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Die preisliche Entwicklung wurde auch durch die Wech-
selkurse wesentlich beeinflusst. Da China seine Preise in
der Landeswahrung (RMB) ausdrickt, und diese eine
dem US-Dollar und dem japanischen YEN &hnliche Ent-
wicklung durchmachte, resultierten weitere z.T. be-
trachtliche Preissteigerungen in den européischen Wah-
rungen. Wie bereits erwahnt, hatte dies allerdings nicht
nur negative Einwirkungen, sondern hat vor allem der
starke US-Dollar zur Stimulierung des Exportgeschéaftes
in den Dollarraum beigetragen.

Ende Dezember 1983 L. Zosso

DESCO von Schulthess AG, Zlrich

Literatur

Neue Normen

Die mikrobiologische Arbeitsgruppe fiir Sanitation und
Impedorierung, welche der SNV-Gruppe 108 angeglie-
dert ist, hat 1983 die Norm 195 924 in den Sprachen
deutsch, franzdsisch und englisch erarbeitet.

- SN 195924 Textile Fldichengebilde
Prifung der antibakteriellen Wirkung:
Keimzahlmethode
Ausgabe 1983, Preis Fr. 38.-
Etoffes
Contréle de I'activité antibactérienne:
méthode du comptage des germes
(Traduction)
Ausgabe 1983, Preis Fr. 38.-
- SN 195 924e Textile fabrics
Determination of the antibacterial acti-
vity:
germ count method (Translation)
Ausgabe 1983, Preis Fr. 38.—

Diese Methode dient der quantitativen Bestimmung der
Wirkung einer antimikrobiellen Ausriistung von dichten
Textilien und andern Materialien gegen Bakterien. Sie
weist auf, ob und wie stark Bakterien unter optimalen
Wachstumsbedingungen auf dem Testmaterial ge-
hemmt oder abgetétet werden. In der «Textilveredlung
(18 [2] 1983, S57-63) wurde dieses Priifverfahren im
Zusammenhang mit den bereits bestehenden Normen
(SN 195 920-195 923) diskutiert und in eine Gesamtbe-
trachtung tber die Priifung von antimikrobiellen Ausrii-
stungen einbezogen.

~SN 198416 Textilindustrie: Stiicklainge und Stiick-
breite von Maschenwaren, ist neu-
bearbeitet worden und ersetzt die
1961 herausgegebene Norm.
Ausgabe 1983, Preis Fr. 19.—

Diese Normen kénnen bezogen werden bei:

= SNV-Gruppe 108, AK Textilpriifung, c/o EMPA,
Postfach 977, CH-9001 St. Gallen

= Sphweizerische Normenvereinigung,
Kirchenweg 4/Postfach CH-8032 Zirich

- SN 195 924f

Schweizerische Vereinigung
von Textilfachleuten

SVT

Weiterbildungskurs Nr. 4
«Neues von der ITMA 1983»

Eine Ubersicht

Die ITMA, die grosste und umfangreichste Textilmaschi-
nenmesse der Welt, das Mekka der Textiler, fand im ver-
gangenen Jahr in Mailand statt. In ihren Dimensionen
diirfte sie sich inzwischen stabilisiert haben auf etwa:

- 125000 m2 Ausstellungsflache
- 1250 Aussteller
- 130000-150000 Besucher

Den meist zufriedenen Gesichtern des Verkaufsperso-
nals an den Stédnden konnte man entnehmen, dass es im
Jahr 1983 nicht nur eine Besucher-, sondern auch eine
Verkaufsmesse war. Dabei zeigen die hohen Verkaufs-
ziffern im Umfeld der ITMA die wieder steigende Zuver-
sicht der Textilindustrie.

Bemerkenswert dabei ist, dass man die Maschinen
mehrheitlich in die Industrielander und weniger in die
Entwicklungslander absetzen konnte. Betrachtet man
allerdings die desolaten Finanzverhaltnisse dieser Lan-
der, ist es nicht sonderlich verwunderlich. Darlber
hinaus koénnte diese Zurlickhaltung aber bereits andere
Grunde haben, denn die ITMA 83 hat klar aufgezeigt:

— Die Textilanlagen werden immer kapitalintensiver

— Sie liegen im Bereich hochentwickelter Technologien

— mit einem immensen Bedarf an Know-how und

— bestens ausgebildetem Personal

— sowie hohen Anforderungen an Innovations- und
Kreativitatsvermogen.

Alles durchwegs Voraussetzungen, die in den Entwick-
lungsléandern sparlich gesat sind.

Man kann daher sagen, dass die ITMA eine Entwicklung
aufgezeigt hat, die eindeutig zu Gunsten der Industrie-
lander und genau so eindeutig zu Ungunsten der Ent-
wicklungslander geht. Die Hande kdnnen wir allerdings
noch nicht in den Schoss legen — im Gegenteil. Im Zuge
der Rationalisierung und Modernisierung werden welt-
weit vermehrt alte Produktionseinheiten durch neue er-
setzt, bei kaum reduzierter Gesamtzahl an Einheiten. Zu
diesen Ersatzinvestitionen kommen Neuinvestitionen
hinzu. Da aber die neu installierten Maschinen meist be-
deutend hohere Leistungen aufweisen, der Markt in den
nachsten paar Jahren jedoch kaum wesentlich aufnah-
mefahiger wird, kann der Konkurrenzdruck nicht ab,
sondern hdochstens zunehmen. Sollten sich die Européaer
aber wieder auf ihre alten Tugenden besinnen:

— Leistungswille

— Flexibilitat

— Qualitadtsbewusstsein

— Innovation

— Kreativitat

— Bildung und Ausbildung,

und sich den rasanten Veranderungen anzupassen ver-
mogen, dann arbeitet die Zeit fir sie. :
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Darliber hinaus hat die Messe weitere klare Trends auf-
gezeigt:

- Die Elektronik ersetzt immer mehr Teile der Mechanik.

