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Informationsieil

Eniwidilung und Hersiellung

Die PIVIACID-Faser ist die erste seit 1938 im Werk Wolien grofitechnisch
hergestellte synthetische Iaser der Welt. Das polymere Ausgangsmaterial
dieser Faser ist nachchloriertes Polyvinylchlorid.

Zur Herstellung der Faser wird das nachchlorierte Polyvinylchlorid in einem
organischen Liésungsmitiel zu einer viskosen Spinnlésung verarheitet, die
durch Spinndiisen in ein wassriges Fillbad gedriidit wird. Die sich bilden-
den Fiden werden tber Walzen abgezogen. durch einen Waschprozell von
Fallbadanteilen hefreit, einer mechanischen Krduselung unterworfen und
auf einer Schneidmaschine zu Fasern gewiinschter Schnittlaingen geschnitten.
Die Faser wird anschlieliend getrodinet. gedlinet und erhalt eine Finish-
préiparation. In Ballen verpackt, gelangt die PIVIACID-Faser zur Auslieferung.

Typenprogramm - Animadiung - Kennzeidinung

Ausfihrung: rohweifl, halbmatt

Sortiment
Feinheit: Nm miex denier
[Rundwert)
2400 420 3.75
2800 360 3,20
3000 340 3.00

Stapel: 100 mm fiir Kammgarnspinnverlahren

60 mm [iir Streichgarn- und Baumwaollspinnveriahren
(Langlaserverspinnung)

Die Auslieferung der PIVIACID-Faser erfolgt nach den jeweils giiltigen
Standards. In diesen sind vorwiegend physikalische und chemische Substanz-
eigenschalten zahlenmillig verankert.

Die PIVIACID-Fasern werden in Kastenballen mit einem Gewicht von durch-
schnittlich 150 kg geliefert. Die Ballenabmessung betrdgica. 1.3 x 0.75 x 0,7 m.
Der Rauminhalt pro Tonne Faser betrigt 4,55 m?®.

Als Verpadiungsmaterial werden Jute-Planen verwendet. Diese Planen
(Leihemballagen) miissen vom Kéufer 4 Wochen nach Emplang des Ballens
zuriickgegeben werden.

Jeder Ballen ist mit einem Anhédnger versehen. Daraus sind zu entnehmen:

IFaserpartie - Nummer,
Faserfeinheit,
Schnittldnge,
Giiteeinstufung.

Das Handelsgewicht wird den Verarbeitern mit den Versandpapieren be-
kanntgegeben.

Physikalisch-chemisdie Eigensdailen

Lingsansicht und Querschmiit
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Faserlangsansicht
V 500:1
Festighkeit und Dehnung
Reifllinge, trodken km
Nafi-Reifllingen-Verhilinis 0fy
ReiBdehnung. trodien oy
Reifidehnung, nafi oy
Flastizitatsgrad s
Physikaliseh-chemische Werte
Wichte g/em?
Wirmeleitzahl keal/® C
Erweichungshereich L6
Feuchtigkeitsgehalt bei Normalklima %
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Faserquerschnitt

V 500:1

Verhalten gegen Chemikalien

Die PIVIACID-Faser ist hei Normaltemperatur selbst gegen konzentrierte
Sauren und Laugen, gegen Oxydationsmitiel, Salzlsungen usw. weitgehend
bestindig. Begrenzi ist die Bestindigkeit gegen Chlor und schwelilige Sdure
in sehr hohen Konzentrationen.

Phosphor und Schwefelchloride sowie Chlorsulionsiure wirken auf die
PIVIACID-Faser lasend.

Von den organischen Verbindungen sind Benzin, aliphatisdie Alkohole und
Methanol, Athanol, Glyzerin usw. sowie Ule und Fetie indifferent.
Chlorkohlenwasserstofie, Ester, Ketone sowie Aromaten wirken dagegen

meistens quellend.

Widerstandsiéhigkeit gegen

Raumtemperatur
Einwirkung: 14 Tage

50° C
Einwirkung: 8 Tage

Séuren
Salzsdure 259,

sehr gut
mindestens 809, der
urspriinglichen  Reif}-
festigkeit erhalten ge-
blieben

sehr gut
mindestens 80°/, der ur-
spriinglichen Reillfestig-
keit erhalten geblieben

Raumtemperatur
Einwirkung: 14 Tage

500 C
Einwirkung: 8 Tage

Salzsiiure konzentriert

Schwefelsiure 50°/,

Schwefelsidure 66°%/,
Schwelelsiure 75°/,

Schwelelsiure, konzentr.

Salpetersiure 25°/,
Salpetersdure 50°/,
Salpetersiure 659,

Kénigswasser

3 Teile HCL: 1 Teil HNO 4

Nitriersiure
1Teil HySO  : 1 Teil HNO,

2 Teile HoSO4: 1 Teil
HNO,

Essigsédure 50 %/,

Perchlorsdure 40°/,

Perchlorsiure 60°/,
Phosphorséure 25%,
Phosphorsiaure 50/,

Fluorwasserstofisiaure

409/,
Oxalséure 7,59,
Ameisensiure 509/,

Ameisensiure konzentr.

99 - 100/,

wie vor

wie vor

wie vor
wie vor
gut

70-80°/,derReiliiestig-
keit erhalten geblieben

wie vor
wie vor
wig vor

wie vor

wie vor
wie vor

wie vor

schwache Quellung

sehr gut

mindestens 80 %, derur-
spriinglichen  Reillle-
stigkeit erhalten ge-
hlieben

wie vor
wie vor
wie vor

wie vor

wie vor
wie vor

wie vor

gut
70 - 80°/, der urspriing-
lichen Reififestigkeit er-
halten geblieben

sehr gut

mindestens 809, der ur-
spriinglichen Reififestig-
keit erhalten geblieben

wie vor
wie vor

gut
70 - 80%/; der Reilifestig-
keit erhalten geblieben

wie vor
wie vor
wie vor

wie vor

wie vor
geniigend

etwa 60°, der Reili-
festigkeit erhalten ge-
blieben

gut
70 - 809/y der Reifilestig-
keit erhalten gehlieben

gut
70 - 80%/, der Reillestig-
keit erhalten geblieben

wie vor
wie vor
wie vor

wie vor

wie vor
wie vor

wie vor



Raumtemperatur
Einwirkung: 14 Tage

a0° C

Einwirkung: 8 Tage

Laugen
Natronlauge 189/,

Natronlauge 309/,
Natronlauge 50°/,
Kalilauge 189/,
Kalilauge 30°%/,
Kalilauge 50°/,
Ammoniak konz.

etwa 25,
Oxydationsmittel
Chromséaurelésung 20"/,

Chromséureldsung 409,

Chromschwefelsiure

{

Permanganatlésung 20/,

Chlorkalk (10%/,ige
Aufschlammung)

