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Warp Preparation

ie aktuelle weltweite Finanzkrise
D fihrt zu einer Konsolidierung

des internationalen Textilma-
schinenbaues und stellt die europiischen
Unternehmen vor neue Herausforde-
rungen. Die KARL MAYER-Gruppe re-
agiert auf die gednderte Marktsituation
mit einer neuen 6konomisch und ékolo-
gisch abgestimmten Produktgeneration
fiir die Kettvorbereitung.
Wie der renommierte Hersteller mit sei-
nen Textilmaschinen den Erfolg einer
zukiinftigen modernen Webereivorbe-
reitung mit gestaltet, zeigen vor allem
seine Aktivitaten im Bereich DENIM.
Im Mittelpunkt des verstirkten Engage-
ments rund um das DENIM-Produkt
steht die Etablierung eines speziell hier-
auf zugeschnittenen Kompetenzcenters,
das die Breitfarbe-Technologien von drei
Spezialisten im KARL MAYER-Ge-
schiftsbereich Kettvorbereitung zusam-
menfihrt: der ehemaligen Textilma-
schinengruppen MOENUS-SUCKER, der
Webereivorbereitung der Benninger AG
und der IRA. L. Griffin SONS, INC.
Maschinentechnisch wurde in Verbin-
dung mit der eigens neuentwickelten
Rope-Firbetechnologie das DENIM-Pro-
duktportfolio INDIG-O-MATIC kom-
plettiert (Abb. 1).

DENIM-Prozesstechnologie

Die Integration neuer Funktionen und
Prozesse in der Webereivorbereitung
(Spinnen — Zetteln/Schiren/Assemblie-
ren — Schlichten/Firben) sind ein vor-
rangiges Ziel zur Steigerung der Quali-
tit, Flexibilitit, Wirtschaftlichkeit und
Produktivitat. Ein wichtiges Kriterium
des traditionellen DENIM’s, ist die cha-
rakteristische Ringfirbung d.h., das In-
nere des Fadenkernes bleibt ungefirbt
bzw. wird anders angefirbt. Vergleicht
man heute bekannte Prozessketten in
der DENIM Industrie, so wird nach fol-
genden Produktionsverfahren unter-
schieden:

1. Dem semikontinuierlichem
Breitfiirbe-Schlichtprozess

(bekannt als ,,SLASHER-DYEING - PRO-
CESS*, Abb. 2)

Fiir viele Produzenten beginnt die Verar-
beitung des Denim’s mit der Herstellung
bzw. Anlieferung von Garnspulen. Das
,Zetteln®, filhrt und wickelt die einzel-
nen Fiden von einem sogenannten Spu-
lengatter (Spulenanzahl 300 - 700) ne-
beneinander auf einen Zettelbaum.
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KARL MAYER

WARP PREPARATION
DENIM Products

DIRECT WARPER SIZING LREELS
BEM DIRECT RN (Beam creel) GV-5P [V —creel)

SMR - 1 CSB - Box system GW-5P (Buggy creel)
SECTIONAL WARPER h
NOM SMR - 2 CSB - box system GD-5P (Swivel creel)

Dryers GM-5P (Magazine creel}
WARP SAMPLING MACHINE

TENSIONER

GOMB/ 15/ 24 YARN WINDING KFD-5P (Disk & Expansion )

BM (Headstock ) U3V-5P (Disk)
OVEING MACHINES ¥TC-2000 (Electromagnetic)
INDIG-O-MATIC ,ROPE” ROPE TECHNIC

v 4 BW-T 60 (Ball Warper)

INCIG-O-MATIC,SLASHER LCB-TITAN [Long Chain Beamer)
INDIG-O-MATIC  NITROGEN™

Abb. 1: Das Produktportfolio von KARL MAYER fiir die DENIM-Industrie
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Abb. 2: Semikontinuierlicher Breitfirbe-Schlichtprozess
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Abb. 3: Diskontinuierlicher Kabel- /Strangfarbe- und anschlieflendem Schlichtprozess