- Die Automation gewinnt weiter an Terrain

- ebenso die Prozesstiberwachung und Prozess-
steuerung mittels Datenverarbeitungsanlagen.

— Es werden vermehrt neue Verfahren zur Produkterzeu-
gung entwickelt.

— Neben den Robotern
sind die Japaner im kommen

Letzteres bekam man sehr eindriicklich vor Augen ge-
flhrt.

In den nachfolgenden kurzen Artikeln sind einige Trends
innerhalb der einzelnen Sparten der Textilindustrie fest-
gehalten.

Die Baumwollspinnerei
1. Resiimee

Das Umfangreichste und Vielféltigste an Neuerungen
bekam man wohl im Spinnereisektor zu sehen. Was in
der Einleitung bereits als auffallende Merkmale fiir die
ganze Messe angesprochen wurde, gilt hier im besonde-
ren:

- Leistungssteigerung
- Automation

- Prozesstiberwachung
- Prozesssteuerung

dabei ohne den massiven Einsatz an Elektronik in diesem
Ausmass undenkbar.

BDT AFC RSK

Dartber hinaus bleibt festzuhalten:

— Die Rotorspinnerei gehort fast schon zu den konven-
tionellen Spinnverfahren

— Manch neues Verfahren der letzten Messen war nicht
mehr zu sehen

— oder mit zurickgenommenen Erwartungen

— Daflr zeigte man aber einige sehr interessante neue
Systeme

— d. h. die Ringspinnmaschine wird weiter zurlickge-
drangt, ohne aber ihre dominierende Stellung so
schnell zu verlieren.

— Wahrend man fiar die Umweltfreundlichkeit einiges
getan hat,

— scheint das Energiebewusstsein noch nicht Uberall
den entsprechenden Stellenwert bekommen zu haben

Da die Maschinen der Fa. Rieter in dieser Zeitschrift im
Bild und Text bereits vorgestellt wurden, sind in der
nachfolgenden kurzen Ubersicht zur Spinnerei keine Rie-
ter-Maschinen mehr im Bild gezeigt.

2. Spinnereivorwerk

2.1 Putzerei

Die Ballen werden bei neuen Anlagen ausnahmslos auto-
matisch und meist auch elektronisch gesteuert und pro-
grammierbar abgetragen. Durchgesetzt hat sich dabei
das Prinzip des Rieter-Unifloc.

Tritzschler zeigt in der Gesamtanlage mit dem Feed-
commander ein neues System des Materialdurchlaufs.
Hierbei miissen die Maschinen nicht standig an- und ab-
gestellt werden, sondern sie laufen dem Materialbedarf
angepasst, gleichmassig durch.
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2.2 Karden

Die Hochleistungskarden mit Leistungen bis 80 (100)
kg/h werden heute von verschiedenen Herstellern ange-
boten. Sie haben sich zum Teil bereits in der Praxis be-
wahrt. Die hohen Leistungen lassen sich erzielen durch:

A B

Abb. 2: Kardierhilfen von Graf

Abb. 1: Feedcommander von Tritzschler

— héheren Walzendrehzahlen

— feinere Garnituren

— diese wiederum dank der eingesetzten Kardierhilfen
(z.B. Kardierplatten),
weil die bessere Auflosung die Garnituren schont

C
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Man arbeitet vermehrt mit rickwartslaufenden Deckeln
und setzt auch oft Kardenregulierungen ein. Erstmals
gleiten bei einem Hersteller die Deckel nicht auf Metall-
gleitflaichen, sondern auf an den Enden der Deckel befe-
stigten Kugellagern.

2.3 Kémmerei

Fur Kdmmaschinen gibt es nur noch wenige Hersteller.
Beeindruckend war hier die bereits eingefiihrte und be-
wahrte Maschine von Rieter, die 300 Kammspiele pro
Minute und mehr zulésst.

2.4 Strecken

Sehen konnte man hier eine neue Generation von Strek-
ken wie z.B. die Strecke D1 von Rieter oder die Strecke
der SACM. Sie erlauben Produktionsgeschwindigkeiten
bis zu 800 m/min. Erhéltlich sind ein- oder zweikdpfige
Maschinen, wobei z.B. bei Zinser und SACM beide Kop-
fe mit unterschiedlichem Material arbeiten kénnen.

Abb. 3

Kannenkomprimierung von Zinser

Bel_ fast allen Herstellern sind die Strecken heute wahl-
Weise mit Langzeit-, eventuell auch mit Kurzzeitregulie-
rungen zu erhalten. Sie sind teilweise Eigenfabrikate,
sehr oft aber von Zellweger bezogen, mit pneumatischer
oder anderer Messung.

slnser und Toyoda offerieren in den Boden einzulassen-
e Kannenpressen, die das Fassungsvermogen der Kan-
nen um 50% erhdhen.