Bleichlauge
Wasserstolfsuperoxvd
0/
/0
Wasserstofisuperoxyd
100/,

Wasserstofisuperoxyd
30/

Verschiedene Salzlésungen

Natriumbisulfitlésung
3 "ﬁ’u

Natriumbisulfitlosung
40,

6

sehr gut
80°/sderurspriinglichen
Reilifestigkeit erhalten
geblieben

wie vor
wie vor
wie vor
wie vor
wie vor

wie vor

sehr gut

mindestens 80 %, derur-
spriinglichen Reifl-
festigkeit erhalten ge-

blieben
wie vor
wie vor

wie vor

wie vor

wie vor

wie vor
wie vor

gut
70-80°/y der Reilestig-
keit erhalten geblieben

sehr gut
mindestens 80/, derur-
spriinglichen Reif3-
festigkeit erhalien ge-
blieben

wie vor

gut
70 - 80°/, der ReiBlestig-
keit erhalten geblieben

wie vor
wie vor
wie vor
wie vor
wie vor

wie vor

sehr gut

mindestens 80°/, der ur-
springlichen Reififestig-
lkeit erhallen gebliehen

wie vor
zersiort

gut
70 - 809/, der Reififestig-
keit erhalten geblieben

wie vor

wie vor

wie vor
wie vor

geniigend

etwa 600/, der Reiffestig-
keit erhalten geblieben

sehr gut
mindestens 809/, der ur-
spriinglichen Reififestig-
keit erhalten gebliehen

wie vor

Raumtemperatur
Kinwirkung: 14 Tage

50" C
Einwirkung: 8 Tage

Chlorzinklésung
40°,

Kisentrichloridlésung
40°/o

Eisentrichloridlésung
200/,

Thermische Bestindigkeit

wie vor

sehr gut
mindestens 80/, der ur-
spriinglichen Reifi-
festigkeit erhalten ge-
blieben

wie vor

gut
70 - 809/, der Reillfestig-
keit erhalten geblieben
sehr gut

mindesdens 80°/ der ur-
spriinglichen Reififestig-
keit erhalten geblieben

wie vor

Da die PIVIACID-Fasern bei Temperaturen von tiber 70° C anfangen zu schrumpfen,
diirfen sie oder aus ihnen hergestellte Frzeugnisse diesen Temperaturen nicht aus-

gesetzt werden.

Der bei steigender Temperatur (iiber 70° C) sich erhhende Schrumpleflfeki kann
aber auch vorteilhait ausgenutzt werden. Wenn man die PIVIACID-Fasern in be-
stimmten Prozentsitzen anderen Fasern beimischt und die aus diesen Mischungen
erzeugten Waren hei entsprechenden Temperaturen behandelt. sind neue Muster-
miglichkeiten gegeben (Formbarkeit, Bauschigkeit,Vliesbildner usw.).

Bestindigkeit gegen Bakierien und Mikroben

Aus PIVIACID-Fasern hergestellte Waren sind weiigehendst fdulnis- und verrot-

tungsfest.

2. Verarbeitungsempiehlungen

2.1. Spinnereiverarbeilung

2.1.1. Allgemeiner Teil

Faserfeuchtigkeit

Durch die sehr geringe Wasserauinahme der PIVIACID-Faser ist es nicht
moglich, dali ihr Feuchtigheitsgehalt nach der Herstellung bis zur Verarbei-
tung erhalten bleibt. Deswegen soll die Faser vor der Verarbeitung auf einen
gleichmifligen Feuchtigkeitsgehalt von etwa 2 - 3%, gehracht werden. Damit
soll erreicht werden, dafl sich die PIVIACID-Fasern. die durch die siberaus
hohe elektrische Isolierfdhigleit in Verbindung mit der geringen Wasseraui-
nahme zu elektrostatischer Auiladung neigen, einwandirei verspinnen lassen.
Um diesen Ubelstand zu vermeiden, werden die PIVIACID-Fasern mit einer
hygroskopischen (antistatischen) Praparation ausgeriistet, die u. a. durch Fest-
halten von Wasser einen Ausgleich der Aufladung entlang der Wasserober-
fliche sowie den Fasern unter sich und eine Ableitung gegen Erde ermig-
licht. Diese vom Faserhersteller aufgebrachte Priparation wirkt nur dann,
wenn eine geniigend hohe Luftieuchtigkeitin den Spinnrdumen vorhanden ist.
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Lagern

Das Lagern der PIVIACID-Fasern soll nach Méglichkeit in klimatisierten
Lagerrdumen erfolgen (75 - 809/, rel. Luftieuchiigkeit). Stehen solche nicht
zur Verfiigung, ist es vorteilhall, geschlossene elwas feuchtere Lagerriiume
zu benutzen. Aul keinen Fall sollen die Ballen aul ollener Laderampe oder
in ganz trockenen lultigen Schuppen untergebracht werden. Es ist daraul
zu achten, dafi am Abstellplatz der Ballen keine Heizungsrohre in der Nihe
sind. Abnormale Wirmeeinwirkungen iiber 50° C sind zu vermeiden. Das
Lagern in Ballen ist miglichst vorzuziehen, da eine bessere Handhahe fiir
den Betrieb gegeben ist und das Fasergut geschont wird. Als giinstigste
Art des Stapelns empfiehlt es sich. wenn geniigend Platz vorhanden ist. die
Ballen zu stellen. Auch beim Verarbeiten ist bei der Zwischenlagerung auf
einwandfreie Klimatisierung zu achten.

Klima

Fir das einwandireie Verspinnen der PIVIACID-Faser ist das Einhalten
von 75 - 80%, rel. Lultieuchtigkeit bei einer Raumtemperalur von etwa
20 -24° Cerforderlich. In Spinnereien. die nur Befeuchtungsanlagen besitzen,
ist der Klimahaltung besondere Sorglalt zu widmen. Klima- ader Befeuch-
tungsanlagen sollen keinesfalls in der Nacht auller Betrieb gesetzt werden.
Eine stindige, gewissenhalte Kontrolle des Klimas in den Arbeitsriumen ist
mit entsprechenden Priiigeriten (Psychrometer, Haarhygrometer. Therma-
hygrogralen) unbedingt erforderlich.

2.1.2. Kammgarnspinnerei
2.1.2.1. Kimmerei

Wie bereits unter 2.1.1. Faserfeuchtigkeit angegehen, wird die PIVIACID-
Faser mit einer hygroskopischen (antistatischen) Spinnpréiparation geliefert.
Sollten die angefiihrten Klimabedingungen nicht erreichbar sein, so ist es
ratsam, mittels Hochdruckzerstaubers vor der Verarbeitung der Fasern die-
selben mit Wasser oder einem Schmilzmittel zu hespriihen.

Zu emplehlen ist z. B. Volturin (VEB Fettchemie Karl-Marx-Stadt) 1:10 mit
Wasser gemischt. Hierbei ist daraul zu achten, dafl die Priparationsauf-
lage der PIVIACID-Faser nicht zu hoch wird. Die Priparationsanflage der
PIVIACID-Faser betrdgt normalerweise etwa 0,7%,. durch das Schmilzen
soll diese nicht mehr als etwa um 0.4°/, erhéht werden.

Grundsitzlich miissen von den zu verwendeten Schmilzen folgende Eigen-
schaften verlangt werden: g

- Die Schmailze mufl in Wasser emulgieren

- Sie mull ein gleichméBiges Aufsprithen aul das Fasergut ermaglichen

- Sie darf keine schidigende Wirkung aui die FFaser und die Maschinen-
teile ausiiben

- Sie darf die Faserhaftung nicht so verindern. dafi hei der Verarbeitung
Bandbriiche oder Fehlverziige aulireten.

- Ein Absetzen oder Abschmieren der Schmiilze auf die Arbeitsorgane der
Maschinen mufl vermieden werden, aullerdem mul} sie leichi auswasch-
bar sein.

Es sei erwihnt, dafl die PIVIACID-Faser mit einer Spinnkriuselung (Stauch-
krduselung) geliefert wird, welche sich aber mit zunehmender Passagenzahl
mehr und mehr verringert. Deshalb ist die Verwendung einer die Haltung
erhéhenden Schmilze zu empfehlen.