INDIG-0-MATIC INDIG-0-MATIC INDIG-0-MATIC
SLASHER DYE SLASHER DYE ROPE DYE
NORMAL CAPACITY DOUBLE CAPACITY
Yarn coverage [%] 70-100 % 130- 180 >180
(during Dyeing process
coverage varies 160300 ) *
Uniformity of coloration Even Product Even Product Varies dyeing Products*
{melange effect)
Max. in count no. Up to NE 40 Up to NE 40 Around Ne 24
{special plant design for (Special plant design for
NE 50 - 70) NE 50 - 70)
Rear view characteristik of Less Less High
fabric thin / thick & knot poionts thin / thick & knot points thin / thick & knot points
Dye - dipping time for effective <=14s <=14s <=21s
dye result (standard 10 - 14 s regulated (standard 10 - 14 s regulated (standard 15 - 21 s reg d
by speed) by speed) by speed)
Production capacity / a Approx. 9 to 11 mill. m Approx. 18 to 22 mill. m 12rope =9 to 11,5 mill. M
24ropes=18t023 mill. M
36 ropes = 27 to 34,5 mill. M

Abb. 4: Unterschiede der Produktionsverfahren in der DENIM-Industrie
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In der 2. nachgeschalteten Arbeitsstufe
werden 8 - 24 Zettelbdume gemeinsam
spannungskontrolliert abgezogen und
durchlaufen dabei die Firbe- und
Schlichtsektion. Am Ende der Firbe- &
Schlichtsektion wickelt man die neben-
einander liegenden Fiden zu einem
Webbaum auf.

2. Dem diskontinuierlichem Kabel-
/Strangfiirbe- und anschliefSendem
Schlichtprozess
(bekannt als
CESS*, Abb. 3)
In dieser Prozesskette startet die Verar-
beitung auch mit der Herstellung bzw.
Anlieferung der Garnspulen. Mit dem
»Ball Warping“-Prozess (1. Stufe) fiihrt
man die aus dem Gatter kommenden
einzelnen Fiden zu einem Strang zu-
sammen und wickelt diesen dann zu ei-
nem Baum (dem ,,Ball®). Die 2. Stufe bil-
det das , Firben“. Hierbei werden 12 bis
36 Balls spannungsunkontrolliert abge-
zogen und als ROPES der Firbesektion
zugefithrt. Nach Durchlauf der Firbe-
sektion werden die einzelnen ROPES in
Kannen abgelegt.

In der 3. Stufe werden die Stringe auf
Breite gezogen und die Fiden nebenein-
ander auf einen Zettelbaumgewickelt.
Mit dem Schlichten — letzte Stufe dieser
Prozesskette — durchlaufen acht 8 bis 24
Zettelbdume gemeinsam, spannungs-
kontrolliert die Schlichtanlage.

Ein Bium- /Wickelvorgang schlieft die
Fertigstellung des Webbaumes ab.

In Abbildung 4 werden die Unterschei-
dungsmerkmale beider Prozessketten
hervorgehoben. Auf Grund unterschied-
licher Qualitdtsanforderungen des Mark-
tes, gewinnen beide Firbeprozesse an
Bedeutung.

Die erzeugten DENIM-Produkte unter-
liegen weltweiten Qualititsstandards
(Wrangler Blue Bell, Levi Strauss etc.).
Die klassische INDIGO Firbung (bis zu
5% Fixierung) ist heute bedeutender
denn je.

Der gleichzeitige Wandel der traditionel-
len DENIM-Arbeitsbekleidung hin zur
avantgardistischen modischen Freizeit-
bekleidung erfordert ein Héchstmaf an
Anlagenflexibilitit und Anpassungs-
moglichkeiten

»ROPE-DYEING-PRO-

Steuerungstechnik

Modernste Antriebstechnik mit der von
KARL MAYER eigens entwickelten
KAMCOS®-Steuerungstechnologie, setzt
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einen Meilenstein in punkto Bedien-

komfort und Reproduzierbarkeit. Eine oy 5 el S
kundenorientierte abgestimmte Pro- oS Tom=(1) e e %(3)
iberwachung, Regelung der Fad el = - (DRSS
zessiiberwachung, Regelung der Faden- Crvsd - 3 T T Cos [ (®)
spannung, Steuerung der Quetschkraft u Covoukn | 1s0n (7)

und Farbaufnahme erzeugen das perfek-

te Marktprodukt (Abb. 5). Aus dem Ein- | i | i i L ] ii
®» @) -
® = -

satz hochauflésender prizise arbeitender
Fadenspannungsmesswalzen (Loadcell),
konischer Kantenfadenfiihrer, speziell
konstruierter Riffel-Leitwalzen und des
integrierten Material kompensierenden
Walzenaushebungssystems  resultiert
eine genaue, sichere und bleibende ge-
bundene Materialfithrung durch die ge-
samte Anlage.

