ERICH HENSCHKE

Hersteller von Qualitatsdochten flir die Kerzenindustrie
seit 1954
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Nachfolgendes Diagramm zeigt die konventionelle Gliederung des
Dochtherstellungsprozesses

Materialeingang Rohgarnlager — Fachen

A 4

—

Flechten > Halbfabrikatelager |— Ausrustung
Aufmachung
Spulerei » Fertigwarenlager |— Versand
Verpacken
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Materialeingang

|

Rohgarnlager

Qualitatsprifung des Wareneingangs:
- Gewicht

- Feuchtigkeit

- Garnstarke

- Garnqualitat
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|

Fachen

|

Flechten

Halbfabrikatelager

l

Baumwollblndel in einer bestimmten
Fadenzahl werden auf sogenannte
Flechtspulen gebracht.

Die Flechtmaschinen werden mit den
Flechtspulen bestlckt und die Garn-
bUndel miteinander verflochten.

Durch die Flechtung wird der erste
Grundstein fur die spatere Docht-
krimmung gelegt, welche allerdings
noch durch die nachfolgende Ausrlstung
unterstitzt wird.
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Ausrustung / Praparation:

1.

Ausrustung

Reinigen / Waschen

Entfernen von Baumwachs,

Schalenteilen, Spinnavivagen

und sonst. Verunreinigungen.

Bleichen

Zur besseren Optik.

Praparieren

Zweck:

- GleichmaBiger Abbrand

- Dochtkrimmung

- Dochtstabilisation

- GleichmaBiges Kirzen des Dochtes
wahrend des Brennens

- Flammtemperatur

- Erhéhung der Saugfahigkeit

- Bestandigkeit gegenliber Sauren

- Verhinderung des Verglihens
nach dem Loschen der Kerze.
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Aufmachung
Spulerei
Verpacken

A 4

Fertigwarenlager

Versand

Nach der Ausrustung werden die Dochte
getrocknet und auf Versandspulen in den
verschiedensten Aufmachungen gespult.
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Neue Produktionsmethode: Die
Garnpraparation

Die Baumwollgarne
werden vor dem Flechten
prapariert.

Diese Methode ergibt eine
einheitliche und
durchgehende Praparation.




BETRIEBSFUHRUNG
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Hersteller von Qualitatsdochten flir die Kerzenindustrie
seit 1954
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Stearin

oy o [ Paraffin Bienenwachs Pflanzliche
e Wachse
Konsistenz flissig flissig héher viskos, hohe Viskositat
bei hoheres und Gewicht
Abbrand Gewicht - flissig
- flissig
Brennteller / groBer kleiner kleiner kleiner
Abschmelzen | Brennteller | Brennteller Brennteller Brennteller
Agressivitat mittel sehr hoch hoch mittel bis sehr
hoch
Qualitat / gut gut, schwankend schwankend
Reinheit zum Teil

schwankend
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2. Beschreibung der gewunschten Dochtqualitat

Viskositat: Der Docht muss starker sein als ein vergleichbarer Docht far
Paraffin und bendtigt eine sehr gute Standfestigkeit.

Brennteller: Die DochtgroBe und der Dochtstand muss zum
entsprechenden Durchmesser der Kerze passen.

Agressivitat: Die Praparation des Dochtes muss dem Wachsmaterial
standhalten bzw. dem Material entsprechend angepasst werden.

Qualitat/Reinheit: Der Docht soll ,Butzenfrei“ brennen, er muss etwaige
Verunreinigungen des Material rickstandslos bewaltigen bzw.
verbrennen kdnnen.
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3. Erste Versuche mlt Standarddochten

Versuch 1:

Gegossener Stumpen
@ 60 mm

Material: Rapswachs
Polycerin® 9562
Docht: 34/36,
gebleicht, B2

"t
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3 Erste Versuche mit Standarddochten

Versuch 2:

Gegossener
Stumpen & 60 mm
Material: Rapswachs
Polycerin® 9562
Docht: 34/32,
gebleicht, B2

nd
W il
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3. Erste Versuche mit Standarddochten

Probleme beim Rapswachs:

m—

Hohe Viskositat, der Docht krimmt sich zu stark

Hohe Saurezahl, die Baumwolle wird
angegriffen und der Docht wird zu kurz

Bei Dochten mit einem sehr guten Stehvermégen (enge
Flechtung, viele Innenfaden) bildet sich ein ,Butzen®
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3. Erste Versuche mit Standarddochten

Versuch 1:

GefaBkerze @ 60 mm
Material: Sojawachs
NaturWax® C3
Docht: 34/32,
gebleicht, B2

il
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3. Erste Versuche mit Standarddochten

Probleme beim Sojawachs:

—> Hohe Viskositat

— Dochtstand und ,,Butzenbildung®
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3. Erste Versuche mit Standarddochten

?