Als sehr giinstig hat sich auch bei der Reinverarbeitung die Technologie
der Bettmischung erwiesen. Auf die sehr gleichmiBig aufgebrachten waage-
rechten Faserlagen im Mischbett soll die Schmélze in méglichst gleichméaBiger
Verteilung aulgesprithi werden. Bewihrt hat sich auch das Schmélzen im
Zyklon. Da die PIVIACID-Faser sich durch einen giinstigen Olinungsgrad
auszeichnet, geniigt ein einmaliges Vorélinen des Fasergutes. Es eignen sich
dazu faserschonende Wolliliner oder die bekannten Krempelwilfe. Die
Arheitsorgane dieser Maschine sollen so eingestellt sein, dafi bei giinstigster
Flodkeaulldsung keine Schadigung der Fasern eintreten kann.

Als vorteilhaft hat sich der lolgende Kdmmplan bewdéhrt.

Zulithrung D v Abfiihrung
Maschine g/m g/m
Krempel — — — 10
Vorstredke 10 6 6 10%)
Kammstuhl 10 24 - —
Toplstrecke — 6 6 14%)
Ausstrecke 14 6 5,2 15%)

*) Bandgewicht sollte <~ 1 gym pro em Vlieshreite betragen.

Die Verarbeitung aul der Krempel (Krempel fiir Viskosefasern Mod. 303
VEB Spinnereimaschinenhau Karl-Marx-Stadt) kann unter iiblichen Bedin-
gungen und Einstellungen erfolgen. wobei keine Schwierigkeiten aultreten.

Einstellung der Walzen in 1/10 mm

Einzugswalzen
Vorreifler
Vorreifler
Vorreiller
Arbeiter
Vortambour
Vortambour
Vortamhour
Vortambour
Vortambour

l. Arbeiter

2. Arbeiter
Vortambour
Haupttambour
Haupttambour
Haupttambour
Haupttambour
Haupttambour
Tamhour
Tambour
Wender
Wender
Volant

Volant

Volant

Vorreiller

Arbeiter

Wender

1. Ubertragungswalze
Wender
Ubertragungswalze

. Arbeiter

. Wender

. Arbeiter

. Wender

Wender

. Wender

. Ubertragungswalze
. Ubertragungswalze
. Arbeiter

. Arbeiter

. Arbeiter

4. Arheiter

Abnehmer

Fangwalze

Arbeiter allg.
Tambour allg.
Tambour Einstichbreite
Staubwalze
Putzwalze

CODN — PN — DI DN = —

Umdrehung des Haupttambours n = 135 min.

Lielerung des Abnehmers
Lieferung effektiv
Krempelleistung

~ 20 m min.
~ 28 m/min.
max. 20 kg/h
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Auch diese Einstellhinweise sind als Empfehlung anzusehen; es wird eine
gute Vorauflésung bis zur Einzelfaser erreicht. Die Garnituren der Krempel
miissen stets einwandirei geschliffen sein. Das Schleifen hat eher einmal
6iter zu erfolgen, als weniger und stark, da sonst zu viel Substanz abge-
schliffen werden mufl und die Beschlige bald unbrauchbar werden. Es ist
zu empfehlen, das Schleifen anstelle von Vollwalzen mit Traversierscheiben
durchzufiihren. Beschddigte Garnituren sind zu vermeiden und durch neue
zu ersetzen. Die Nummernhaltung ist nicht nur durch den Zustand der Gar-
nituren sowie der Maschinen, sondern auch durch die Vorlage, einwand-
freies Arbeiten der Wiegeeinrichtung, bedingt. Fine liickenlose Ablage des
Wiegeapparates durch Verindern der Einstellung des Abwiegegewichies
und der Zufiithrgeschwindigkeit muf} erreicht werden. Beschidigte Garnituren,
besonders des Abnehmers sowie nicht einwandirei gelagerte und unrunde
Walzen ergeben Nummerschwankungen. Das Bandgewicht der Krempel-
bander wird zwedimaflig im Bereich bis 15 g/m gehalten. Es hat sich als
vorteilhaft erwiesen. eine gréflere Anzahl Bander mit leichterem Bandge-
wicht (10 - 15 g/m) zu verstrecken, um auf den nachfolgenden Passagen
giinstigere Doubliermiglichkeiten zu erhalten, die der Nummererhaltung
sehr dienlich sind. Fiir das Vorstrecken geniigt der Einsatz nur einer Vor-
strecke. Das Gewicht der vorgelegten Béander soll nach Maglichkeit nicht
wesentlich héher als 12 g/m liegen. Die als Vorstredien verwendeten nor-
malen Doppelnadelstabstredien mit Abzugswalzen und Laulleder sind zwedk-
méfligerweise so umzubauen, dafl die geriffelten, mit dem Laufleder tiber-
zogenen Ausgangswalzen ausgebaut und durch gummierte Ausgangswalzen
mit groflerem Durchmesser ersetzt werden. Dadurch entfallt das Laufleder,
welches sehr oft durch das Anhaften der Fasern zu Widkelbildungen und
somitzuerheblichen Bandgewichisschwankungen fiithren kann. Die Ausgangs-
druckwalzen sind ebenfalls mit Gummi auszuriisten. Das Ladkieren der Gummi-
walzen mit Polyamidlack L 180 (VEB Farhenfabrik Wolfen) hat sich sehr he-
wihrt.

Fiir eine DN-Strecke kénnen noch folgende Angaben als Richtwerte ange-
sehen werden:

Abzugsgeschwindigkeit 30 m/min.
Walzendriidke 2 -3 kp/em
Nadel-Nr. 18

Einstellungen der Streckwerksweite fiir eine Faser mit 100 mm Schnittlinge
siehe Bild 1.

Gesamtstreckieldweite (a) 374 mm
Vordere Zwillingsausgangswalze

— Mittelwalze (h) 222 mm
Nadelstab-Walze () 32 mm

Das Verkdmmen der PIVIACID-Faser erfolgi auf den normalen PL-Kamm-
stithlen, wobei sich Roméne-Ergebnisse von 1,5 - 2,5%, erzielen lassen.
Hierzu dienen die nachfolgenden Angaben:

Kammspiele 105 - 110

Ecartement 25 mm

Speisung (Speiserad 19 Zihne) 7,2 mm

Benadelung nicht gréfier als Tabelle

(8
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Bild 1

Streckwerkskizze der Doppelnadelabsirecke
als Vorsirecke, Topistrecke und Aussirecke in der Kémmerei

Nach dem Kidmmen erfolgt ein zweimaliges Strecken, um einerseits ein
Vergleichmilligen der von der Kdmmaschine her in das Band gebrachten
Litungen zu erzielen und andererseits die durch den Kdimmvorgang verur-
sachten Bandgewichtsschwankungen auszugleichen.

‘ine Kannenahlieferung ist fiir die PIVIACID-Faser sowohl bei den Vor-
als auch den Nachstrecken vorzuziehen. Das Faservlies darf nicht zu tief im
unteren Nadelfeld liegen. sondern mull von beiden Nadelieldern gefiihrt
werden. Die Benadelung, die durch die Kammnummer ausgedriickt wird.
spielt beim Verzug eine weseniliche Rolle. Die bei der Vorsiredie angege-
henen Daten trefien auch fiir die Nachstrecien zu.

Vorspinnen

Die von der Kimmerei kommenden Kammzugbiander werden in der Vor-
spinnerei weiler vergleichméfligt und verfeinert Die Verwendung von DN-
Stredien und Hedhelsiredien hat sich als giinstig erwiesen; als letzte Passage
kann auch der Hechelieldilyer vorteilhait eingesetzt werden.