Die hierdurch entstehende gleichblei-
bende Arbeitsbreite, daraus resultierend
eine homogene Fadenbelegung, und
hohe Nutzeffekte der Anlage eréffnen
eine neue Dimension in punkto Pro-
duktqualitit mit daraus folgendem mi-
nimierten Materialausschuss (Abfall,
2. Wahl).

Die KAMCOS®-Technologie gewihrt
dem Bedienpersonal genaueste Infor-
mationen {iber das Spannungs- und
Dehnungsverhalten wihrend und inner-
halb unterschiedlichster chemischer Be-
handlungsstufen. Das Zusatzaggregat
»INDIGO-PILOT* mit integrierter ON-
LINE Titration und Auswert- und Be-
rechnungssoftware (Abb. 6) garantiert
genaue Ansatzrezepturen und konstante
Farbflottenkonzentrationen in punkto
INDIGO, Alkali und Reduktionsmittel.

Abb. 6: Das Zusatzaggregat ,,
INDIGO-PILOT* mit integrierter
ONLINE Titration und Auswert- und
Berechnungssoftware
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Maschinentechnik fiir das DENIM Portfolio

Gatter (Abb. 1)

- mafigeschneiderte Parallel-, Drehrahmen-, Maga-
zingatter als auch V-Gatter (fiir hochfeine HAKA/
DOB und modische Bekleidungsartikel), ausgestattet
mit Zusatzaggregaten wie Ballonbrechern, Spannungs-
ausgleichstangen, Knot- und Schneidvorrichtung
individuelle Auslegung der Gatter mit Spulendurch-
messer bis 320 mm und einer Anzahl Spulen < 1.000
kontrollierte, gesteuerte Fadenspannungsfithrung mit
artikelspezifisch abgestimmten Bremsvorrichtungen

Ser

der Nassbehandlung

Ball Warper BW-T60 (Abb. 3)

« kontrollierte, spannungsge-
steuerte und schonende so-
wie exakte Rope-Bildung
fiir Baumerstellungen bis
1.500 mm Baumdurchmes-

. synchrones Abbremsen
durch pneumatisch gesteuerte
Scheibenbremstechnik

« ein integriertes Absaugsystem SVS
zum Entfernen von Flusen, Verschmut-
zungen und anderen losen Partikeln und
damit zur Verringerung der Kontamination in

y REVERSING DRIVE
/-' ACCUMULATOR

TENSION STAND TENSION CONTROL

DANCER

LONG CHAIN BEAMER

]

@

Abb. 4: Long Chain Beamer LCB
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Abb. 1: Die
Fadenlieferung
zu den Kettvorbe-
reitungsanlagen

Zettelmaschinen BEN DIRECT (Abb. 2)

» Zettelbaumerstellung bis
Baumdurchmesser mit elektrohydrau-
lischer und selbstzentrierender ver-
zahnter Steilkegel-Baumaufnahme

- exakt gefithrte Presswalzenvorrich-
tung inkl. Kick-Back-Automatikbilden
eine fiir einwandfreie zylindrische
Zettelbaumbewicklung

1400 mm

Abb. 2: Die Zettelmaschinen BEN DIRECT

Abb. 3: Ball Warper BW-T60

Long Chain Beamer LCB (Abb. 4)

o Zettelbaumerstellung bis 1.000 mm Baum-
durchmesser mit pneumatisch betétigter,
selbstzentrierender verzahnter Steilkegel-
Baumaufnahme

« stufenlos einstellbare Presswalzenvorrich-
tung inkl. Kick-Back-Automatik fiir einwand-
freie zylindrische Zettelbaumbewicklungen

« Rope-Fiilhrung mit einem integrierten gegen-
laufig angetriebenen Kompensator zum
schnellen Fahrzustandswechsel bei konstan-
ten Rope-Spannungen

 Zusatzsysteme wie Garnkannenantrieb, Ein-
zelfadenwickler und unterstiitzende Faden-
entbiindelungsvorrichtung
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Applikationsvorrichtung ,,VARIO SING-
LE“ und ,,VARIO DOUBLE (Abb. 6)