2.5 Flyer

Das Gezeigte war wohl etwas enttduschend. Es gab we-
nige Weiterentwicklungen und vor allem auch kaum die
seit langem erwarteten Abziehgerédte zu sehen. Nur die
Japaner zeigten Flyerdoffer. Trotz meist hdngender FlG-
gel hat man die Spindeldrehzahlen nicht erhéht, sondern
wie es scheint, auf 1300 — 1350 U/min. nivelliert. Gut
fiir die Spinnereien diirfte der neue gezeigte Klettenstrei-
fen der Hiilsen sein, eine sehr einfache, aber wirksame
Anlaufhilfe.

3. Ringspinnmaschine

Obwohl verschiedene Operationen in der Ringspinnerei
bereits mechanisiert oder automatisiert wurden wie z.B.
das Reinigen und das Abziehen, lasst sich noch einiges
zur Rationalisierung tun. Denn noch immer entfallen
etwa knapp die Hélfte der Lohnkosten auf die Ringspin-
nerei. Will man weiter Personal einsparen, muss man die
Spinnerin von einem grossen Teil des Behebens von Fa-
denbriichen befreien. Daflr zeichnen sich zwei Wege
ab:

A. Man gibt sich mit den heutigen Fadenbruchzahlen zu-
frieden, setzt dann aber automatisch arbeitende Fa-
denankniipfer ein. Ein solcher Fadenanknipfer, nur
von der Fa. Zinser gezeigt, weist heute bereits einen
Anspinnerfolg von 80% auf.

N
m

Abb. 4 FIL-A-MAT von Zinser

B. Man reduziert die Fadenbruchzahl um ein betrachtli-
ches Mass. Dieser Weg scheint heute gangbar zu
sein durch:



30

mittex 1/84

— Geschwindigkeitsregulierungen
(Lagenregulierungen)

— Verbesserungen im Bereich des Streckwerks

— Verbesserung des Vorgarns u. a. durch Einsatz der
Prozesstiberwachung und -steuerung auch im Vor-
werk, haben doch ca. 50% der Fadenbriche ihre
Ursachen im Vorwerk.

Allgemein rechnet man mit der Halbierung der Faden-
bruchzahlen in den nachsten Jahren.

Neben der Personalreduzierung gilt es aber auch, die
Leistung und die Wirtschaftlichkeit der Maschine zu ver-
bessern. Da der mitlaufende Ring in der Baumwollspin-
nerei nichts gebracht hat, sind andere Losungen vor-
stellbar:

- Verwendung kleinerer Kopsformate, um so mit hohe-
ren Spindeldrehzahlen arbeiten zu koénnen. Maglich
wird dies durch den Einsatz von Doffern und den Er-
satz der Knoter durch Spleisser.

— Geschwindigkeitsregulierungen  (Lagenregulierung),
die ebenfalls hohere Spindeldrehzahlen erlauben.

— Verbesserungen im Bereich Ring und Laufer.

Dariiber hinaus hat man die Wirtschaftlichkeit bereits
verbessert, indem man die Maschinenlangen erhoht hat
z.B. auf bis 1200 Spindeln pro Maschine. Bei langen Ma-
schinen sollte man aber berlcksichtigen, dass es hier
klare Optima gibt.

Noch im Gesprach sind die Luntenstopvorrichtungen.
Zusammen mit einem Fadenanknlipfgerat koénnen sie
manchmal sinnvoll sein. Sonst sind sie fir die Baumwoll-
spinnerei im Moment wohl noch zu aufwendig. Interes-
sant konnten beide werden, wenn man im Nacht- und
Sonntagsbetrieb mit reduziertem Personalbestand arbei-
tet.

4. Rotorspinnerei

Hat bis vor kurzem nur die Fa. Schlafhorst eine wirklich
brauchbare, vollautomatische Rotorspinnmaschine an-
geboten, so haben jetzt einige andere Hersteller auf-
schliessen kdnnen. Die vollautomatische Maschine, bei
der nur noch die Vorlagespulen manuell zu wechseln
sind, ist heute praktisch eine Selbstverstandlichkeit. Die
Rotordrehzahlen gehen bis 80000, teilweise sogar bis
tiber 90000 U/min. Die Spulen kénnen Konizitaten bis
5° 20" aufweisen. Zu bedenken ist allerdings, dass
grosse Konizitaten mit einem hohen konstruktiven Auf-
wand erkauft werden mussen.

Fadeniberwachung, Langenmessung und Datenerfas-
sung setzen sich vermehrt durch. Teilweise kommen fur
die Spulenablage Roboter zum Einsatz. Es kdonnen aber
auch zur Maschine gehoérende Spulenstapler wie bei Rie-
ter oder Investa sein.

Gesprochen wird bei den Rotorspinnmaschinen heute
vor allem von drei Fabrikaten:

Rieter
Schlafhorst
Schubert & Salzer,

wobei Rieter durch seine Einfachheit und das klare Kon-
zept besticht.

5. Neue Spinnverfahren

5.1 Generell

Die bis heute eingesetzten neuen Spinnverfahren kon-
nen die Ringspinnmaschine nur im groben bis mittleren
Garnfeinheitsbereich ersetzen. Im mittleren bis feinen
Bereich gab es keine Alternativen. Die ITMA 83 brachte
nun zwei Verfahren, die das andern konnten. Sie sind
vom Konzept her nicht neu, neu ist nur, dass es gelang,
sie industriegerechter zu konstruieren. Die beiden neuen
Systeme der Garnerzeugung sind das:

— O.E.-Friktionsspinnen und
— Falschdrahtspinnen (z. B. Luftdiisenspinnen)

Neben den vielen angebotenen Umwindespinnmaschi-
nen, die teilweise im groben Garnsektor Erfolg zu ver-
sprechen scheinen (z.B. Teppiche, Heimtextilien) sollen
hier nur die beiden oben erwdhnten Verfahren Erwéh-
nung finden.