Auf eine einwandireie Iaserfiihrung in den Nadelfedern ist ebenso wie in
der Kimmerei griofiter Wert zu legen. Besondere Beachtung ist dem Zustand
der Benadelung zu schenken. Beschidigte und an den Spitzen umgebogene
Nadeln kénnen zu fehlerhaften Bandern fithren und verursachen Noppen.
Die noch verwendeten Drehtrichter sollen moglichst der Banddicke angepalit
werden. Auf den letzten Passagen haben sich anstelle der Drehirichter die
Prefifinger besser bewihrt. Die wechselseitige Drehrichtung der Drehtrichter
und der dabei aufiretenden doppelten neutralen Zone verursachen Verzugs-
fehler. AuBerdem 1a0t sich beim Drehtrichier die Festigkeit der Spulen nur
durch den Verzug beeinilussen, wodurch Schnitte im Vorgarn entstehen,

Beim Prelifinger li0t sich die Spulenfesiigkeit durch die Anzahl der Um-
schlingungen regeln.

Obwoh] der Spinnplan immer betriebshedingt sein wird und entsprechend
dem Einsatzgebiet der Garne sowie der verwendeten Faserfeinheit gestaliet
werden mufl, soll der aufgefiihrte Spinnplan als Hinweis dienen,
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156 16 17 18 Fixkamm
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16 20 20 23 23 26 26 26 25
26 26 26 26 28

6 7 8 9 10 11 12 13 14
14 16
24 24

22 22 24 24

3 4 5
17 19 21

2
4 5 6 8 10 12 12 14

15 16

Stab-Nr.
Nadeln em
Nadel-Nr.
Nadel-

Benadelungsiabelle
Faserfeinheits-
Nm 2000 bhis 2400

hereich

-
o

6 6 6 6 4 4 4 4 4 4 4 4 4 8§

7

I~

Vorspr.

(500 bis 420 mtex)

Spinnplan fir Garn Nm 48 (21 tex) aus PIVIACID-Faser Nm 2400
(420 mtex) /100 mm.

Fixkamm

16 17 18
30 30 27
4 4 4 4 4

28 28 30

12 13 14 15
26

10 11
20 24
4 4 4 4

8.4
16 16 20

7
b}

5

6

3 4 5 6
10 12 14 14
17 17 19 21 22 24 24 24 24 26 28 28 28 20 29 30 30 30 29/23
6

6 6 8

Nadel-Nr.

Stah-Nr.
Nadeln/em

Nadel-
Vorspr.

Faserleinheits-

Nm 2800 his 3300
(360 bis 300 mtex)

bereich

Zuliihrung D Vv Abfihrung

Passage Maschine
g/m g/m
DN-Strecke 15 6 6 15%)
2 DN-Strecke 15 4 6,7 9%
3 Hechelstrecke 9 2 6 3
4 Hechelstrecke 3 2 6 1
5 Hechelstrecke 0,333
Hedhelfeldilyer 1 2 6 Nm 3,0
(340 tex)
6 Ringspinnmaschine Nm 3.0 | 16 Nm 48 (21 tex)

(340 tex)

# Bandgewicht soll < 1 g/m - em Vlieshreite betragen.

Nachstehend werden fiir die einzelnen Passagen die fiir eine 100 mm-Faser
notwendigen maschinentechnischen Einstellungen bekanntgegeben.

Vorsiredie I (1. Passage DN-Siredie)

Abzugsgeschwindighkeit 30 m/min.

Walzendriicke 2 - 3 kp/em

Nadel-Nr. 18

Verzug his 8fach

max. Bandgewicht unter Beriicksichtigung der Vliesbreite << 1 g/m « em

Kinstellung: Gesamtstredideldweite (a) 374 mm
Vordere Zwillingsausgangs-
walze — Mittelwalze (b) 222 mm
Entlernung: Nadelstab-Walze (c) 32 mm

Drudiwalzenbelag: Gummi

Vorsiredie 11 (2. Passage DN-Siredie)

Abzugsgeschwindigheit 30 m/min.

Walzendriicke 2 -3 kp/em

Nadel-Nr. 18

Verzug 8lach

max. Bandgewicht unter Beriicksichtigung der Vliesbreite <21 g'm - em

Einstellung: Gesamtsireckieldweite [a) 374 mm
Vordere Zwillingsausgangs-
walze - Mittelwalze (b) 222 mm
Entlernung: Nadelstab-Walze (e) 32 mm

Druckwalzenbelag: Gummi

13
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Bild 2

Strediwerkskizze der Doppelnadelstabsirecke als Vorstredie 1 (1. Passage)
und Vorstrecke Il (2, Passage) in der Vorspinnerei

Grobhhedielsiredie (3. Passage)
Abzugsgeschwindigkeit 28 m/min.

Walzendriicke 2 -3 kp/em

Nadel-Nr. 20

Verzug 6-fach

Einstellung: Gesamtstredideldweite (a) 331 mm
Vordere Zwillingsausgangs-
walze — Mittelwalze (b) 145 mm
Entiernung: Nadelstah-Walze (e) 25 mm

Druckwalzenbelag: Gummi

Hedelsiredie (4. Passage)

Abzugsgeschwindigkeit bis 25 m/min.

Belastung der Ausgangsdrudiwalze 2 kp/em

Gewicht der Mitteloberwalze 1.0 - 1.2 kg

Gewicht der Eingangsoberwalze 9 - 10 kg

Nadel-Nr. 20

Verzug 6-Tach

Einstellung: Gesamtstreckieldweite (a) 310 mm
Ausgangswalze — Mittelwalze (b) 150 mm
Entiernung: Nadelstab-Walze (e) 22 mm

Druckwalzenbelag: Gummi

Bild 3
Streckwerksskizze der Hechelsiredie als 4. und 5. Passage in der Vorspinnerei

Feinhedelsirede (5. Passage)

Abzugsgeschwindiglkeit 25 m/min.
Belastung der Ausgangsdruckwalzen 2 kp'em
Gewicht der Mitteloherwalze 1,0 - 1.2 kg
Gewicht der Eingangs-Oberwalze 9-10 kg
Nadel-Nr. 20

Verzug Giach
Einstellung: Gesamtsireckieldweite (a) 310 mm

Ausgangswalze-Mittelwalze (b) 150 mm
Entfernung: Nadelstabh-Walze (¢] 22 mm

Druckwalzenbelag: Gummi

Hedelieldilyer (5. Passage)

Abzugsgeschwindigkeit bis 22 m/min.
Belastung der Ausgangsdruckwalzen 2 kp/em
Gewicht der Eingangsdruckwalze 1.5 kg
Mittelwalze 1.3 kg
Nadel-Nr. 20,22

Verzug Glach
Einstellung: Gesamtstrediieldweite (a) 310 mm

Ausgangswalze-Mitielwalze (b) 160 mm
Ausgangswalze-1. Nadelstab () 23 mm

Druckwalzenbelag: Gummi

2.1.2.3.Feinspinnen

Fiir die Feinausspinnung der PIVIACID-Faser hat sich die Ringspinnma-
schine mit Durchzugssireckwerk bewéhrt. Es ist vorteilhalt, an dieser Ma-
schine mit einer Vorgarnchangierung zu arbeiten. Dadurch wird der Drucdks-
walzenbelag weitgehend geschont und ein besserer Verzug gewihrleistet.
Auf eine einwandireie Klemmung mufi besonders geachtet werden.

Das Streckwerk der Ringspinnmaschine hendétigt eine sorgiéltige Wartung
im Hinblids aul die Sauberkeit und GleichméfBigkeit der Garne. Die Durch-
zugswalzen sind von Anilug freizuhalten, um einen gleichméfligen Lauf zu
gewihrleisten. Eine Verbesserung der Lauleigenschalten kann durch den
Einbau von einwandirei arbeitendenden Verdichtern vor der Ausgangswalze
erreicht werden. Werden Hechelfeldilyer henutzt, kinnen die Verdichter ent-
fallen, da hier ein geschlossenes Vorgarn vorliegt.