* stromungs- und wirktechnisch optimier-
te Applikationsvorrichtungen fiir flexible
und individuelle verfahrensspezifisch
abgestimmte Tauchlingen (1,5m bis
11,5 m) / -zeiten im Vorbehandlungs- und
Farbgebungsbereich

verbessertes Handling, reduzierter Rei-
nigungsaufwand sowie stabile Flotten-
bider bei Maschinenstillstand mittels
integrierter Tauchwalzenaushebung

um 25 % reduzierter Chemikalienbedarf
durch wirkungseffizienten Flottenaus-
tausch am textilen Material
Zirkulationsraten > 6 x/h im Kreuzstrom-
verfahren zur Sicherstellung einer 100 %
homogenen Flottenmischung
integrierte indirekte Heizsysteme, zur
flexiblen, zugleich sicheren Nutzung un-
terschiedlicher Firbeverfahren wie Re-
aktiv-, Schwefel- und Indanthrenfirben
Zusatzaggregate wie Dampfer, Kontakt-
und Strahlungstrockner zur Komplettie-
rung der Verfahrenstechnik in Punkto
Farbstoffdiffusion und -penetration
speziell  aufeinander  abgestimmte
100 kN-Quetschwalzenpaarungen und
Walzendurchmesser fiir die Gewahrleis-
tung eines gleichmifliigen Warentrans-
ports und Vermeidung von Umfangsdif-
ferenzgeschwindigkeiten am textilen
Material

Abb. 6: Grafik und Bild der ,VARIO m R M }:k
SINGLE“ und ,VARIO DOUBLE* ﬁr@% I_@J__;I

Abb. 5: Zettel- Zettelbaumgestell RN mit
baumgestell RN Spannungsregler (Abb. 5)
mit Spannungs- . zapfenlose Baumaufnahme mit kugelgelagerter
regler Rollenfithrung fiir Zettelbaumdurchmesser bis
1.400 mm
. Baumbremsung mit pneumatisch betatigter
Bandbremse

. geregelter Stoppbremsdruck zur konstanten
Gleichhaltung der Fadenspannung fiir ge-
schwindigkeitsabhingige An- und Runterlauf-
Rampen

© micha - Fotolia.com

Quickoxydtionsstrecke ,,QUICK-

OXIDATION* (Abb. 7)

» Temperatur- und Luftmengen
geregelte Beblasungseinheit zur
Beschleunigung von Oxydations-
prozessen im Bereich der Indigo
— Farberei

o Sicherstellung von stabilen Klim-
abedingungen iiber den Tag und
iiber das gesamte Jahr

. il

Abb. 7: Grafik und Bild der

»QUICKOXIDATION®

DENIM Special 2009



Waschvorrichtung WT-3 und WT-4
(Abb. 8)

Ressourcen sparende Gegenstrom-
waschtechnologie mit integrierten
3 oder 4 kaskadierten Waschflotten-
abteilen

optionale Ausstattung mit weiteren
Zwischenquetschen, Waschflotten-
trenner, Frischwassersprithorganen
undintegrierbarer Flottenzirkulation
fiir additive Priparationen

Einsatz speziell aufeinander abge-
stimmte 100 kN Quetschwalzenpaa-
rungen und Walzendurchmesser zur
optimalen Materialfithrung

Schlichtvorrichtung SMR (Abb. 9)

im Zusammenspiel mit der KARL
MAYER KAMCOS®-Steuerungstech-
nologie einfachste Bedienung, Re-
produzierbarkeit und hoher Pro-
zesskontrolle

universelle  , Schlichte“-Applika-
tionsvorrichtung ,CSB“ zur Ge-
wahrleistung einer gebundenen Fa-
denfithrung und kurzer Fadenwege
sowohl mit als auch ohne Vorbenet-
zungseinrichtung

bei einer Fadenbelegungsdichte von
< =100 % beste Beschlichtungsqua-

Abb. 8: Grafik und Bild
Waschvorrichtung WT-3
und WT-4

litaiten mit hohen Nutzeffektleis-
tungen in der Weberei
Zylindertrockner in den Ausfiihrun-
gen ,Gesamtkette” oder ,Teilkette”
(teilweise mit Teflonbeschichtung)
fiir eine schnelle, garnschonende
Trocknung

spannungsgeregelte Walzenkom-
pensatoren, in Verbindung mit
Webbaumwechselzeiten < 3,5 Minu-
ten fiir konstante Produktionsge-
schwindigkeiten

