirtschoftlichen Grinden not-

wendig sein, die Vermischung der einzelnen Faseranteile im Kammzug vorzunehmen.
Bei der Verspinnung der Fasermischungen ergeben sich sonst keine besonderen Schwierigkeiten.

Der Klimafiihrung ist jedech entsprechend dem Fasermizchungsverhdltnis Rechnung zu tragen. Besteht der
iiberwiegende Anteil 2. B. aus REGAN-Fasern, so mull die relative Luftfeuchtigkeit diesen Fosern ongepafit

werden, da sonst keine sinwondfreie Verarbeitung geaeben ist.

PIVIACID®
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It

Mischen - Wolfen - Schmalzen

Bei der Reinverarbeitung von PIVIACID-Fasern ist es =benfalls vorteilhaft, Mischbetten anzulegen. Die hier

onzuwendende Technologie entspricht der gleichen, welche im Kammgarnspinnverfahren angegeben ist,

_[ PIVIACID®

Krempeln

Eine Anderung der Einstellungen, Geschwindigkeiten und Einrichtungen der Krempeln bei PIVIACID-Fasern

gegeniber der Verarbeitung der in der Streichgarnspinnerei bekannten Fasern ist nicht notwendig.

Garne der Nummern MNm 3 bis 5 (340 tex bis 200 tex) werden vorteilhaft auf Zweikrempelsétzen, feinere
Garne bis Mm 15 (68 tex] auf Dreikrempelsétzen gesponnen. Die Maschinen missen in saubsrem Zustand

5ein,

Ein gut aufgeléstes Faservlies und einen ardentlichen Vliesstrich erhélt man bei einwandfrei geschliffenen

Garnituren,

Der outomatische Kastenspeiser mit Auflegeopparat soll nicht Gberfiillt werden. Es ist dabei zu heachten,
dafl der Kasten gleichmdBia gefillt wird, da sonst Nummernschwankungen auftreten. Die Vliesnummer
wird bei schwoch geflilliem Kasten zu leicht, bei zu vollem Kasten zu schwer. Am besten stellt mon den
Wiegeapparat so 2in, daB die Auswaage nicht zu schwer gehalten wird. Eine gleichmébBige Auflésung der

Fasern und eine vorteilhafte Filllung des Wiegeapporates ist domit gewdhrleistat,

PIVIACID®



Grobkrempel
Tambour  Mr. 20
Arbeiter Mr. 20

Volant Mr. 20
22
Verspinnkrempel
Tambour  Mr, 22
Arbeiter Nr, 22

Velant Mr. 22
24

Flir Garnnummern Nm 4-5 (250—200 tex):

Grobkrempel
Tambour  Nr. 22
Arbeiter Mr, 22

Yolont Mr, 22
24

Vorspinnkrempe|
Tambour  Nr, 24
Arbeiter Nr. 24

Valant Mr, 24
26

Peigneur

Wender

Peigneur
Wender

Peigneur
Wender

Peigneur

Wender

2-Krempelsdtze

Mr, 22
Mr. 18

Mr. 24
Mr. 20

Nr. 24
Nr. 20

Mr. 26
Mr. 22

PIVIACID®

Fiir grobe Garne Nm 1-3 (1000-340 tex):

Riemchenbreite
15-18 mm

Riemchenbreite
12=15 mm

Die Krempelbeschlage werden zweckmdbBig wie folgt gewdhlt:

PIVIACID s




Fiir Garnnummern Nm 6=10 (170=100 tex):

Grobkrempel
Tambour  Nr. 22 Peigneur  Nr. 24
Arbeaiter MNr. 22 Wender Mr. 20
Volant Me. 22
24
Vorspinnkrempel
Tambour  MNr. 26 Peigneur  Nr. 28 Riemchenbreite
Arbeiter Mr. 26 Wender MNr. 24 12 mm
Volant Mr. 28
3o

*l PIVIACID®

3-Krempelsatze
Fiir Garnnummern bis Nm 7 {140 tex):

Grobkrempel
Tambour  Mr. 2C Peigneur  Mr.22
Arbeiter Mr. 20 Wender MNr. 18
Volant Mr. 20

22
Feinkrempel
Tambour  MNr. 22 Peigneur  Mr.24
Arbeiter  MNr. 22 Wender Mr. 20

WYalant Nr.E_E
24

Verspinnkrempel

Tambour  Nr. 24 Peigneur  Mr. 26 Riemchenbreite
Arbeiter Mr, 24 Wender Mr, 22 12-15 mm
Volant Nr. 24 '

26

PIVIACID®



Feinkrempel

Tambeur  Nr, 24
Arbeiter MNr, 26
Valant Mr. 26

Verspinnkrempel
Tambour  Mr. 26
Arbaitar MNr. 26

Volant Nr. 28
30

Die Einstellung der Krempelorgane wird am zweckmiBigsten wie nachstehend angegeben gewdhlt (in mm):

Grobkrempel
Feinkrempel

Vorspinnkrempel

In der Krempelei ist auf optimale Einstellung der Arbeitsorgane zu adhten, um eine vorzeitige Ermidung
der PIVIACID-Faser zu vermeiden. :
Mitschelhosen aus Gummi haben sich auch bei der PIVIACID-Faoser-Verarbeitung bewahrt.

Fiir Garnnummern Nm 8-=20 {125-50 tex):

Grobkrempe!
Tambour Mr. 22
Arbeiter MNr. 22

Valant Mr. 22
24

Feigneur  Mr. 26
Wender Nr. 22

Feigneur  MNr. 30
Wender Mr. 26

Arbeiter Wender Peigneur

z, Tambour
0,5 0,5
0.4 0.5
0.4 0.5

PIVIACID®

Peigneur Nr. 24
Wender MNr. 20

Riemchenbreite

9-12 mm

Volont  Arbeiter

Wender
1.5=2 0.5
1,5-2 D5
1,5-2 0.5
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Ausspinnen

&m Wagenspinner und an der Ringspinnmaschine sind st@mtliche Ar-
beitsorgane, mit denen das Fasergut in Berihrung kammt, frei von Ver-
unreinigungen zu halten,

Auch an diesen Maschinen ist die Verarbeitung der PIVIACID-Fasern wenig unterschiedlich gegeniiber der
mil anderen Fasern. Es sei jedoch an dieser Stelle wiederum ouf dos genoue Einhalten des Raumklimas
hingewiesen, Werden im Betrieb noch andere Fasern, z. B, Viskoselasern, verarbeitet, sollte eine Abtren-

nung der Maschinensortimente wegen der Klimahaltung vorgenommen werden,

_[ PIVIACID® |mem

Mischverspinnen

Das Verspinnen von PIVIACID-Fasern mit anderen Fasern erfolgt ohne Schwierigkeiten. Allerdings muB
auf die Eigenschaften der Faseranteile Ricksicht genommen werden. Es sei deswegen auf die im Kamm-

garnspinnverfahren gemachten diesbeziiglichen Ausfilhrungen hingewiesen (Mischverspinnen).