Die maschinentechnischen Einstellungen bei Verarbeitung einer 100 mm-
PIVIACID-Faser getrennt fiir ein Vorgarn von einem Hechelsirecken- und
einem Hechelfeldflyersorfiment unier Verwendung einer Ringspinnmaschine
K 5 (VEB Spinnereimaschinenbau) sind im [olgenden zu ersehen.

Ringspinnmastine (Hedelsireden-Sortimeni)
Lieferung 11 m/min. bei Garn-Nm 48 (21 tex)
10 m/min. hei Garn-Nm 56 (18 tex)

Drehungsbeiwert « m = 70 - 90
Verzug his 20 fach
Strediwerk mit Lederriemchen

15
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Gesamtstredideldweite:
nach TGL 0-64050

faj V-1 235 mm
(b) V-1l 145 mm
(¢) V-1 95 mm
(d) V-1V 30 mm

Einstellung der Oberwalzen:

Walze Nr. Belastung kp
5-1 235 mm 1 2-3
5-2 145 mm 2 056-1
5-3 95 mm 3 0,25 - 0,3
5-3a 85 mm da 0.1
5-4 30 mm 4 0.025 - 0,05
5 2 kp/em

Die Verwendung der Oberwalze 3 a wird fiar Vorgarn vom Hechelstredten-Sor-
timent empiohlen, weshalh ihr Gewicht und ihre Streddeldweite zwischen
Oberwalze 1 mit aufgetiihrt wurde. In der Zeichnung wurde diese der Ein-
fachheit halber nicht mit beriidssichtigt.

Walzenbelag: Gummi 75° Shore-Hérte

Rin Lackieren der Gummidrudkwalzen mit Ermax-Gummi-Uberzugslack
(Firma M. Ermes - Bernburg/Saale) hat sich ebenfalls hewdihrt.

Ringspinnmasdine (Hedielieldilyer-Sorliment)

Verzug bis 20-fach

Lieferung 11 m/min. bei Garn-Nm 48 (21 tex)
10 m/min. hei Garn-Nm 56 (18 tex)

Drehungsheiwert x m = 70 - 90
Strediwerk mit Lederriemchen
Gesamistreddeldweite:
nach TGL 0-64050
faj V-1 305 mm
(h) V-1I 137 mm

fe) V-10T 8 mm
(d V-1V 25 mm

Einstellung der Oberwalzen:

Walze Nr. Belastung kp
5-1 305 mm 1 2-3
5-2 137 mm 2 0.5 - 0.6
5-3 80 mm 3 0.035
5-4 5 mm 4 0.025
b} 2 kp/em

Walzenbelag: Gummi 75° Shore-Hérie

Bild 4
Streckwerkskizze der Hingspinnmaschine

Die Spinngrenzen liegen normalerweise wie folgi:

PIVIACID-Faser Nm 2400 (420 miex) Garn Nm 48 (21 tex)
Nm 2800 (360 mtex) Garn Nm 52 (19 tex)
Nm 3000 (340 mtex) Garn Nm 56 (18 tex)

Die Grifle des Drehungsheiwertes @ m wird sich jeweils nach dem Verwen-
dungszweck der Garne richten.

Die angegehenen Meterlieferungen liegen in der Produktion zum Teil er-

heblich héher.

Als sehr vorteilhaft haben sich an den Ringspinnmaschinen die sogenannten
selbstschmierenden HZ-Ringe bewihrt. Infolge der Korrosionsanfiilligkeit
ist mit verchromien Ringen zu arbeiten.

2.1.2.4 Misdhverspinnen

Das Herstellen von Mischungen - PIVIACID-Fasern mit anderen Chemie-
fasern - erfolgt am besten in der Flodie. Hs ist allgemein bekannt, dall die
Technologie der Bettmischung, waagerechtes Auflegen und senkrechtes Ab-
stechen sowie ein- oder zweimaliges Wollen und das weitere Durchmischen
aul der Krempel. die Innigkeit der Mischung am besten verbiirgt. Die unter
2.1.2.1. Kimmerei gemachten Ausfiihrungen iiber das Schmélzen usw. sind
auch hier zu beachten.

Um eine 'moglichst gleichméllige Verteilung der Faseranteile im Garn zu be-
kommen, ist auf das Einhalien genauer Schichtdicken fiir die horizontalen
Finzellagen im Mischbett acht zu geben. Fiir jede Stelle der vertikalen Ab-
nahme mufl das gleiche Mischungsverhiilinis vorliegen.

Besonders sei daraul hingewiesen, dafl bei einer Fasermischung PIVIACID-
Faser/Viskoselaser erstere oder auch heide Anteile getrennt zu schmélzen
sind und dann erst die Mischung im Bett erfolgt. Dies ist sehr wichlig, da
die Viskosefaser sonst zuviel Feuchtigkeit aufnehmen kann, was dann zu
Verarbeitungsschwierigkeiten fiithren wiirde.

Bei PIVIACID-Faser/Viskosefaser-Mischungen wird vor allem bei diesem
Mischungsverfahren durch die beigemischten Viskoselasern die Ableitung
der bei der Verarbeitung von PIVIACID-Faser entstehenden elekirostatischen
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Aufladung giinstig beeinilufit. Beimischungen von PIVIACID-Fasern bis zu
300/, haben bisher in dieser Richtung noch keine Verarbeitungsschwierig-
keiten gebracht.

Es wird aber manchmal auch aus technologischen, hetriehshedingten und
wirtschaitlichen Griinden notwendig sein, die Vermischung der einzelnen
Faseranteile im Kammzug vorzunehmen.

Bei der Verspinnung der Fasermischungen ergeben sich sonst keine beson-
deren Schwierigkeiten.

Der Klimafihrung ist jedoch entsprechend dem Fasermischungsverhilinis
Rechnung zu iragen. Besteht der iiberwiegende Anteil z. B. aus Viskose-
fasern, so muf} die relative Luftfeuchtigkeit diesen Fasern angepafit werden,
da sonst keine einwandfreie Verarheitung gegeben ist.

2.1.3. Sireichgarnspinnerei

2.1.3.1.Misthen, Welien, Sdimilzen

Bei der Reinverarbeitung von PIVIACID-Fasern ist es ebenfalls vorteilhalt,
Mischbetten anzulegen. Die hier anzuwendende Technologie entspricht der
gleichen, welche im Kammgarnspinnverfahren (2.1. Kimmerei) angegehen ist.

2.1.3.2. Krempeln

liine Anderung der Einstellungen, Geschwindigkeiten und Einrichtungen
der Krempeln bei PIVIACID-Fasern gegeniiber der Verarheitung der in der
Streichgarnspinnerei bekannten Fasern ist nicht notwendig.

Garne der Nummern Nm 3 bis 5 (340 tex bis 200 tex) werden vorteilhaft
auf Zweikrempelsitzen, feinere Garne bhis Nm 15 (68 tex) auf Dreikrempel-
sitzen gesponnen. Die Maschinen miissen in sauberem Zustand sein.

Ein gut aufgeléstes Faservlies und einen ordentlichen Vliesstrich erhilt man
bei einwandirei geschliffenen Garnituren.

Der automatische Kastenspeiser mit Auflegeapparat sollnicht iiberfillt werden.
[is ist dabei zu beachten, dafl der Kasten gleichmiflig gefiillt wird, da sonst
Nummernschwankungen auftreten. Die Vliesnummer wird hei schwach ge-
fiilltem Kasten zu leicht, bei zu vollem Kasten zu schwer. Am besten stellt
man den Wiegeapparat so ein, daB die Auswaage nicht zu schwer gehalten
wird. Eine gleichmiflige Auilésung der Fasern und eine vorteilhalte Fillung
des Wiegeapparates ist damit gewahrleistet.