5.2 O.E.-Friktionsspinnen

Zum bereits bekannten System Dref 2 kommt eine Ma-
schine von Platt Saco Lowell hinzu. Sie verspricht durch
ihre Einsatzmoglichkeit in der Baumwollspinnerei fir
Baumwolle und Chemiefasern im mittleren Feinheitsbe-
reich (15 - 60 tex/Ne 10 — 40) und Produktionsge-
schwindigkeiten bis 300 m/min sehr interessant zu wer-
den. Da es eine Offen-End-Maschine ist, arbeiten Ein-
laufteil und Auslaufteil wie bei der Rotorspinnmaschine.
Der Unterschied liegt im Spinnaggregat.

Die aufgelosten Fasern fliegen, durch den Leitkanal ge-
flihrt, auf zwei schnell drehende Trommeln auf. Durch
die Rotation der beiden Walzen bedingt, werden die in
den Zwickel angesaugten Fasern wie beim Dref2-Ver-
fahren fortlaufend zu einem Garn eingerollt. Wahrend
bei Dr. Fehrer (Dref) beide Trommeln perforiert sind, ist
diese bei Platt nur bei einer der Fall. Die zweite Trommel
ist glatt. Auch ldasst man die Fasern nicht als offene Fa-
serwolke zu den Trommeln fliegen, sondern leitet sie im
erwdhnten Kanal.

Das Garn hat normale, messbare Drehungen und liegt im
Charakter irgendwo zwischen Ring- und Rotorgarn.

Friktionswalize
Transferrdhrohen

Autwickelspule

Abb. 5: O.E.-Friktionsspinnen nach Platt

Luntenkanne
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Sliver

Nozzle for twisting
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Delivery roller

Yarn clearer

N, air nozzle

Take-up package

Abb. 6

Murata Jet-Spinner

5.3 Luftdiisenspinnmaschine

Sie \{vurden von Murata (bekannt), Toyoda und Howa
gezeigt. Vom Murata-Jet-Spinner sind bereits tiber 200
Maschinen im Einsatz. Es ist fir die Baumwollspinnerei

Ringspinn-
maschine

Transportautomatisierung

im mittleren bis feineren Garnbereich (7,5 — 24 tex/Ne
25 - 80) bei Geschwindigkeiten bis 180 m/min ein inter-
essantes Verfahren. Allerdings kann man im Moment
noch kaum sinnvoll reine Baumwoll-, sondern nur Syn-
thetik- oder Mischgarne erzeugen.

Ein in einem 2-Riemchenstreckwerk bis 200-fach verzo-
gener Faserverband passiert hintereinander zwei Luftdi-
sen. Die erste Diise hat, grob gesagt, den Faserverband
etwas aufzuwirbeln und Faserenden abzuspreizen. Die
zweite Dlse erteilt durch den Luftwirbel den erforderli-
chen Falschdraht. Nach dem System des falschen Drah-
tes (siehe Mittex 5/83), werden die Fasern, die im Ein-
lauf Drehungen bekommen haben, im Auslauf wieder
parallelgelegt, die Randfasern aber, die im 1. Teil teil-
weise oder ganz der Drehung ausweichen konnten, im
2. Abschnitt verdreht. Sie wickeln sich als Mantelfasern
um die im Kern parallelliegenden Kernfasern herum. Es
entsteht ein sogenanntes «geblindeltes» Garn.

Wiahrend der Murata-Jet-Spinner einseitig gebaut ist, ist
der Toyoda-Prototyp zweiseitig, was letztlich fir den
Spinner interessanter sein kénnte.

6 Automatisierung des Materialtransports

Wie Prof. Dr. Egbers einmal erwédhnte, ist die Spinnerei
nur zu einem Teil ein Fertigungsbetrieb, zu einem sehr
grossen Teil aber ein Transportunternehmen. Diese
Feststellung ist nicht ganz unberechtigt, denn fiir die
Materialverschiebung zwischen den einzelnen Ferti-
gungsstufen ist ein betrachtlicher Aufwand erforderlich.
Kein Wunder also, dass man schon lange versucht, die-
sen Aufwand zu reduzieren, z.B. durch gréssere Fillun-
gen der Materialtrager oder Automatisierung des Trans-
portes (Abb. 7).
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Die Japaner, vor allem sie, haben nun an der ITMA neue
Konzepte vorgestellt, bei denen z.T. zwischen Flyer und
Schlichterei kein manueller Transport mehr erforderlich
ist. Innerhalb der Spinnerei werden die automatisch ab-
gezogenen Flyerspulen an die Ringspinnmaschinen, und
die hier ebenfalls automatisch abgezogenen Kops direkt
an einen an die Ringspinnmaschinen angeschlossenen
Spulautomaten weitergegeben (Abb. 8). Die Kreuzspu-
len wiederum lassen sich z.B. durch einen Roboter in
Karton einlegen oder zum Weitertransport auf Trans-
portwagen aufstecken.

==\
%"a’%ﬂ 1

Abb. 8

Verbundsystem von Ringspinn- und Spulmaschine

Neu ist dies alles (ibrigens nicht, denn die vollautomati-
sche Spinnerei wurde bereits vor 30 Jahren einmal vor-
gestellt und das Verbundsystem Ringspinn-/Spulma-

schine war auch schon an zwei Messen zu sehen. Die
Vorbedingungen fiir die Transportautomatisierung sind
heute allerdings besser als friher.