CHEMIEFASER
TEXTILIEN

Anerkannte Qualitat
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Allgemeines

Spinnplan

Mischen, Offnen und Schlagen

Kardieren

Strecken

Vorspinnen

Feinspinnen

Mischverspinnen
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Allgemeines

Die PIVIACID-Fasern Nm 2800 (360 mtex) 60 mm und Nm 3000 (340 mtex)'60 mm wurden im Technikums-
Mafistab eingehend getestet. Hierliber liegen exokte Erfahrungen vor, die im weiteren zugrunde gelegt

werdan.

Die Reinverarbeitung der PIVIACID-Fasern kann unter Beriicksichtigung sptimaler Klimobedingungen, ent-
sprechend der der Viskosefaser {(blichen erolgen.

Es sind folgende Angaben zu beachten:

usbunjysjduwasbunii
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Spinnplan

Fiir die Lanafaserverspinnung kann der oufgefiihrte Spinnplon als An-
haltspunkt dienen.

Spinnplan fir Garn Nm 40 (25 tex) aus PIVIACID-Foser Nm 2800
{360 mtex) 60 mm.

Mischen, Offnen, Schlagen

Vor dem CHnen der PIVIACID-Foser ouf dem Doppzlkostenspeiser mit anschlieBender Schlagmaschine hat

sich das Anlegen eines Mischbettes und Bespriihen mit einer Schmélze als sehr vorteilhaft erwiesen, Ist
nur ein einfecher Kastenspeiser vorhanden, ist es rotsam, das Offnen ouf einem foserschonenden WaollaH-
ner durchzufilhren. Auch hier sei nochmals ouf den Abschnitt Kdmmerei hingewiesen in bezug ouf die
Schmalztechnologie. Der Kastenspeiser am Offnersatz sollte mit ruckwadrts geneigtem MNadellattentuch und
mit Abstraiflattentuch ausgeriistet sein (Bild 5). Sind derartige Kastenspeiser nicht vorhanden, so kann man
dos Wickeln on den Abstreifwalzen durch Erhéhen der Drehzohl dieser Walzen verhindern oder es werden
die Abstreifwalzen abwechselnd mit einer Reihe Stohlstiften und einem Abstreifleder versehen, Letzteres ist
so eingerichtet, daB es zwischen die Nodeln des Modellattentuches greift und die Fasern abstreift, Ebenso
sind Walzen mit nach riickwiéirts geneigten Stiften sehr giinstig zur Verhinderung des Wickelns. Auch Ab.
streiftrammeln, bei welchen die Stifte durch exzentrische Logerung der Stiftwelle noch innen gezogen wer-
den, haben sich sehr gut bewéhrt. Die Arbeitsorgane im Kastenspeiser sollen so eng als méglich einge-

stellt sein,

usbunjysidudasBbunil

usiuyellsaAauuidsg

-[ljomuwineg



Baumwoll-

.,....w_.nu””“...ﬁ.._ﬁ..\....w “,l alD m m.ﬂ N
ark ungsempfehlungen Ssimnerrahren

Madell 13101

]
=
*
=]
€
i
o
s
5
P
b




Die Zufuhr zum 1. Kastenspeiser mul so reguliert sein, dall dieser nur
stets etwa ein Drittel vall ist. Die Entfernung des Schlagkreises von der
Fedolmulde wird so singestellt, daff wohl noch ein Abschlagen in gehol-
ternem Zustand eintritt, ober doch dos Fasermaoterial weitgehend ge-

schont wird.

Die Geschwindigkeit der 3chlogorgone soll maglichst niedrig gehalten

werden, um dos Maoteriol zu schonen. Aus dem gleichen Grund soll die

Wickelwatte kein hiheres Metergewicht als etwo 400 g haben.

Die Innenwinde und Oberflachen der Tifrer sind so glatt wie maglich zu halten, um ein Héngenbleiben
der Fasern zu verhindern und somit einwandfreie Wickel zu erhalten, Sollten die Widkel beim Ablaufen an
der Karde zum Bléttern neigen, ist es rweckmdBig, Flyerléden an der Schlagmaschine beilaufen zu lassen
oder es sind die Ansaugfléchen an den Siebtrommeln zu verstellen. Als Schldger in der Schlegmaschine
ist der Kirschnerfligel (dreiteilig) mit einer Drehzahl von etwa 700 U min. zu empfehlen. Die Einstellung
des Schlégers, Pedalmulde — Schlagkreis, kann bis auf 8 mm vergenommen werden, Der Abstond Klemm-
punkt — Schlagkreis betrégt 17 mm, die Schlagzahl aut Foser etwa 30 bei einer Benadelung des Kirschner-

fligels van 90 Madeln'dm” und einer Madelneigung von 707,

Cer Druck der Kalanderwalzen ist etwa 12,5 kp'cm Arbesitsbreite zu halten.

Kardieren

Dos Kordieren ven PIVIACID-Fasern auf Karden mit Hékchengarnituren ist infolge der schon erwtihnten
Faser-Eigenschaften nicht ratsam, da sich diese Gornituren nach kurzer Zeit fillen. Durch Anbaou eines
Volants an der Karde (iber dem Abnehmer), welcher mit einer Voreilung van ~ 20 "v lguft und dessen Ein-
sirichbreite 25—30 mm hetrégt, wird ein einwandfreies Verarbeiten erreicht. Es sei hier ouf die Untersu-
chungen und Ergebnisse Uber den Einsatz eines Volants an der Wanderdedielkarde in der 3- und 4-Zy-
linder-Spinnerei des Forschungsinstitutes fir Textiltechnologie Karl-Marx-5tadt hingewiesen. Ohne Schwie-

rigkeiten verlauft guch die Verorbeitung auf Karden mit Ganzstahlgarnituren.
Sind noch Walzenkarden varhanden, kénnen auch diese eingesetzt warden,