Die Krempelheschlige werden zwedimiiflig wie folgt gewiihlt:

2.1.3.2.1. 2-Krempelsiiize

2.1.8.2.1.1. Fiir grobe Garne Nm 1 - 3 (1000 - 340 tex|
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Grobkrempel

Tambour Nr. 20
Arheiter Nr. 20
Volant Nr. 20

Peigneur Nr. 22
Wender Nr. 18

22
Vorspinnkrempel
Tambour Nr. 22 Peigneur Nr. 24 Riemchenbreite
Arbeiter Nr. 22 Wender Nr. 20 15 - 18 mm

Volant Nr. 2_2
24

Grobkrempel
Tambour Nr. 22
Arbeiter Nr. 22
Volant Nr.g
24
Vorspinnkrempel
Tambour Nr, 24
Arbeiter Nr. 24
Volant Nr. 24
26

Grobkrempel

Tambour Nr. 22
Arbeiter Nr. 22
Volant Nr.%

24

Vorspinnkrempel
Tambour Nr. 26
Arbeiter Nr. 26
Volant Nr. @
30

2.1.3.2.2. 3-Krempelsitze

Grobkrempel
Tambour Nr. 20
Arbeiter Nr. 20
Volant Nr. 20
22

Feinkrempel
Tamhbour Nr. 22
Arbeiter Nr, 22
Volant Nr. %
24

Vorspinnkrempel
Tambour Nr, 24
Arbeiter Nr. 24
Volant Nr. 24
26

Grobkrempel
Tambour Nr. 22
Arbeiter Nr. 22
Volant Nr.%
24

2.1.3.2.1.2. Fiir Garnnummern Nm 4 - 5 (250 - 200 tex)

Peigneur Nr. 24
Wender Nr. 20

Peigneur Nr. 26
Wender Nr. 22

2.1.3.2.1.3. Fiir Garnnummern Nm 6 - 10 (170 - 100 tex)

Peigneur Nr. 24
Wender Nr. 20

Peigneur Nr. 28
Wender Nr. 24

2.1.3.2.2.1. Fiir Garnnummern bis Nm 7 (140 tex)

Peigneur Nr. 22
Wender Nr. 18

Peigneur Nr. 24
Wender Nr. 20

Peigneur Nr. 26
Wender Nr. 22

2.1.3.2.2.2. Fiir Garnnummern Nm*8 - 20 (125 - 50 tex)

Peigneur Nr. 24
Wender Nr.20

Riemchenbreite
12 - 15 mm

Riemchenbreite
12 mm

Riemchenbreite
12 - 15 mm
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Feinkrempel

Tambour Nr. 24 Peigneur Nr. 26
Arbeiter Nr. 26 Wender Nr. 22
Volant Nr. 26
Vorspinnkrempel
Tambour Nr. 26 Peigneur Nr. 30 Riemchenbreite
Arheiter Nr. 26 Wender Nr. 26 9-12 mm
Volant Nr. 28
30

Die Einstellung der Krempelorgane wird am zweckmélligsten wie nach-
stehend angegeben. gewdhll (in mm):

Arbeiter  Wender  Peigneur Volant  Arbeiter

z. Tambour Wender
Grobkrempel 0.5 0.5 0.3 1,6-2 0.5
Feinkrempel 0.4 0,5 0,3 1.5-2 0.5
Vorspinunkrempel 0,4 0.5 0.25 1,5-2 0.5

In der Krempelei ist daraul zu achten, dall die PIVIACID-Faser nicht zu
sehr beansprucht wird. Das Nitschelwerk mufll sauber gehalten sein. Die
Florteilerriemchen und Nitschelhosen sollen ebenfalls frei von Verunreini-
gungen sein.

Nitschelhosen aus Gummi haben sich auch bei der PIVIACID-Faser-Verar-
beitung bewihrt.

2.1.3.3. Ausspinnen

Am Wagenspinner und an der Ringspinnmaschine sind sédmitliche Arbeits-
organe, mit denen das Fasergut in Beriihrung kommt. frei von Verunreini-
gungen zu halten.

Auch an diesen Maschinen ist die Verarbeitung der PIVIACID-Fasern wenig
unterschiedlich gegeniiber der mit anderen [Fasern. Iis sei jedoch an dieser
Stelle wiederum aul das genaue [inhalten des Raumklimas hingewiesen.
Werden im Betrieb noch andere Fasern z. B. Viskoselasern verarbeitet, sollte
eine Abtrennung der Maschinensortimente wegen der Klimahaltung vorge-
nommen werden.

2.1.3.4. Misdwerspinnen

2.1.4.
2.1.4.1.
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Das Verspinnen von PIVIACID-Fasern mit anderen Fasern erfolgt ohne
Schwierigkeiten. Allerdings muBl auil die Eigenschalten der Faseranteile
Riidisicht genommen werden. Es sei deswegen aul die im Kammgarnspinn-
verfahren gemachten diesheziiglichen Ausfiihrungen hingewiesen (2.1.2.4.
Mischverspinnen).

Banmwollspinnerei

Allgemeines

Das Verspinnen von PIVIACID-Fasern Nm 2800 (360 mtex)/60 mm und
Nm 3000 (340 mtex)/60 mm im Baumwollspinnveriahren (Langlaserver-
spinnung] ist bisher noch nicht in der Grofiproduktion durdhgeiiihri worden.
Den folgenden Ausiihrungen liegen die bisher gemacdhten Erfahrungen im
Technikums-Mafistab zu Grunde. Die Reinverarbeitung der PIVIACID-Fasern
kann entsprechend der der Viskoselaser iiblichen erfolgen. Nach Maglich-
keit soll dieselbe in besonderen Rdumen, in welchen die klimatischen Be-
dingungen eingehalten sind, durchgeliihrt werden.

Als giinstig sind die folgenden Angahen anzusehen:

Raumtemperatur rel. Luftleuchtighkeit
°G ®fa
Ufinen, Schlagen, Kardieren 22 -24 70
Strecken. Vorspinnen 22 - 24 70-75
Feinspinnen 22 - 24 75-80

2.1.4.2.Spinnplan

Fiir die Langiaserverspinnung kann der auigefiihrte Spinnplan als Anhalis-
punkt dienen.