7. Prozessleittechnik

Der Druck auf die Spinnereibetriebe, ihr Material, ihre
Betriebsmittel usw., noch besser als seither auszunut-
zen, auf den vorhandenen Instrumenten noch virtuoser
zu spielen, wird sich weiter verstéarken. Es lassen sich
aber alle Méglichkeiten nur dann voll ausschopfen,
wenn man alle Mittel und alle Bedingungen bis ins Detail
kennt. Wahrend sich die Prozessleittechnik, also Uber-
wachung und Steuerung mit Hilfe der Datenverarbei-
tungssysteme, in der Weberei, Spulerei und neuestens
auch Ringspinnerei bereits bewahrt haben, bringt nun
die auf diesem Sektor fihrende Firma Zellweger eine
neue Stufe dazu, namlich die Prozessleittechnik flir das
Spinnerei-Vorwerk. Daruber hinaus offeriert sie aber
noch die totale Prozesstiberwachung und -steuerung fir
den ganzen Betrieb inkl. Priflabor (Abb. 9).

Die Daten, Werte, Fertigungsbedingungen sind zwar
weiter in den zustandigen Substationen, aber nun auch
noch zentral und gesamthaft in der bergeordneten Ein-
heit far langere Zeitrdume gespeichert und jederzeit als
Ziffer, Tabelle oder Graphik abrufbar.

W. Klein
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Weiterbildungskurs Nr. 4
«Neues vonder ITMA 1983»

Spulerei und Zwirnerei

Einleitung

Zwischen der Garnproduktion und der Herstellung von
textilien Flachengebilden bilden die beiden Produktions-
zweige Spulerei und Zwirnerei die Pufferzone. Die Spu-
lerei wie auch die Zwirnerei sind dadurch in hohem Mas-
se von den vorgelagerten bzw. nachgelagerten Produk-
tionsgebieten abhangig.

Friher gehorte die Spulerei eindeutig zum Weberei-Vor-
werk. Schon seit langerer Zeit ist eine Verlagerung der
Spulerei zur Spinnerei festzustellen. Diese findet nun
einen Hoéhepunkt in der direkten Verkoppelung von
Ringspinnmaschine mit Spulmaschine.

In der Zwirnerei liegen die Verhaltnisse anders. Noch
heute bildet die Zwirnerei einen teilweise eigenstandi-
gen Produktionszweig. Vor allem im Kurzstapelbereich
ist keine Verlagerung oder gar Verbindung mit der vor-
oder nachgelagerten Stufe festzustellen. Anders im
Langstapelsektor, wo mit der Herstellung von sog.
Spinnzwirnen die traditionellen Zwirne konkurrenziert
werden.

Spulerei

Allgemein

Die Spulmaschinen sind schon seit Jahren die am weite-
sten automatisierten Produktionsmaschinen in der texti-
len Fertigung. Materialzufiihrung, Spulvorgang und Spu-
lenabtransport sind automatisiert und in den Spulma-
schinen fest integriert; eine Selbstverstindlichkeit. Die
Aufgabe der Spulmaschine war es schon immer, die
Garne optimal auf die Weiterverarbeitung vorzubereiten.
Vor allem wird Wert gelegt auf eine rigorose Garnkon-
trolle (Reinigung) und eine méglichst grosse knotenfreie
Garnléange.

Bis vor kurzem stand der Garnreinigung die Problematik
gegeniber, dass ein festgestellter Garnfehler nicht hun-
d}ertprozentig__eliminiert werden konnte, sondern durch
ein kleineres Ubel (Knoten) ersetzt werden musste. Heu-
te ist das Spleissen von Garnen in einem breiten Garn-
feinheits- und Rohstoffbereich technisch realisiert. Die
auf Ringspinncopsen angelieferten Garne lassen sich
durch Spleissen praktisch unsichtbar verbinden, so dass

in Zukunft fehlerfreie und knotenfreie Spinnfasergarne
auf den Markt kommen werden.

In letzter Zeit wird dem Spulenaufbau besondere Auf-
merksamkeit geschenkt.

Fir die modernen Webmaschinen, deren Eintragslei-
stung standig gesteigert wird, aber auch fir die heutigen
Zettelmaschinen, werden einwandfrei gewickelte
Kreuzspulen verlangt.

Zu der «Wilden Wicklung» und der Prazisionswicklung
ist eine neue Wicklungsart, die Digitalwicklung, gestos-
sen. Die Praxis wird zeigen, welche dieser Methoden
den hohen Anforderungen gerecht wird.

Im Spulereisektor lassen sich die Entwicklungen der
letzten Jahre etwa folgendermassen zusammenfassen:

— Transportsysteme flir den Copstransport von der
Spinnerei zur Spulerei und den Spulentransport von
der Spulerei zur Weiterverarbeitung mittels Roboter.

- Kleinspulautomaten (10 — 20 Spulstellen) zum Kop-
peln mit der Ringspinnmaschine, aber auch fir grosse-
re Flexibilitat in der Spulerei.

— Spulautomaten mit Einzelspleissvorrichtungen fiir ho-
hen Wirkungsgrad bei intensiver Reinigung.

— Einfachere Copsvorbereitungseinrichtungen, die Gar-
ne und Hilsen wesentlich schonender behandeln und
weniger storungsanfallig sind.