Auf eine gute Abnahme und Auskdmmung des Fasermoterials am VorreiBertisch ist zu achten. |st die Tisch-
nose zu kurz, so wird sie durch Anbringen einer Schiene verlangert (Bild 6). Tische, die fir langfaserige
Baumwallen kenstruiert sind, eignen sich besser als solche fur kurzfoserige. Um die Einwirkung der Vor-
reiferzdhne auf die Faserenden zu verlegen, wird der Tisch etwas héher gesetzt oder bei Tischen fir kurze

Boumwollsarten nur an einer Seite hdher gestellt,



Bild 5 Kastenspeiser mit rickwiirts geneigtem Nadellattentuch
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Bild 6 Karden-Einzugstisch mit Verlangerung
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Die folgenden technischen Angaben kénnen als Anhaltspunkte dienen:

Bei den Gonzstahlgarnituren werden die den Hékchengarnituren entsprechenden Nummern gewahlt.
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Es hat sich bei der Longfaserverspinnung als nicht zwedkmaBig erwiesen, sogenannte Blinddeckel einzu-
bauen, da dodurch oft einer Nissenbildung Vorschub geleistet wird.

Fiir die Instand- und Sauberhaltung der Karden gilt das gleiche, wie es bei der Verarbeitung von REGAMN-
Fasern hekannt ist,

ualyeliaAuulidg
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Deckelkarde




Stehen moderne Strecken (Schnellstrecken) mit federbelasteten Streck-
werken zur Werfligung, sind héhere Liefergeschwindigkeiten durchaus
maglich.

Die Oberflachen der Maschinenteile, mit denen das Fasergut in Beriih- ry
rung kemmt, sind glatt zu halten, dies gilt auch fir die anderen Ma- ::\
schinen. 1:,,:'

4

|

=

Vorspinnen (Flyern)

Da auch bei der Langfaserverspinnung nur noch eine Flyerpassoge eingesetzt wird, hot sich hier der Haoch-

asbur

verzugs-Mittelflyer durchgesetzt. Er ist mit einem 4-Walzen-Zweizanenklemmstreckwerk ausgeriistet.

Die Walzendurchmesser (in Durchlaufrichtung) kénnen betragen:

uabuniyajduwi

Die Druckwalzen werden varteilhaft mit synthetischen Bezigen (75" Shore-Harte) versehen, welche lackiert
werden solllen. Die bestmégliche Drehung des Vorgarnes wird am zweckmaBigsten durch Versuche er-
mittelt und soll nach Maglichkeit mit dem bekannten Resistiro-Standard-Gerét dberprift werden.

Zum Yermeiden von Flug- und Wickelbildung smrlfie Vergarnbriichen ist daos Einsetzen van Verdichtern zweck-

mafig.

Die Streckwerkswalzen und die Druckwalzen werden mit Putzbrettern saubergehalten.
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Feinspinnen

Die Streckwerke, fiirr Longfaserverarbeitung eingerichtet, kénnen als
Ein- oder Zweiriemchenstredowerk ausgebildet sein.

Die Walzendurchmesser sollen nicht kleiner als 30 mm sein.

Als Walzenbelastung ist geeignet:

P

(D
Der Vorverzug soll 1,1- = 1,2fach sein. —

~
Bei einem Einriemchen-Streckwerk ist die Walzeneinstellung im Vor- und Houptverzugsfeld Sollschnittlange h{‘w}
+ 10 mm. Dos Gewicht der Durchzugswalze betriigt 40-50 g. ——y

Als Druckwolzenbezug hot sich synthetisches Moteriol bewahrt (65°—=75 Shore-Hdarte), welches cbenfalls
lackiert glinstigere Laulverhéltnisse gewdhrleistet.

Die Gorndrehung richtet sich noch dem Einsotzgebiet der Gaorne,

Um ein Aufrauhen der Vergarne zu vermeiden, kénnen die Fihrungsstangen ous Kunststoff bestehen. Die
Putzwalzen werden mit Plisch bezogen. Fir des Souberhalten der Maschinen in bezug auf Faserflug sind

selbstidlige Abblos-Anlagen und Foden-Absouge-Anlagen sehr empfehlungswert.

uabunjys

Als Spinngrenze fir die Faserfeinheiten Nm 2800 (380 miex) und Nm 3000 (340 mtex) ist die Nm 50 (20 tex)

anzusehen.

Mischverspinnen

Das Verspinnen ven FIVIACID-Faser mit anderen Chemiefasern, z. B. REGAMN-Fasern, ist auch nach dem
Langfaserspinnverfahren maglich, ZwedkméBigerweise soll dis Mischung in der Flocke erfolgen (siehe auch
Mischverspinnen). =

]

le nach dem Mischungsverhéltnis sind die Maschineneinstellungen und -Geschwindigkeiten entsprechend

1 &
L -

dem liberwiegenden Faseranteil verzunehmen.

3
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] Hinweise zum Farben

VIACID-Faser kann als Flacke oder im Stronggarn gefarbt werden, Die Féarbung der FIVIACID-Faser kann mit
withlten 1:2 Metallkamplesfarbstoffen (Typ Wofalon, VEBE Faorbenfabrik Wolfzn), dispergierten 1:2 Metallkam-
rbsteffen (Typ d. Vialone BASF Ludwigshafen) und dispergierten Metollkemplexfarbstoffen {Typ der Amichrom-

rhetaffe) erfolgen.

VIACID-Faser laAt sich bis zu mittleren Farbténen durch Zusatz eines Carriers (THM-5chkopau F-PC) farben.

ide Farbetechnologie kann als Hinweis betrachtet warden:

sche: 2 gl THM-5chkepau W-OF
1 g'| Siliron universal
45 min 50°C

iefend kalt und warm spilen.

g Apparat: Rodialfarbeapparot

Flettenverhaltnis: 1:10

1=3 g'| THM-Schkopou F=PC (je noch Farbstoffkonzentration)
wgstemperatur: 40°C, in 20 min. ouf 55°C steigern, 2 5id. bei 55°C farben.

ieflend warm und kalt spiilen.

atische Avivage: 4 g | Volturin FA
Flettenverbd&ltniz: 1:10
Behandlung: 30 min 40°C.

fugieren.

ertrocknung: 3 Std. bei 50°C.

lerspinnen der flockegeftirbten und antistatisch praparierten PIVIACID-Fasern bereitet keine Schwierigkeiten

rfolgt unter den gleichen Bedingungen, wie dies bei den rohfarbenen PIVIACID-Faszern der Fall ist.