Abb. 9:
Grafik und
Bild
Schlicht-

SMR

vorrichtung

Resumee

Die zukunfts- und kundenorientiert
ausgerichtete Farbe- und Schlichtma-
schine von KARL MAYER ist ein effizi-
entes Werkzeug zur Herstellung 6kono-
misch und 6kologisch gleichmiflig
gefirbter und beschlichteter Webketten.
Die Entwicklung der letzten Jahre haben
das Prinzip des Indigofarbens nicht we-
sentlich verindert. Die Verfahren und
marktbekannten Techniken wurden je-
doch systematisch weiterentwickelt, so
dass fiir jeden Anwendungsfall optimale
und Ressourcen sparende Lésungen zur
Verfiigung stehen. Durch die von der
KARL MAYER-Gruppe kreierte Pro-
duktgruppe INDIG-O-MATIC* und die
Konzern iibergreifenden KAMCOS®-
Steuerungstechnik, kann festgestellt
werden, wo bzw. wie Fehler und
Schwachstellen in einer Prozesskette
am wirtschaftlichsten eliminiert wer-
den kénnen.

Von Fall zu Fall ist zu entscheiden, ob es
wirtschaftlicher ist, eine etwas bessere
Garnqualitit einzukaufen oder beim
Zetteln weniger Wert auf den Nutzeffekt
als auf die Fehlerbeseitigung zu legen.
Wichtig ist, dass Schwachstellen im
Garn vor dem Firbe- und Schlichten
entdeckt und beseitigt werden.
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Germany

KARL MAYER Textilmaschinenfabrik GmbH
Bruhlstralse 25

63179 Obertshausen

Phone +49 6104 4020

Fax +49 6104 402600

E-mail: info@karlmayer.de

KARL MAYER MALIMO
Textilmaschinenfabrik GmbH
Mauersbergerstralse 2, 09117 Chemnitz
PF 713, 09007 Chemnitz

Phone +49 371 81430

Fax +49 3718143110

E-mail: info@karimayer.de

Sucker Textilmaschinen GmbH
Rudolfstralle 10

41068 Monchengladbach

Phone +49 2161 654661

Fax +49 2161 654669

E-mail: info@karlmayer-sucker.de

Switzerland

KARL MAYER Textilmaschinen AG
Fabrikstrasse

CH-9240 Uzwil

Phone +41 71 9558400

Fax +41 719558487

E-mail: info@karlmayer.ch

Japan

NIPPON MAYER LTD.

No. 27-33 1-chome, Kamikitano
Fukui-City, 918-8522

Phone +81 776 545500

Fax +81 776 273400

E-mail: info@nipponmayer.co.jp

P. R. China

KARL MAYER (China) LTD.

518 # South Changwu Road

Wujin District, Changzhou City
Jiangsu Province, Zip code: 213166
Phone +86 519 86198888

Fax +86 519 86190000

E-mail: info@karlmayer.com.cn

KARL MAYER (H.K.) LTD.

Suite 1413, 14th Floor

Ocean Center, Harbour City
Tsim Sha Tsui, Kowloon

Phone +8 52 27239262

Fax +8 52 27398730

E-mail: info@karlmayer.com.hk

www.karlmayer.de

we care about your future

/@ %\
MAYER
s

KARIL MAYER

Italy

KARL MAYER ROTAL S.r.L.

Via Trento N°117

38017 Mezzolombardo (TN)
Phone +39 0461 608611

Fax +39 0461 601790
E-mail: info@karlmayerrotal.it

UK

KARL MAYER Textile Machinery LTD.
Kings Road, Shepshed

Leic. LE 12 9HT

Phone +44 1509 502056

Fax +44 1509 508065

E-mail: info@karlmayer.co.uk

USA

KARL MAYER North America
Mayer Textile Machine Corp.

310 North Chimney Rock Road
Greensboro, North Carolina 27409
Phone +1336 294 1572

Fax +1336 8540251

E-mail: info@karlmayerusa.com
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