— Pneumatische und mechanische Spleisser flir optima-
le Garnverbindungen.

— Verbesserter Spulenaufbau durch:

— Verfeinerte Bildstérvorrichtungen bei «Wilden
Wicklungen»

— Einsatz der Préazisionswicklung fir Stapelfaser-
garne

— Digitalwicklung als Neuheit fir Stapelfasergarne
und Filamentgarne
— Préazisere Garnreiniger vor allem nach dem kapazitiven
und optischen Messprinzip. Neues digital-optisches
Messprinzip flir grobe Garne.

— Genauere Fadenldangenmessung mit Toleranzen der
Fadenlange von weniger als + 0,3%

Transport

Fir den Copstransport von der Ringspinnmaschine zur
Spulmaschine wurde neben der direkten Verkoppelung
der beiden Maschinen ein Transportsystem gezeigt, das
eine flexible Spulmaschinenansteuerung erlaubt. Uber
den verlangerten Steigférderer gelangen die Copse auf
ein Transportband. Mittels Prozesssteuerung werden
diese nun den verschiedenen Kleinspulautomaten indivi-
duell zugefihrt.

'- \
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Kleinspul- und Einspindelautomaten

Um die in vielen Spulereien gesuchte Flexibilitat zu
gewadbhrleisten, aber auch um die Transportprobleme in
der Spulerei optimaler I6sen zu konnen, kommen ver-
mehrt Kleinspulautomaten zum Einsatz.

Beispiele: — Corner CA 12 — DV von Schweiter
— Kompakt-Autoconer 138 DX/20 von
Schlafhorst
— Prazisionskreuzspulautomat PSA
von Schérer

Die Einspindelautomaten haben vor allem bei mittleren
Garnfeinheiten und intensiver Reinigung eine Berechti-
gung. Maximale Nutzeffekte lassen sich dann nur auf
diese Weise verwirklichen. Zu den bekannten Maschi-
nenbauern, die solche Maschinentypen anbieten, wie
Murata, Savio und Maier ist neu Schérer mit dem Prazi-
sions-Kreuzspulautomat PSA gestossen.

Copsvorbereitung

Auffallend sind die verschiedenen neuen Konzepte, um
die Ringspinncopse schonender vorzubereiten und den
einzelnen Spulstellen zuzufiihren.

Bei Murata werden die Copse auf spezielle Teller ge-
steckt, die dann auf Transportbdndern zu den einzelnen
Spulstellen gefahren werden, ohne dass die Copse ir-
gendwelchen mechanischen Belastungen ausgesetzt
werden. Bis zu finf unterschiedliche Partien kénnen
nach diesem Verfahren auf einer Spulmaschine verarbei-
tet werden.

Schlafhorst separiert die Copse in einem Rundférderer
mit Hilfe der Vibrationstechnik. Anschliessend werden
die Copse langsgerichtet auf einem Flachtransportband
bedarfsgesteuert den einzelnen Spulstellen zugefihrt.

Schweiter wendet fur die Copsvorbereitung ebenfalls
die Vibrationstechnik an. Ohne grosse Cops- bzw. Garn-
beanspruchung gelangen die Copse vom Transportbe-
halter zum Elevator der Copsvorbereitung.

Spleissen

Die vor vier Jahren gezeigten Garnspleissvorrichtungen
sind inzwischen bis zur Praxisreife weiterentwickelt
worden. Der markante Fortschritt bietet nun die Mag-
lichkeit, Spinnfasergarne endlos und knotenfrei herzu-
stellen.

Mesdan, Murata und Schlafhorst arbeiten mit einem
pneumatischen Spleissverfahren, wahrend Savio eine
mechanische Apparatur einsetzt.

Bei den pneumatischen Verfahren werden die Garn-
enden vorerst im Unterdruck aufgeldst. Die beiden ent-
standenen Garnpinsel werden dann unter hohem Luft-
druck verwirbelt.

Beim mechanischen Spleissen werden die Garne zwi-
schen zwei gegeneinander rotierende Scheiben einge-
legt. Diese erzeugen Falschdraht, wodurch an beiden
Garnen zwei Drehungsiibergange Z/S entstehen. Zwei
Fadenzupfer trennen nun an je einem Drehungsiber-
gang die Garne, zwei angespitzte Fadenende sind die
Folge. Nach dem Zusammenflhren der beiden Garnen-
den drehen die beiden Scheiben zurlick. Durch dieses In-
einanderdrehen entsteht eine unsichtbare Fadenverbin-
dung.

Bild 2

Prinzipskizze Savio Tpi 12/82

Spulenaufbau

Die auf Spulautomaten gespulten Spinnfasergarne wur-
den schon immer mit sogenanter «Wilder Wicklung»
aufgewickelt, d. h. mit gleichem Kreuzungswinkel tber
den ganzen Spulendurchmesser. Die Anzahl der Win-
dungen pro Bewicklungshub nimmt also ab mit zuneh-
mendem Spulendurchmesser. Bei dieser Bewicklungsart
sind Bildzonen nicht zu vermeiden. In jeder Spulmaschi-
ne mit «Wilder Wicklung» muss somit eine Bildverhu-
tungsvorrichtung eingebaut sein. Je nach Wirksamkeit
dieser Bildverhitungsvorrichtung ergibt sich ein mehr
oder weniger storungsfreier Garnabzug.