Spinnplan fir Garn Nm 40 (25 tex) aus PIVIACID-Faser Nm 2800 (360 mtex]/
60 mm

Vaorlage Ausgabe
Maschine Nm D vV Nm

Schlagmaschine — — - 0,0026 (380 ktex)
Karde 0.0026 (380 ktex) 1 116 0,2 (3.4 ktex)
[. Stredke 0.3 (3.4 ktex) 6 6 0,3 (3.4 kiex)
II. Strecke 0,3 (3.4 ktex) 6 6 0.3 (3.4 ktex)
HV-Mittelilyer 0.3 (3.4 ktex) 1 8 2,4 (420 tex)
Ringspinnmaschine 2,3 (420 tex) 1 17 40 (25 tex)

2.1.4.3.Misdhen, Uiinen, Sdilagen

Vor dem Ofinen der PIVIACID-Faser aul dem Doppelkastenspeiser mit
anschlieflender Schlagmaschine hat sich das Anlegen eines Mischbettes und
Bespriihen mit einer Schmalze als sehr vorteilhait erwiesen. Ist nur ein ein-
facher Kastenspeiser vorhanden, ist es ratsam, das Ulinen auf einem faser-
schonenden Wolldfiner durchzuitihren. Auch hier sei nochmals aul den Ab-
schnitt 2.1. (Kammerei] hingewiesen in bhezug auf die Schmalztechnologie.
Der Kastenspeiser am Ollnersaiz sollte mit riidiwérts geneigtem Nadellatten-
tuch und mit Abstreillatientuch ausgeriistet sein (Bild 5). Sind derartige
Kastenspeiser nicht vorhanden, so kann man das Widkeln an den Abstreii-
walzen durch Erhéhen der Drehzahl dieser Walzen verhindern, oder es
werden die Abstreifwalzen abwechselnd mit einer Reihe Stahlstiften und
einem Abstreifleder versehen. Letzteres ist so eingerichtet, dafl es zwischen
die Nadeln des Nadellattentuches greilt und die Fasern absireift.
Ebenso sind Walzen mit nach riidkwirts geneigten Stiften sehr giinstig zur
Verhinderung des Widielns. Auch Abstreiftrommeln, bei welchen die Stifte
durch exzentrische Lagerung der Stiltwelle nach innen gezogen werden,
haben sich sehr gut bewihrt. Die Arbeitsorgane im Kasienspeiser sollen so
eng als miglich eingestellt sein. Die Zufuhr zum 1. Kastenspeiser mull so
reguliert sein, dafi dieser nur stets etwa ein Drittel voll ist. Die Entfernung
des Schlagkreises von der Pedalmulde wird so eingestellt, daf} wohl noch
ein Abschlagen in gehallenem Zusiand eintritt, aber doch das Fasermaterial
weitgehend geschont wird. Die Geschwindigkeit der Schlagorgane soll mig-
lichst niedrig gehalten werden. um das Material zu schonen. Aus dem gleichen
Grund soll die Widkelwatte kein héheres Metergewicht als etwa 400 g haben.
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Die Innenwinde und Oberilichen der Uliner sind so glatt wie moglich zu
halten, um ein Hangenbleiben der Fasern zu verhindern und somit ein-
wandireie Wickel zu erhalten. Sollten die Wickel heim Ablaufen an der
Karde zum Blittern neigen, ist es zweckmillig, Flyeriiiden an der Schlag-
maschine beilaufen zu lassen oder es sind die Ansaugilachen an den Sieb-
trommeln zu verstellen. Als Schliger in der Schlagmaschine ist der Kirsch-
nerfliigel (dreiteilig) mit einer Drehzahl von etwa 700 U/min. zu emplehlen.
Die Einstellung des Schligers, Pedalmulde - Schlagkreis, kann bis aul 8 mm
vorgenommen werden. Der Abstand Klemmpunlt - Schlaglreis betréigt 17 mm,
die Schlagzahl auf Faser etwa 30 bei einer Benadelung des Kirschnerfligels
von 90 Nadeln/dm® und einer Nadelneigung von 70°.

Der Drudk der Kalanderwalzen ist etwa 12,5 kp/em Arbeitsbreite zu halten

Bild 5
Kastenspeiser mil riickwarts geneigtem Nadellatteniuch

2.1.4.4. Kardieren
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Das Kardieren von PIVIACID-Fasern auf Karden mit Hakechengarnituren
ist infolge der schon erwithnten Fasereigenschaften nicht méglich, da sich
diese Garnituren nach kurzer Zeit [iillen. Durch Anbau eines Volants an der
Karde (iiber dem Abnehmer). welcher mit einer Voreilung von ~ 20°/, lauft
und dessen Einstichhreite 25 - 30 mm betrdgt, wird ein einwandireies Ver-
arbeiten erreicht. Fs sei hier auf die Untersuchungen und FErgebnisse iiher
den Einsatz eines Volants an der Wanderdedkelkarde in der 3- und 4-Zylinder-
Spinnerei des Forschungsinstitutes fiir Textillechinologie Karl-Marx-Stadt
hingewiesen. Ohne Schwierigkeiten verlduft auch die Verarbeitung aul Kar-
den mit Ganzstahlgarnituren.

Sind noch Walzenkarden vorhanden, kinnen auch diese eingeseizt werden.

Aui eine gute Abnahme und Auskdmmung des Fasermaterials am Vorreiller-
tisch ist zu achten. Ist die Tischnase zu kurz, so wird sie durch Anbringen
einer Schiene verlangert (Bild 6). Tische, die Itir langfaserige Baumwollen
konstruiert sind, eignen sich besser als soléhe fiir kurzfaserige. Um die Ein-
wirkung der Vorreiflerzihne auf die Faserenden zu verlegen, wird der Tisch
etwas héher gesetzt oder bei Tischen fiir kurze Baumwollsorten nur an einer
Seite hoher gestellt.

Einpeg: Walze
e

Verldngerung

Bild 6
Karden-Finzugstisch mit Verlingerung

Die [olgenden technischen Angaben kénnen als Anhaltspunkte dienen:
Drehzahlen bzw. Geschwindigkeiten:

Vorreifler n = 300 U/min.
Trommel n = 180 U/min.
Abnehmer n = 8 - 10 U/min.
Dedzel v = 50 mm/min.

Kardenheschlige, Garnitur-Nummern:
Trommel 90
Dedkel 100
Abnehmer 100
Bei den Ganzstahlgarnituren werden die den Hékchengarnituren entspre-

chenden Nummern gewihlt.
Finstellung der Dedielkarden (in 1/1000 Zoll):

Tisch-Vorreiller 12 - 14
Vorreifler-Trommel 7
Dedkel-Trommel
Einlauf 12
Auslauf 7-8

Es hat sich bei der Langiaserverspinnung als nicht zweckmiiflig erwiesen,
sogenannte Blinddediel einzubauen, da dadurch oft einer Nissenbildung
Vorschub geleistet wird.

Fiir die Instand- und Sauherhaltung der Karden gilt das gleiche, wie es hei
der Verarbeitung von Viskoselasern bekannt ist.

2.1.4.5. Slredsen

Fiir das Strecken von Langlasern sind die iiblichen Baumwollstrecken nicht
geeignet, da die Klemmpunktabstinde zu gering und die Walzendurch-
messer meist zu klein sind.
Bewithrt haben sich 4-Walzen-Klemmstrediwerke, deren Walzendurchmesser
in Durchlaufrichtung 35/35/32/35/ mm betragen sollen. Als zwediméfiige
Einzelverziige bei 6-fachem Verzug ergeben sich

1,06 x 1.9 x 2,9 = 6-fach
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2.1.4.6.

24

Die Walzeneinstellung ist dann folgende:

Eingangswalze - 1. Mittelwalze = Schnittlinge -+ 10 mm
1. Mittelwalze - 2. Mittelwalze = Schnittlinge -+ 6 mm
2. Mittelwalze - Ausgangswalze = Schniltlinge + 2 mm

Die Belastungen der Walzen sollen mindestens 0,9 - max 1.1 kp /'em Laul-
hreite betragen.

Die Oberwalzenbeziige kénnen vorteilhait aus synthetischem Material be-
stehen (75° Shore-Hirte). Ein Ladkieren ist zu empiehlen.

Um das Widkeln an den Ausgangswalzen zu vermeiden - hervorgerufen
durch abspreizende Fasern am Rande des Faservlieses - haben sich sogenann-
te Reiter (Vliessdumer) als vorteilhalt gezeigt. Diese werden zwischen der
2. Mittelwalze und der Eingangswalze eingelegt.