Anerkannte Qualitat

Hersteller Handelsname Rohstaff

VEB Filmfabrik Walfen _ nachchloriertes PVC
Sjerpuchew (UdS55R) Chlerin nachchlariertes PVC
Sociaté Rhowyl Rhovyl e

(Frankreich)

Mantecatini {ltalien) Mewil PVC

Teikoku Rayon ([lapon) Teviron FVC

Registrierte Verbandszeichen

des Warenzeidhenverbandes fiir
Kunststofferzeugnisse der

Deutschen Demokrotischern Republik
e. V. Rudolstadt Thiir.
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clerances of the averoge cgoinst the
e £ 10",

olerances of the overoge agoinst the
e +— 10%a

gth dry aned wet = 16 Rhm

length ratic 95—100 "/,

ngation dry and wet = 457,

g length ratio = 45%%

astic  recovery 400

e

orption @t normal climate 0,4 %%
thermal cenductivity 0,036 keal " C,

0 mlex|
upset-curled; cutted length &0-100 mm

0 miex]
upset-curled; culted length 60-100 mm

0 mtex]
upset-curled; cutted length 60—100 mm

+ with o cutled length of 100 mm are
: clossic  worsted  spinning  process,
cutted length in the woollen spinning

of fibres with o culted length of 100 mm
N is alse pessible in the short-spinning
wise  PIVIACID.fibres with o cutted
mm can be spun in the colton spinning
-fibre spinning).

porticular properties the FIVIACID-fibre
or the following opplicotions:

good resistonee to ocids and lyes for
an of filter-clothes, diophragms and
thing.

cecellent stability agoinst chemicals of
fibre the PIVIACID-filter-clothes ore
for the filtration of strongly acid-con-
line, oxydizing end reducing liguids,
¢ are also used fot the dry-filtration,
lemonstrates its average life and usa-
0 times and mare higher than those of
len fabrics. OF particular interest may
ACID-filter-clothes moy even compete
stones os the PIVIACID-filter not only
col stability. but in case of clogging of
precipitotes can be rendered usoble in
as filtering stones.

rs are mast electively suited 1o remove
- or goses. Owing 1o its tendency to
horging these fabrics ottroct the dust
2asing by this the mechanic filtering

s con be freed frem dust as the pores
|D-filters in controry to cotton fobrics
rowed by the swelling of the fibras in
sphara,

r-clethes have proved goed o far
slications. Only o few cxamples may

s are used for the reconditioning of
ociated with sulphuric ocid at tempe-
ut 70 °C; they will last for the filtration
t lubricant,

proved have PIVIACID-filters in the
- Industry for the filtration of the vis-
- solution. Their avarage working life
12 months.,

al branches as for inst. in the ore and
ng industry, in the metallurgical, dy-
jain, photo-chemicol, clectro-industry
dairys PIVIACID-filter-clathes are also

Fage 24

PIVIACID-filter used for wet-filiration stretched upon
a disk filter mechanism,

Application: ore-dressing plant, chemical industry.

FPoge 25

Filter-fabrics

nettle cloth 225 g/cmd
material: 100 %y PIVIACID

Application preferably for filter presses for the
viscose-filtration

FPage 26
FIVIACID-filter used for wet-filtratian stretched upan
e drum filter mechanism.

Application: chemical industry, sugar industry, cern-
mics,

Page 27

maoterial: 100 PIVIACID
Kalmuck, obeut 600 g/cm?
meteriol: 1000, PIVIACID
Kolmuck, about 520 g/cm®

application: for filter presses for the filtration of
viscose

Poge 28
material: 1007 PIVIACID
obout 1400 g/em*
material: 100 PIVIACID
about 860 glcm?
application: filtration of viscose, chemical industry,
dyestuff industry
Poge 29
material: 100 % PIVIACID

Foge 30

Owing to its non-inflammobility for the manufecture
of furnishing and haffle clothes for museums, of
stageherizens ond side-scenes for theotres, of tex-
tile interior decorations of vessels ond airplones.

Poge 32

furniture fobrics, topestries
material: warp 100 %y PIVIACID-fibre, weft
DEQERON-cord filament yarn

cunain maoterial

material: warp 160%n FIVIACID-fibre, weft
DEDERCMN-card filoment yarn

Page 33

Shieldings for mottresses

material: 100 %, PIVIACID, obout 640 g em®
application: shielding far zhip's mattresses,

alse suited oz tarpoulin 1o cover smoll boats,

Page 3&

Owing to its heat retention capaocity and its tendency
to electrostotic charging for the manufacture of on-
tirheumatic  health-linen, blankets and as filling
maoterial for quilts,

Foge 35

large round knitting machine Mulliripp, maodel 5614/2

Poge 36

fing-ribbed ware, printed-on, application: underwear
moterial: 80" PIVIACID-fibre, 209, DEDERON-
fibre,

Page 38

printed interlock ware

consisting of 80" PIVIACID-fibre

and of 20%s DEDEROMN-fibre

Page 39

pyjomas-clathes

100 % PIVIACID

Poge 41

Eheumaolan-blanket
material: 100 %s PIVIACID-fibre

Foge 42

Owing te its insensitiveness to water and decay for
the maonufocture of canvosses, hotch covers, salety
belts, tent boses . s. a.

Poge 44

Owing to its great shrinking copocity
for the manufocture of fleece fabrics.

Poge 45

Taking advantoge of the thermoplastic properties o
the FIVIACID-fibre these shrink fleece faobrics are
produced. A fleece produced on o cord and con
sisting mainly of PIVIACID-fibres is shrinked through
o heat treatment and cansolidated by it. Accarding
to the intended use such fleeces moy be varied ac-
cordingly as to its thickness and hardness.

The fleeces produced in this way distinguish them.
selves by o great voluminotity, o greot heat retoi-
ning copacity, small weight and an inherently stable
elasticity,

Owing 1o these properteries Texotherm ist particu-
larly suited for the filling of quilts, sleeping-bog:
and other wadding purposes as well os for insu-
lating and podding material.

Poge 46

double-rib loom knitwear for hats
maoterial: 100, PIVIACID
material: 85 %% PIVIACID, 151, WOLPRYLA

Poge 47

Texotherm W {illing material for quilts
Tezotherm P padding material

Foge a8

Molikustik — eover foil

material: PIVIACID/DEDERCN.-fibre viscase fibre
sound-obsorbing maoterial

lor conditioning units, trucks a. & o.

materiol: PIVIACID WOLPRY LA viscose fibre

Poge 4%

material: PIVIACID
chbout 1050 g/m-
ogainst celdness, for heat and sound absorption

Page 51

bale execution
fibre lot numbers
fibre humidity
storing

climatic influences

Page 52

Bale execution

The PIVIACID-fibre is supplied in box-type boles.
The weight of these boles is abaut 150 kg; the di-
mension of o bale is obout 1.3x0.75x07 m. The
velume per ton fibre amounts te 4.55 m?