Die Prazisionswicklung wurde bis heute mit wenigen
Ausnahmen fir Filamentgarne eingesetzt. Neuerdings
steht ein Spulautomat zur Verfligung, der speziell fur
Spinnfasergarne entwickelt wurde. Bei der Préazisions-
wicklung ist die Anzahl der Windungen pro Hub vom An-
fangs bis zum Vollspulendurchmesser konstant. Der
Kreuzungswinkel &ndert sich also mit zunehmendem
Spulendurchmesser. Eine Bildzone entsteht nicht, die
Spulmaschine bendtigt daher auch keine Bildstoreinrich-
tung.

Zum ersten Mal wurde die von Schweiter entwickelte
Digitalwicklung vorgestellt. Dabei handelt es sich um
eine Wicklungsart, welche die Vorteile der Prazisions-
wicklung mit denjenigen der «Wilden Wicklung» verbin-
det. Die Spule wird in Schichten aufgebaut, wobei diese

Bild 3: Schweiter, Horgen

DIGITAL- WICKLUNG
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jeweils in Prazisionswicklung gewickelt sind. In be-
stimmten Zeitabstdnden wird das Windungsverhéltnis
so nachkorrigiert, dass der Kreuzungswinkel Gber den
gesamten Spulenaufbau in kleinen Grenzen bleibt.

Garnreiniger

Die elektronischen Garnreiniger werden laufend Uberar-
beitet und mit den neuesten elektronischen Bauteilen
ausgerustet. Dadurch werden Empfindlichkeit, Bedie-
nung, aber auch Wartung und Unterhaltung standig ver-
bessert. Zellweger zeigte bereits vor vier Jahren den
Reinigertyp UAM/D4. Auf 3 Kanélen Uberprift dieser
das Garn auf kurze und lange Dickstellen sowie Diinn-
stellen.

Aber auch die Hersteller von optischen Garnreinigern ha-
ben mit der Entwicklung Schritt gehalten. Lopfe entwik-
kelte das Reiniger-Modell FR-600. Die Grundversion
(LD) bestimmt die Garnfehler nach Ldnge und Durch-
messer. Stets eingeschlossen ist ferner ein Doppelfa-
denkanal. Diese Grundversion ldsst sich jederzeit erwei-
tern durch spezielle zuséatzliche Kanale fir Noppen,
Langfehler und Diinnstellen.

Peyer zeigte erstmals das Reinigermodell P 330. Mit nur
einem Tastkopf wird ein breiter Garnfeinheitsbereich
(5 - 500 tex) abgedeckt. Mit diesem Vierkanalreiniger
lassen sich Garnfehler wie Noppen, kurze und lange
Dickstellen sowie Dunnstellen individuell ausscheiden.

DIGITAL - OPTISCHES PRINZIP

Bild 4

K. Haberkern, Technische Mdglichkeiten der elektronischen
Garnreinigung

Neu stellte Zellweger das Garnreinigermodell UAM/L1
aus. Das Besondere an diesem Messorgan ist ein pho-
toelektrischer Zeilenempfanger, den man als Messlineal
betrachten kann. Das im Messfeld befindliche Garn er-
zeugt die Abschattung einer Anzahl von Photodioden
mit je 25 um Hoéhe. Das Resultat ist eine Absolut-Mes-
sung des nominalen Garndurchmessers. Das Messver-
féhren eignet sich besonders fiir Garne im Spezial- und
Filamentgarnbereich.

Fadenléngenmessung

Um die Fadenldangenmessung ist es in den letzten Jahren
wieder ruhiger geworden. Vermutlich wurde erkannt,

dass wirtschaftliche Lésungen nicht einfach zu realisie-
ren sind.,

Lopfe zeigte eine neue Maoglichkeit, wie die Fadenlange
S9hr genau bestimmt werden kann. Mit drei Sensoren,
€inem Fadenwichter und einem Prozessrechner kénnen
Fadenléngenunterschiede mit Abweichungen von weni-
gerals 0,3% erreicht werden.

Zwirnerei

Allgemein

Wie schon seit Jahren werden wohl auch in ndchster Zu-
kunft die glatten Zwirne nach den vier bekannten Ver-
fahren hergestellt, namlich:

— Ringzwirnen

— Doppeldrahtzwirnen

- Stufenzwirnen
— Etagenzwirnen

DIE VIER ZWIRNVERFAHREN

DOPPELDRAHT-
VERFAHREN

RINGZWIRN-
VERFAHREN

STUFENZWIRNVERF AHREN

ETAGENZWIRN-
VERFAHREN

Bild 6

Unterteilen wir nach den beiden Anwendungsgebieten,

— Zwirnen von Spinnfasergarnen
— Zwirnen von Filamentgarnen

so stellen wir fest, dass im Bereich Spinnfasergarne das
Maschinenangebot eher kleiner, daflir interessanter ge-
worden ist; wahrend im Filamentgarnbereich eine sehr
grosse Zahl von Maschinenherstellern sich gegenseitig
konkurrenziert.

Die Entwicklungen der letzten Jahre im Facherei/Zwir-
nereibereich sind:

- Fachmaschinen mit Prazisionswicklung fir hohere
Spulendichte

- Ringzwirnmaschinen mit rotierendem Ring und inte-
griertem Doffer

— Doppeldrahtzwirnmaschinen mit neuartigem Faden-
stop und Spulenabhebevorrichtung bei Fadenbruch

— Fachvorzwirnmaschinen mit elektronischen Faden-
waéchtern und Conedataanschluss

— Auszwirnmaschinen mit Spulrahmen

— Effektzwirnmaschinen mit Hohlspindeln, so dass die
Effektzwirne in einem Arbeitsgang hergestellt werden
konnen.