Wie finden wir einen guten Kerzendocht fur ,Rapsstumpen® und ,Sojaglaser*?
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4. Entwicklungsstufen: Moglichkeiten der Dochtanpassung

Stellschrauben®
des Dochtherstellers:




i

4. Entwicklungsstufen: Moglichkeiten der Dochtanpassung

Um einen fur ein Kerzenmaterial
geeigneten Docht herzustellen,
kann der Dochthersteller an folgenden
,otellschrauben drehen®.
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4. Entwicklungsstufen: Moglichkeiten der Dochtanpassung

- Rohstoff- bzw. Fasermaterial

- Garnqualitat < Qualitat der Baumwolle
- Garnfeinheit

- Garnart

- Anzahl der Faden im Docht

-lechtdichte
—adenspannung
Konstruktion des Geflechts

Praparation
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4. Entwicklungsstufen: Moglichkeiten der Dochtanpassung

Rohstoff- bzw. Fasermaterial:

Dochte werden vorwiegend aus
Baumwolle hergestellt.

Es gibt jedoch auch noch andere
textile Fasern, welche zur
Dochtfertigung verwendet werden
z.B. Viskose, Glasfaser, Papier,
Polyester, Leinen.
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4. Entwicklungsstufen: Moglichkeiten der Dochtanpassung

Baumwolle:

g

Bllte Kapsel aufgesprungene Kapsel
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4. Entwicklungsstufen: Moglichkeiten der Dochtanpassung

S -‘l Zweig mit auf-
).:-“*‘ | gesprungenen
e 4 Kapseln

/

Baumwollfaser, Langsansicht unter dem Mikroskop



=

o

4. Entwicklungsstufen: Moglichkeiten der Dochtanpassung

Arbeitsgange in der Baumwollspinnerel,
bis zum fertigen Faden:
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4. Entwicklungsstufen: Moglichkeiten der Dochtanpassung

- Ernte

- Entkernen

- Reinigen

- Parallelisieren (Kardieren)

- Egalisieren, Durchmischen (Strecken)

- Evt. Kimmen (dann nochmals Strecken)

- Erzeugung Vorgarn (Flyerlunte)

- Verspinnen (fur Dochtfertigung — Ringspinnen)
- Evi. Verzwirnen

- Evt. Bleichen



4. Entwicklungsstufen: Moglichkeiten der Dochtanpassung




=

A\

4. Entwicklungsstufen: Moglichkeiten der Dochtanpassung

Garnqualitat < Qualitat der Baumwolle:
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4. Entwicklungsstufen: Moglichkeiten der Dochtanpassung

Die Qualitat der Baumwolle ist von Faserlange (Stapel),
Feinheit, Glanz, Reinheit und Farbe abhangig.
Die ersten vier Qualitatsmerkmale stehen in
einer engen Beziehung zueinander.
Je langer eine Faser ist, desto feiner, glanzender
und reiner ist sie.

Somit ist die Faserlange der wichtigste Qualitatsfaktor.
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4. Entwicklungsstufen: Moglichkeiten der Dochtanpassung

Baumwollqualitaten

Bezeichnung

Kurzstapel

Mittelstapel

Langstapel

Extra-Langstapel

Faserlange

kurzer als 25 mm

25 bis 28 mm

29 bis 34 mm

35 bis 55 mm

wichtigste Erzeugerlander

China, Indien, Pakistan, USA,
Tlrkei

China, USA, Usbekistan, Brasilien,
Agypten, Sudan, Mexiko, Turkei

USA, Agypten, Sudan, Usbekistan

USA, Agypten, Sudan, Peru



4. Entwicklungsstufen: Moglichkeiten der Dochtanpassung

Kurzstapel Mittelstapdl Langstapel Extraangstapel

I 1
ey
[

1Enll=25_.4 mm

Etwa 90 % des Baumwollaufkommens der Welt entfallen auf Kurz- und
Mittelstapel, 7—8% auf Langstapel und 2—3% auf Extra-Langstapel
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4. Entwicklungsstufen: Moglichkeiten der Dochtanpassung

Garnfeinheit:
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4. Entwicklungsstufen: Moglichkeiten der Dochtanpassung

Nm = nummermetrisch, Nm 34/1 heif3t =>
34 Meter des Fadens wiegen 1 Gramm

Je hoher die Nummer, desto feiner das Garn,
desto dunner kann der Docht konstruiert werden.
Je hdoher die Garnfeinheit, desto besser
muss auch die eingesetzte Baumwollqualitat sein.
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4. Entwicklungsstufen: Moglichkeiten der Dochtanpassung

Garnweife




Balkenwaage mit Skala Nm 35
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4. Entwicklungsstufen: Moglichkeiten der Dochtanpassung

Garnart:
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Ein Garn besteht aus einem Einzelfaden,
ein Zwirn aus mindestens zwei Einzelfaden.