The PIVIACID-fibres ore pocked in jute convasses
and tied with cords., The econvasses ({circulating
packing] have to be returned by the buyer within 4
weeks after receipt of the bales, The boles are dis-
patched equipped with bole-numbers and labels.
The labels show the fibre lot numbers, the fibre
fineness, the cutted length ond the guality elassi-
fication. In case of ony claims fram the port of the
subsequent user the numbers of the boles, lots and
delivery note must bhe stated and o sample of soch
of the rejected bales shall be submitted.

Fibre lot numbers

Purpose of the lot numbers is to moke possible the
distinction of single production steps. When several
supplies show the some lot numbers they may be
worked together without any risk, However, it would
be better not to use the single supplies with the
same |lot numbers ane after another but to mix same
tagether. When working-up different lots the same
prescriptions hove to be regorded os when mixing
native fibre materials of differing origin,

When for reasens of production such supplies with
differing lot numbers have to be worked together ta
a great spinning lot o good mixing with due regard
to an exact weight gquota of the single components
is indispensable. For o geod mixing to aveid any
differences the spinner is respensible,



] 54

ty

f the very smoll water absarption of the
e its moisture-content cannot be retai-
 production up to the subsequent treat-
ore before further working the moisture-
he fibre hos te be roised up to about
tain this moisture-centent during furthar
ost-grensing with an antistatics has to

- of this is o good spinning of the
res having the tendency to slectrostetic
ng to ils very great electric insulating
ibined with the small woler ohsarption.

es shall, if ever possible, be stored in
ooms [75-80 %, rel. air humidity). When
it is better to uwie clesed, somewhat
. In no cose shall the bales be stored
platforms or in fully dry airy sheds. In
of the stored bales shall nat be any
5. Excessive heot influences of mere than
1 be avaided.

of the boles shall be preferred os it
better hondling for the preduction and
steriol is protected. The best kind of
0 stand uprigth the bales, In ease of
storing  during subsequenl warking o
oning must be retained.

EACES

tlory spinning of the PIVIACID-tibre o
imidity of 75-8B0"% of o roem tempe-
out 20-24 “C s wanted. The oir con-
pinning mills being equipped only with
fonts must bz meintained with greot
oning or maistening plants shall net be
rvice during night. A continous coreful
: climote in the working reems by op-
struments  {psychrometers, hair hygro-
ohygrographs) is indispensoble.

ling Brocess
ing process
Vg process

| be possible to ottain the climetic

entioned above it would be advisoble

juent trectment to sproy the fibres with
greasing agent by means of o high

rizer.

VEB Fettchemie Korl-Marx-5todt) mixed
the ratio 1:10 could be recommended

by on must take core that the coaoting
ation of the PIVIACID-fibre should not

ick, The coating of the preparation of

fibre is normally about 0.7 "/n; through

it thould not be incremsed for mare
4%,

» greasing ogentis to be used shall hove
copacities:

g agent must emulsify in woter,

oble to be sproyed uniformly upon tha
ial.

have any damaging effect 1o the fibre

chine paorts.

- chonge the odhesien of the fibre in
thot during further treatment ruptures

| or faulty warping will eccur.

¢ smearing of the greasing ogent upon
parts f the machine must be avoided,
it must be removable by washing

It should be mentioned thot the PIVIACID-fibre is
supplied with & spin-curling {upset-curling) which,
however, diminishes more ond more with the increa-
sing number of possoges. Therefore the use of a
greasing agent intensifying the odherence should be
recommended,

When processing pure FIVIACID-fibres the techne-
logy of the bed-mixing hos proved very good. Upen
the very uniformly opplied horizental fibre loyers in
the mixing bed the greasing ogent should be sprayed
as uniformly os possible, The greasing in the cyclone
hos alse proved successful, As the PIVIACID-fibre hos
a very fovournble degree of epening o single pre-
apening of the fiore material will be sufficient.
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Suitable for this are fibre-protecting wool opener
or the well known cording willows. The warking parts
of this machine shall be adjusted in such a way that
at mest fovouroble loasening of the flacks no domo-
ging of the fibres could accur.

The foliowing combing scheme has proved success-
Fully.

fzeding D v discharge
mochine a'm g'm
card — -- s 10
pra-line 10 & & 10#
combing stool 10 24 —
pot-ling = & & 14*
finishing line 14 & 5.2 15+

*) band-weights sholl amount to -~ 20 g/'m,

The working with o cord mochine (card mochines for
viscose-fibres mod, 303 VEB Spinnersimoschinenkbou
Karl-Marx-5tadt) moy be eHected without ony diffi-
culties wunder the wsuol circumstances and odjust-
menls.

Adjustment of the rollers in 110 mm:

drawing-in rollers pre-beaker 10
pre-breoker worker (.
pre-breaker reverser B
pre-breaker 1. transfer roller 5
warker FEVEISEr -]
pre-tombour transfer roller &
pre-tambour 1. worker -]
pre-tambaour 1. reverser 3
pre-tambour 2. worker 4
pre-tambour 2. reverser 5
1, worker 1. reverser ]
2. worker 2. reverser 5
pre-tombeour 2. transfer roller 4
main tambour 2. transfer roller 5
main tambour 1. worker 3
main tambeour 2. warker &
maoin tambour 3, warker 4
main tombour 4, warker 3
tambour receiver 2.5
tombaur cotching reller 5
reversar worker generally 4
reverser tombour generally
volant tombour entering width

30 mm
volant dust roller 20
velant cleaning roller 20
reval, of main tambour n = 135/'min.

~ 20 m/min,
~ 28 m/min,
max. 20 kg 'h.