Putzwalzen und umlaufende Putztiicher haben sich an der Strecke besser
bewihrt als Putzbretichen. Als Bezug wihlt man einen derheren Wollpliisch,
dessen Fasern in die Rillen der Walzen eingreifen und dadurch eine giin-
stige Reinigung gewéhrleisten. Nicht richtig an den Walzen anliegende Putz-
tiicher, verschmutzte oder heschadigte (rauhe) Walzen sowie solche mit zu
kleinem Durchmesser kénnen Widkelbildung hervorrufen.

Die Liefergeschwindigkeiten bhei den angefiihrten Strecken liegen zwischen
26 - 30 mmi/n. Stehen moderne Strecken (Schnellstrecken) mit federbelasteten
Stredkwerken zur Verfiigung, sind hohere Liefergeschwindigkeiten durchaus
maoglich.

Die Oberflichen der Maschinenteile, mit denen das Fasergut in Beriihrung
lkommt, sind glait zu halten, dies gilt auch fiir die anderen Maschinen.

Vorspinnen (Flyern)

Da auch bei der Langfaserverspinnung nur noch eine Flyerpassage einge-
setzt wird, hat sich hier der Hochverzugs-Mittelilyer durchgesetzt. Er ist mit
einem 4-Walzen-Zweizonenklemmstrediwerk ausgeriistel. Die Walzendurdi-
messer (in Durchlaulrichtung) kénnen betragen:

30/30/27/30/ mm oder auch
35/35/32,35/ mm

Die Einzelverziige sind
2.2 x 1,08 x 4.4 = 10fach

Die Walzeneinstellung betrigt dann

Eingangswalze - 1. Mittelwalze = Schnittlange + 4 mm
1. Mittelwalze - 2. Mittelwalze = Festeinstellung 70 mm
2. Mittelwalze - Ausgangswalze = Schnittlinge 4+ 2 mm

Die Drudkwalzenbelastung wird wie folgt gewihlt:
0.2:1,0:0,6:1,0 kp/em Laufbreite

Die Drudiwalzen werden vorteilhait mit synthetischen Beziigen (75" Shore-
Harte) versehen. welche ladkiert werden sollten. Die bestmioglichste Drehung
des Vorgarnes wird am zweckméBigsten durch Versuche ermittelt und soll
‘ﬂa(!hd Maéglichkeit mit dem bekannten Resistiro-Standard-Gerat iberpriift
werden.

Zum Vermeiden von Flug- und Wickelbildung sowie Vorgarnbriichen ist das
Einsetzen von Verdichtern zweckméafBig.

Die Streckwerkswalzen und die Drudiwalzen werden mit Putzbrettern sau-
bergehalten.

2.1.4.7. Feinspinnen

Die Streckwerke, fir Langfaserbearbeitung eingerichtet, kénnen als Ein-
oder Zweiriemchenstreckwerk ausgebildet sein. Die Walzendurchmesser
sollen nicht kleiner als 80 mm sein. Als Walzenbelastung ist geeignet:

2,6 kg (Eigenlastung)
0,6 kp/em Laufbreite
1,3 kp/em Lauibreite

Fingangsdruckwalze
Mitteldruckwalze
Ausgangsdruckwalze

Der Vorverzug soll 1,1 - 1,2fach sein.

Bei einem Einriemchen-Siredswerk ist die Walzeneinstellung im Vor- und
Hauptverzugsield Sollschnittlange 4 10 mm. Das Gewicht der Durchzugs-
walze betrigt 40 - 50 g.

Als Druckwalzenbezug hat sich synihetisches Material bewéhrt (65° - 75°
Shore-Hirte). welches, ebenfalls lackiert, giinstigere Laulverhalinisse ge-
wihrleistet.

Die Garndrehung richiet sich nach dem Hinsatzgebiet der Garne.

Um ein Aufrauhen der Vorgarne zu vermeiden, konnen die Fithrungsstangen
aus Kunsistofi bestehen. Die Putzwalzen werden mit Pliisch bezogen. Fiir
das Sauberhalten der Maschinen in Bezug auf Faserflug sind selbsttitige
Abblas-Anlagen und Faden-Absauge-Anlagen sehr empfehlenswert.

Als Spinngrenze fiir die Faserfeinheiten Nm 2800 (360 mtex) und Nm 3000
(840 mtex) ist die Nm 50 (20 tex) anzusehen.

2.1.4.8. Misdverspinnen

2.2.

Das Verspinnen von PIVIACID-Faser mit anderen Chemielasern, z. B. Vis-
koselasern, ist auch nach dem Langlaserspinnverfahren méglich. Zweck-
miBigerweise soll die Mischung in der Flocke erfolgen (siche auch 2.3. Misch-
verspinnen).

Je nach dem Mischungsverhiltnis sind die Maschineneinstellungen und -ge-
schwindigkeiten entsprechend dem iiberwiegenden Faseranteil vorzunehmen.

Hinweise zum Firben

Die PIVIACID-Faser kann als Flodie oder im Siranggarn gefirbt werden.
Die Firbung der PIVIACID-Faser kann mit ausgewahlten 1 :2 Metallkom-
plexfarhstofien (Typ Wolalane, VEB Farbenlabrik Wolfen), dispergierten
1:2 Metallkomplexfarbstofien (Typ d. Vialone, BASF Ludwigshafen) und
dispergierten Metallkomplexfarbstoffen (Typ der Amichromlichtfarbstoffe
Francolor) erfolgen.

Die PIVIACID-Faser kann nur bis zu mittleren Farbténen durch Zusatz eines
Carriers (THM-Schkopau F - PC) geféirbt werden. Folgende Féarbetechnologie
kann als Hinweis beachtet werden:
Vorwische 2 g'l THM-Schkopau W - O F

1 g/1 Siliron universal

45 min 50° C

25



26

Anschlieflend kalt und warm spiilen.
Farbung:
Apparat: Radiallérbeapparat
Flottenverhéltnis: 1:10
1 -8 g/l THM-Schkopau F - PC (je nach Farbstolikonzentration)
Eingangstemperatur - 40° C in 20 min auf 55° C steigern, 2 Std. bei 55° C
farben.
Abschlieflend warm und kalt spiilen.
Antistatische Avivage: 4 g/1 Volturin FA

Flottenverhidltnis: 1: 10
Behandlung 30 min 40° C

zenirifugieren.
Kammertrodinung: 3 Std. bei 50° C.

Das Verspinnen der flodkegefirbten und antistatisch préaparierten PIVIACID-
Fasern bereitet keine Schwierigkeiten und erfolgt unter den gleichen Be-
dingungen, wie dies bei den rohfarbenen PIVIACID-Fasern der Fall ist.

Einsatzgebietle
Auf Grund ihrer spezifischen Figenschaften wird die PIVIACID-Faser be-
vorzugt fiir folgende Ariikel eingesetzt:

Spezilische Eigenschalien Artikel
der PIVIACID-Faser

hobe Laugen- und Filtertiicher,
Saurebestindigkeit Diaphragmen,
Arheitsschutzkleidung;

Nichtentflammbarkeit Deko- und Bespannstoiie
fiir Museen, Bithnen, Schilie
und Flugzeuge:

Wirmehaltevermogen. Bheumalindernde
Neigung zur elektro- Gesundheitswische (Vylan).
statischen Aufladung Schlaidecdken,

Fiillmaterial fiir Steppdecken:
Wasser- und Fiulnis- Planen,
emplindlichkeit Lukenahdediungen,

Schwimmgiirtel,

Schniire,

Netze,

Segeltuche,

Zelthdden, usi.
Schrumpilahigkeit bei Vliesstoffe (Texotherm),
Temperaturen = 70° C Wildlederimitationen,

ferner als Mischungskomponente
im Strickerei-, Wirkerei- und
Volltuchsektor.