Vorteil Zwirn gegentber Garn => hohere ReiBfestigkeit,
bessere GleichmaBigkeit bei gleicher Feinheit



4. Entwicklungsstufen: Moglichkeiten der Dochtanpassung

Anzahl der Faden im Docht:
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4. Entwicklungsstufen: Moglichkeiten der Dochtanpassung

Uber die Anzahl der Faden |&sst sich die Dicke des Dochtes regulieren,
ebenso Uber die Garnfeinheit (und bedingt auch durch die Fadenspannung).
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4. Entwicklungsstufen: Moglichkeiten der Dochtanpassung

Flechtdichte und Fadenspannung:
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4. Entwicklungsstufen: Moglichkeiten der Dochtanpassung

Mittels der Flechtdichte und der Fadenspannung lassen sich
die Kapillarwirkung des Dochtes und der Dochtstand beeinflussen.

Flechtdichte bzw.
Flechten pro cm
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Steuerung der
Fadenspannung

KI6ppel mit entspanntem Kloppel mit gespanntem
Faden, nach der Entlastung Faden, vor der Entlastung




4. Entwicklungsstufen: Moglichkeiten der Dochtanpassung

Konstruktion des Geflechts:
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4. Entwicklungsstufen: Moglichkeiten der Dochtanpassung

Fur den Einsatz in Kerzen stellt Henschke zwei verschiedene
Geflechtarten her. Flachdochte und Runddochte.
Ein einfacher Flachdocht besteht ausschlief3lich aus Oberfaden.
Die Machart ist der klassische Zopf.
Drei Fadenbilndel werden kreuzweise Ubereinander gelegt.
Der Querschnitt sieht aus wie eine 8.

—~

Querschnitt Flachdocht

N



4. Entwicklungsstufen: Moglichkeiten der Dochtanpassung

Bei Runddochten sieht der Querschnitt in etwa aus wie zwei
ineinander verschachtelte Achten.

)

Querschnitt Runddocht
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Flachdocht Runddocht

Querschnittfoto Flachdocht und Runddocht
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Durch den» Einsatz Von »Unterféd’en (éuch Innénfé»den) kanh
sowohl dem Flachdocht, als auch dem Runddocht zusatzliche
Eigenschaften verliehen werden.

. Innenfiden

Flachdocht mit Innenfaden

Oberfiden
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4. Entwicklungsstufen: Moglichkeiten der Dochtanpassung

Praparation:
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4. Entwicklungsstufen: Moglichkeiten der Dochtanpassung

Die Praparation hat folgende Aufgaben:

- gewahrleistet gleichmafiges Abbrandverhalten, bzw. ruhige
und gleichmaBige Flamme
- Stabilisierung des Dochtstandes (Biegung und Neigung)
- gleichmaBiges Einkdrzen des Dochtes mit dem Verbrennen der Kerze
- Verbesserung des Kapillareffektes
- Steuerung der Flammentemperatur (in gewissen Grenzen)
- Schutz vor Sauren (Stearin)
- Steuerung der Nachglihzeit
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Strangpraparation:

Behalter fur Praparation Anlage fur Strangpraparation
mit eingelegten Strangen
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4. Entwicklungsstufen: Moglichkeiten der Dochtanpassung

Garnpraparation:

Henschke prapariert bei vielen Dochtsorten
bereits das Garn.
Vortell ist eine intensivere, gleichmaBigere Praparation.



97

4. Entwicklungsstufen: Moglichkeiten der Dochtanpassung

Zusammenfassend ist zu sagen, dass alle aufgezahlten ,Stellschrauben®
in Abhangigkeit zueinander stehen. Wenn man einen der Parameter andert,
andern sich auch die anderen.



ERICH HENSCHKE

e g e e e o g e e P T g 2 e

5. Brennergebnisse

Versuch 1:

Gegossener
Stumpen @ 60
mm

Material:
Rapswachs
Polycerin® 9522
Docht: RD 9,
gebleicht, BIE
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Nach 4
Stunden
Brennzeit

Nachglimmzeit:
< 12 Sek.

Verbrauch: OKk,
verschiedene
RunddochtgroBen

Kein RuBen




5. Brennergebnisse

Versuch 2:

GefaBkerze @ 60 mm
Material: Sojawachs
NaturWax® C3
Docht: HPC 12,
gebleicht, KS

ERICH HENSCHKE



Nach 4
Stunden
Brennzeit

Nachglimmzeit:
< 14 Sek.

Verbrauch: OKk,
verschiedene
DochtgroBen

Kein RuBen, sehr
geringe
Restebildung

ERICH HENSCHKE
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Vielen Dank fiir lhre
Aufmerksamkeit