Also these hints soncerning adjustment may be re-
garded os recemmendation; o good initial loosening
up to the single fibre will be attained. The fittings
of the card must elways be in o sotisfoctery ground
state. It is betler to offect grinding more frequently
and weoker @5 seldom and stronger as in the latter
case too much material will be grinded dewn ond
the fittings will saen became useless. In the case of
one-piece-rollers the grinding should better be done
by means of traversing dizks. Any damaged fittings
should be replaced by new ones. For the maintaining
of the sizes not only the state of the fittings and
machines, butalsathe primitive material ond o setisfac-
tory working of the weighing mechanismare reponsible,
A continous delivery of the weighing apparatus by
changing the adjusiment of the weighing weight and
of the feed rate has to be ottained. Domaged fittings,
obove oll receivers, as well as not corectly stored
and out of round rollers will result in differences

delivery of receiver
delivery effective
acutput of card

of sizes. The band weight of the card honds shall
not exceed 15 g/m. As experience shows it is better
lo stretch a larger quantity of bands with o lesser
band weight (10-13 g/m} to get better doubling
possibilities  during the following possoges what
would help very much to maintoin the sizes. Only
one pre-line would be sufficient for the pre-stretching.
The weight of the given bands should, if passible,
not considerably be more then 12 g/m. The double-
needle pin-stretchers with drow-off rellers ond tra-
veling leather as being used asz pre-lines should
be modified in such o woy that the ribbed cutput
rollers with the traveling leathers should be reploced
by rubber-lined output rollers with o larger diameter,
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Thereby the traveling leather will be eliminated
leading very often thraugh the odherence of fibres
to baolling-up formations eond by this to considerchle
differences in the band weight. The output-pressure
rollers sholl alse be rubber-lined.

The ceating of the rubber rollers with polyomid-
loguer L 180 (VEB Farbenfobrik Walfen) hos proved
very good,

For a DN-line the following dota may be regorded
as stondard values:

toke-off speed 30 m min

reller pressures 2-3 kg'cm

needle number 18

The odjustments of the width of o stretching plant
for o fibre with o cutted length of 100 mm shows
fig. 1.

total width of the stretching ficld {a) 374 mm
framt twin-output reller

intermediate roller {b} 222 mm
needle-pin roller {c} 32 mm

fig. 1

The combing of the PIVIACID-fibre is eHecled by

standord PL-combing-stocls whereby Romdne-resulls

of 1.5-2.5", may be gained. For this the fallowing

statements:

coemb clearances 105=114

ecarlement 25 mm

feeding (feed wheel 19 teeth) 7.2 mm

needle-outfit netl coarses than table

fig. 1 skeich of stretching mill of the double-necdle
pin-stretcher as pre-line, pot-line and finishing
ling in the combking mill.
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After the combing the stretching is eflected twice
on the one hand to ottoin on equelization of the
ooglutinations brought about in the bond by the
cambing machine and on the other hand te equalize
the differences in the band weight produced by the
combing step.

A can-delivery should be preferred far the PIVIACID.
fibre as for the pre-stretching as olso for the post-
stretching,

The fibre-fleece sholl not be too deep unter the
needle-field, but must be guided from both needle-
fields. The needle-cutfit heing expressed by the camb
number plays an important part during the stret-
ching.

The dato stated for the pre-line are alsa true for the
finishing-lines,
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needle-outfit table
pin na fixing camb
onge of fibre needles'cm
fineness needle n=
MNm 2000 up to 2400 needle-
(500 up to 420 miex) projection
pin ne fixing comb
ronge af fibre neadles 'cm
fineness needle ne
MNm 2800 up to 3300 naeedle-
{360 up to 300 miex) projection
Foge &6
Slubbing

The bands of combed material coming frem the
combing mill will in the slubbing mill be further
egualized and refined. The use of DM-lines ond



hos proved fovourably; as latest step
ield flyer can be used successfully.
snable guidance of the fbres in the
as well as in the combing mill is of the
rance, Particular care should be given
an af the needle autfit. Domoged need-
> with bended over tips con result in
and produce nops. The still used ro-
shall be odopted, if possible, to the
he band. In the lost steps instead of
ones spring fingars hove proved better
sense of rototion of the cones and of
wgcuring double neutral zone are the
tortions,  Maoreover with the rotating
ness of the bobbins can only be offec-
roining ond this again results in inci-
aving,

ng finger the tightness of the bobhins
ted by the number of windings around,
spinning program will always depen-
= gperating conditions af the work and
of application of the yarm os well os of
fineness of the fibre wsed the following
me may be regarded as o guidance.
me for yarn Mm 48 (21 tex) fram

> Wm 2400 {420 mtex) 100 mm,

ine feed D v dischaorge
ne 15 & & 15
ne 15 4 6.7 2
ng-line o 2 é 3
ng-line 3 ? 6 1
ng-line 0,333
ng-field
1 2 2 Mm 3.0
[340tex)
spinning Nm 30 1 16 Mm 48
(340tex) {21tex)

g the necessary setting of the machines
micated for the single steps for o fibre

step DM-line)

yeed 30 m/min.

11 23 kp'cm
18

to & times

ntal width of stretch field (o) 374 mm
ol lwin-discharge raller =

nermedi = ole roller (b] 222 mm
islance: needle-pin roller {e] 32 mm
- coating: rubber,

step DM-line)

yeed 30 m min.
5 2-3 kp'cm
18
to 8 times
atal width of streteh field (o) 374 mm
ont lwin discharge rofler
intermediote rollar (b) 222 mm

istonce: nesdle-pin roller (¢} 32 mm
r coating: rubber,

69
1g-line (3. step)
i 28 m/min.
e 2=3 kp'cm
20
to 6 times
atal width af streteh field (o) 331 mm
ont twin dischorge roller —
wermediate raller {b} 145 mm
istance: needle-pin roller [c) 25 mm
- coating: rubber
{4. step)
peed up ta 25 m min.

v discharge pressure reller 2 kg/cm

intermediote upper roller 1.0=1.2 kg
input upper roller 9=-10 ke
20

to & limes

adjustment: total width of stretch field (o) 310 mm
discharge roller —
intermediote roller (bB) 150 mm
distance: needle-pin roller {c) 22 mm

pressure raller cooling: rubber

Fig. 3

Fig.2: skelch of stretching mill of the double needle-
pin stretcher os pre-line (1. step) ond os pre-
line (2. step) in the slubbing mill

Fig. 3: sketch of stretching mill of the hackling-line
os the 4. and 5. step in the slubbing mill
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Fine hackling-line (5. step)

drawing-off speed 25 m/min,
londing of the discharge pressure

rallers 2 kp/cm

weight of the intermedicte upper roller 1.0-1.2 kg
weight of the inpul upper roller 9-10 kg
needle no, 20

stretching up te 6 times
odjustment: total width of stretch field (o) 310 mm
dizcharge roller —
intermaediate roller (b) 150 mm

distance: needle-pin roller (€] 22 mm
pressure roller coating: rubber
Hocdkling-field Hyer (5. step)
drawing-off speed

loading of the discharge pressure

up to 22 m min,

rellers 2 kp/em

weight of the input upper roller 1.5 kg

weight of the intermediote roller 1.3 ka

needle no. 20/22

stretching up to & limes

odjustment: lotal width of streteh field [a) 310 mm
discharge roller —
intermadiote roller {b) 160 mm
discharge roller —
1. needle-pin (e} 23 mm

pressure roller coating: rubber,
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Roving

For the roving of the FIVIACID-fibre the ring =pin-
ning machine with possoge-stretcher hos given satis-
factory results. It is profitoble to work et this mochine
with o traverse motion of the roving. Thereby the pres-
sure roller coating is largely pretected and a better
stretching is guaranteed, Special care must be given
to o sotisfoctory clomping. For the stretcher of the
ring spinning machine o careful oltendance is in-
dispensable os regords cleanliness and  uniformity
of the yarns. The passage rollers hove to be kept
free from incrustation to provide for an wuniform run.
The running conditions con be improved by the in-
ctallation of good working candensers in frant af the
discharge roller. When hoekling field flyers are used
the condenser con be avoided as in this cose o com-
pact roving is at hand,

In the following the necessary setting of the mao-
chines when processing a PFIVIACID-fibre of 100 mm
separately for a slubbing fram @ hackling-line os-
sartment and a haockling-field flyer ossortment when
using @ ring spinning mochine K 5 (VEE Spinnerei-
maschinenbou) is represented.

Ring spinning machine (hackling-line assortment)
output 11 m/min. with yorn Mm 48 (21 tex)

10 m/min, with yorn Nm 56 (18 tex)
rotation foctor = 70-00
stretching up to 20 times
stretching mill with smell leather strops

total widih of the stretching (o) V-1 235 mm
field (b) V=11 145 mm
(=} V=IlI 95 mm
(d) V=IV 30 mm
setting oft the rofler ne leading ko
upper rollers:
51 235 mm 1 2-3
5-2 145 mm 2 0.5-1
5-3 95 mm 3 0.25-0.3
3=2a 35 mm 3o 0.1
=4 30 mm 4 0.025-0.03
5 2 kp/cm

The use of the upper roller 3o is to be recommended
for slubbing of the hockling-line ossortment; theriore
its weight ond its stretching field width has been
mentioned under upper roller 1.

In the drowing it hos not been shown for reason of
simplicity.

Roller coating: rubber 75° Share hardness,

A coaoting of the rubber pressure rollers with Ermaox

rubber finishing varnish (Massrs. M. Ermes — Bern-

burg Sowale) has given good results.

Ring spinning machine [hockling-line flyer assortment)

stretching up to 20 times

output 11 m/min. with yarn Mm 48 (21 tex)

10 m/min. with yarn Nm 58 {18 tex)

rotations foctor o, = 70-90

stretching mill with small leather straps

total width of the stretching {a) V- | 305 mm

fiele b} M=11 137 mm
(e} V=Ill &0 mm
{d) V=IV 25 mm

setling of the reller no laoding (kp}
upper rollers:
5-1 305 muem 1 2-3
5—2 137 mim 2 0.5-0.48
=3 BO mm 3 0.035
54 25 mm 4 0.025
] 2 kp/em

Roller coating: rubber 75° Shore hordness.
Fig. 4: sketch of stretching mill of the ring spinning

maching,
The spinning limits are usually os follows:
PIVIACID fibre

Mm 2400 (420 mtex) yorm MNm 48 (21 tex)

Nm 2800 (360 mtex) yorn Wm 32 (19 tex)

Mm 3000 (340 mtex) yorn MNm 346 (18 tex)
The value of the rotation factor i,
upon the intended use of the yarns.
The mantioned outputs in meters are in the produc-
tion in part considerably higher. At the ring spin-
ning machines the so-called self-lubricating HZ-
rings have given very good results. Because of the
denger of corrosion chromium-plated rings shall enly
be used.

is depending
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worsted spinning mochine
model 2203
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Mized spinning

The production of mixtures — PIVIACID-fibres with
others synthetic fibres — is preferbly effected in the
flock. It is generally known that the procedure of
the bed mixing, horitontal deposit and vertical cut-
ting off as well as single or double willewing and
the subsequent mixing by the cord are the best
guargntes for an intime miging, The obove given
statements under the headline combing mill conser-
ning the grepse treatment o.5.0. are also true in this
respect.

To attain on uniform distribution of the fibre guota
as possible in the yorn exacl ceating thicknessoas of
the horizontal single deposits in the mizing bed
hove to be mointoined. At ony point of the vertical
toke off the some mixing ratio must be existing,
Above all it should be mentioned that when mixing
PIVIACID-fibre with wiscose fibre both materiols
should be grensed separately and only after this the
mixing in the bed is effected. [t is very important as
octherwise the viscose fibre con abiork tos much
moisture what would resull in difficulties during fur-
ther processing.

In mixtures of PIVIACID-fibres with viscose fibres
cbove oll with this mixing procedure through the
added viscose fibres the electrostatic charging occur-
ring when processing PIVIACID-fibres will be leaked
off. Additions of PIVIACID-fibres up to 30" so far
have not coused any difficulties during further treat-
ment.

Hewever, for technicol, operationol o economic
reasons sometimes it would be necessary o effect
the mixing of the single fibre guota in the combed
material,

Oher difficulties will not orise when spinning the
fibre mixtures. According to the mixing ratio of the



cenditioning must be efected. When
nojer gquota would be viscose fibres
umidity must be odapted accardingly
further processing without any trouble
possible.

ng ond greasing

win = greasing

- FAVIACID-fibres pure it is profitoble
- mixing beds. The technology to be
se is the same as fer the warsted spin-

ot the seltings, speeds and adjust-
card when processing PIVIACID-fibres
ry in comparison to the processing of
wn in the woollen spinning mill. It is
o spin the yorns of the numbers Nm 3
to 200 tex) on double card units and
; up to Mm 15 (68 tex) on triple card
hines must be in o clean condition.
loosend fibre-fleece and a proper
n be obtained with good grounded

- box feeder with deposit mechonism
. pyerfilled. An uniform filling af the
ovoid voriotions in sizes, When the
nsufficiently filled the flesce number
 light, when it is overfilled it becomes
e weighing opparatus should be od-
o way that the weighed off material
e to weighty. A uniform leosening of
a satisfactery filling of the weighing
guaranteed by this,

i the cords should preferably be as

ng Mm 1—3 {1000-340 tex)

no 2 peigneur ne 22
ne 20 TEVErSer n= 18
e =0
22
no 22 pelgneur na 24
ne 72 reverser ne 20
ne 22 width of small strops
24 15—18 mm

ers Mm 4-5 (250-200 tex):

no 22 peigneur ne 24
ne 22 reverser ne 20
no 22
74
ne 24 peigneur ne 26
ne 24 reverser ne 22
ne 24 ~idth of small straps
26 12-15 mm

ers Nm &-10 (170-100 tex):

ne 22 peigneur n" 24
ne 22 reverser ne 20
ne 22
24
ne 26 peigneur ne 28
ne 26 rEVerser no 24
ne 28 width of smaoll straps
a0 12 mm

3-cord-units
for yarn numbers up te Mm 7 (140 tex):
scribbler card

tombour no 20 peigneur ne 22
worker ne 20 reverser ne 18
volont ne 20
22
finishing corder
tambaur ne 22 prigneur ne 24
worker ne 22 FEVETSET ne 20
volant ne 22
24
slubbing cord
tambour ne 24 peigneur na 26
warker ne 24 reversar ne 22
velant ne 24 width of small straps
26 12=15 mm
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For yarn numbers Wm 8=20 (125=50 tex):
scribbler cord

tembour ne F2 peigneur ne 24
worker ne 22 reverser ne 20
volant ne 22
24
finishing corder
tambour ne 24 peigneur ne 26
worker ne 26 fEVErser ne 22
volant ne 26
slubbing card
tombour ne 26 FEigneur ne 30
worker ne 26 reverser ne 24
volant ne 28 width of small straps
30 912 mm

The setting of the card elements will be best os sub-
sequently stated (mm):

worker reverser peigneur volant worker

to tambour FEVErSar
scribbler card 0.5 0.5 0.3 1.5-2 05
finishing corder 0.4 0.5 03 1.5=-2 05
slubbing card 0.4 0.5 025 152 035

In the cordroom best setting of the operating ele-
menks must be provided for to oveid o premaoture
fatigue of the PIVIACID-fibre.

Mitschel-trousers of rubber have given good resulis
olse during processing PIVIACID-fibres.
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woollen spinning machine
large cop model 2303
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Spinning

At the spinning jenny and the ring spinning machine
all eperation elements coming in contoct with the
fibre material must be kept free from contamination,
Alsa with these machines the processing of the
PIVIACID-fibres differs not very much in comparizon
to other fibres.

However also in this cose the oir conditioning must
be mointgined exacily, When in the warkshop still
other fibres os viscose fibred are treoted o sepo-
ration of the mochine oggregates because of the
air conditioning should be efected.

Mized spinning

The spinning of FIVIACID-fibres with other fibres
makes no difficulties when the chaoracteristic proper-
ties of the single fibre components will be taken in
due consideration. In this respect we refer to the
corresponding stotements under the heading worsted
spinning precess (mixed spinning).
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general

spinning scheme

mixing, opening and beating
carding

stretching

slubbing

roving

mixed spinning
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General

The PIVIACID-fibres Mm 2800 (360 mtex)/60 mm and
Mm 3000 (340 mtex)/60mm have been extensively
tested in o loboratory scale. About this exoct ex-
periences are ot hand being the base for the follo-
wing.

The processing of pure PIVIACID-fibres con be per-
farmed like that of the viscose fibre with due regard
to optimum climatic conditians.

rOQm relativ
temperature air humidity
-:C' |:|..l|.I
epening, beating, carding 2224 70
stretching, slubbing 22-24 F0-75
raving 22-24 75-80
Poge B8

Spinning scheme

For the spinning of lang fibres the following spinning
scheme may be regorded o3 o guidance.

Spinning scheme for yaorn Nm 40 (25 tex) from
PIVIACID-fibre Mm 2800 (360 mtex)'60 mm.,

¥

machine pattern Mm oD v issue Mm
beating mochine - - = 0.0026 (380 ktex)
teasel 0026 (3B0ktex) 1 116 03 (3.4 ktex)
I. line 0.3 {3.4 ktex) & 6 0.3 (3.4 ktex)
. line 0.3 (3.4 ktex) 6 4 0.3 (3.4 ktex)
HY intermediate flyer 0.3 (3.4 ktex) 1 8 24 (420 tex)
ring spinning maochine 2.3 {420 tex) 1 17 40 { 25 tex

Mixing, opening, beoting Poge B9

Betfore the opening of the PIVIACID-fibre through the mixed bale opener

double box feeder combined with a beating machine modal 13101

the building of o mixing bed and the spraying with

o greasing agent hove given good results, When Page 90

only o single box feeder is at hand it is odvisable
to effect the opening by means of a fibre protecting
wool opener. Here again we refer to the section
combing mill as to the greose technology. The box
feeder ot the opener group sholl be equipped with
a backward inclined needle lath cloth and a strip-
ping lath cloth {fig. 5). If such box feeders are not
at disposal the winding-up at the stripping rollers
can be prevented by increasing the number of re-
valutions of these rollers or the stripping rollers are
equipped aolternately with o series of steel pins and
a stripping leother, The lotter interferes with the need-
les of the needlie lath cloth and strips off the fibres.
Likewise rollers with backward inclines pins are very
good to prevent the winding-up. Also stripping drums
at which the pins ore drown inwardly by excentric
arrangement of the pinshaft hove given good results.
The working ports of the box feeder shall be od-
justed os close os possible.

The supply to the 1 box feeder must be arranged in
such o way that this one will always be filled to o
third. The distance of the beating cirele to the pedal
mould is such that indeed o knocking-off in the kept
state is effected, but still the fibre maoterial will be
appreciobly protected.

The speed of the beating parts shall be as low as
possible to protect the material. Fer the same reasan
the lop shall not have a higher weight per meter as
about 400 g,

The inside wolls and surfoces of the cpener shall be
as smooth oz poszible to prevent the adhsrence of
the fibres and to get thereby sotisfoctory rolls, Shauld
the rolls shew the tendency to peel when passing
the card it is proctical to odd flyer filoments at the
beating machine or to odjust the suction areas ot the
sieve drums. As beoter in the beating maodhine the
Kirchner-lobe (in three paorts) with @ number of re-
velutions of obout 700 per minute could be recom-