Facherei

Die ldee, auf der Doppeldraht-Zwirnmaschine in Prazi-
sionswicklung gefachte Vorlagespulen aufzustecken,
hat mindestens bei den Maschinenbauern eingeschla-
gen.

Neben Scharer zeigen auch Mettler, Hirschburger und
Fadis, dass sie diese Technik beherrschen. Der Einsatz
der Prazisionswicklung bei Fachmaschinen ist allerdings
wegen der Wirtschaftlichkeit noch umstritten. Vortei-
len, wie grossere Spulendichte und dadurch langere
Laufzeiten auf der Zwirnmaschine, steht als Nachteil die
wesentlich teurere Fachmaschine gegentiber.

Mettler konzentrierte sich daher nicht nur auf die Prazi-
sionsfachmaschine, sondern zeigte auch eine neukonzi-
pierte Wildwickelmaschine, welcher zweifellos gute
Marktchancen eingerdumt werden missen.
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Zwirnverfahren

Eine Renaissance feiert die Ringzwirnmaschine im Fein-
zwirnsektor. Erstmals wurde eine solche Maschine mit
integriertem Doffer gezeigt. Wahrscheinlich fir schwei-
zerische Verhéltnisse konzipiert, kdnnte sie den Einzug
anderer Zwirnverfahren bremsen, wenn nicht sogar
stoppen. Die Ringzwirnmaschine — mit drehenden, luft-
gelagerten Ringen ausgeristet — erreicht immerhin Spin-
deltouren bis 18000 min™', was einer Leistungssteige-
rung von 50% entspricht.

3

L

Bild 6: Querschnitt Ringzwirnmaschine «Zinser»

Wegen der kleinen Packungsgrosse hangt der Durch-
bruch dieser Technologie allerdings davon ab, ob die
Spleisstechnik bei hochgedrehten Zwirnen méglich wird
oder nicht.

In Mailand wurde eine ganze Palette von Zwirnen nach
dem pneumatischen Verfahren gespleisst. Bei den hoch-
gedrehten Feinzwirnen aber ist der Durchbruch noch
nicht 100%ig gelungen.

Bei den Doppeldrahtzwirnmaschinen fiir Spinnfasergar-
ne sind hauptsachlich die beiden neu uberarbeiteten
Konstruktionen von Saurer-Allma und Volkmann zu er-
wahnen.

Auffallend ist das moderne Design. Die Verschalung aus
Polyurethan-Hartschaum dient in erster Linie der Larm-
dampfung.

Eine echte Neuheit stellt der Fadenstop in der Zwirnspin-
del dar. Von einem Sensor, der im Fadenflhrer Gber der
Spindel angeordnet ist, wird der Fadenbruch registriert.
Darauf wird in der Zwirnspindel eine Fadenklemme
pneumatisch betatigt, wodurch ein Fadennachziehen
verunmaglicht wird. Gleichzeitig wird die Aufwickelspu-
le abgehoben und damit die Gefahr einer Zwirnschéadi-
gung vermindert.

Das Stufenzwirnverfahren, vor ca. 30 Jahren von Ha-
mel, Arbon entwickelt, stellt nach wie vor eine Speziali-
tat dar.

Die Fachvorzwirnmaschine ist neuerdings mit elektroni-
schen Fadenwachtern ausgeriistet. Dadurch wird die
Reaktionszeit so verkiirzt, dass bei einem Fadenbruch
das Garn nicht mehr auf die Spindel auflaufen kann. Zur
besseren Maschinenliberwachung kann die Maschine
mit Conedata ausgeristet werden.

Bei der Auszwirnmaschine wurde das Aufwicklungs-
prinzip gedandert. Neu ist die Maschine mit einem Spul-
rahmen ausgerUstet. Durch die zweiarmige Spulenhalte-
rung wird der Zwirnspulenwechsel schneller, einfacher
und dadurch rationeller durchzufiihren sein.

Effektzwirnerei

Die Effektzwirnerei hat sich in den letzten Jahren we-
sentlich verandert. Die konventionellen Effektringzwirn-
maschinen sind praktisch aus dem Markt verschwun-
den. Effektzwirne werden heute in einem Arbeitsgang
auf Maschinen mit Hohlspindeln hergestellt.

Neu ist die Effektzwirnmaschine von Ratti. Die Aufstek-
kung und die Lieferwerke sind tiber den Hohlspindeln an-
geordnet. Auf den Hohlspindeln befindet sich der Fixier-
faden, mit dem die Effekte abgebunden werden.

L = 20m/min

. tim = 450 S
N

p——1tim2 2252

Nepi = 4500 min™

Bild 7: Hamel
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Hamel zeigte die elektronisch gesteuerte Effektring-
zwirnmaschine mit Hohlspindeln. Interessant zu wissen,
dass nur auf den Maschinen von Hamel, Lezzeni und
PaFa Effektzwirne mit echter Drehung in einem Arbeits-
gang hergestellt werden.

Schluss

Schlissel zum Erfolg wurden in Mailand viele angebo-
ten.

Allerdings ist die Wahl der richtigen Schliissel auch nach
der ITMA 83 nicht einfacher geworden.

Ich wiinsche allen, die in den ndchsten Wochen und Mo-
naten diesbeziigliche Entscheide treffen missen, viel
Glick und Erfolg.

Abschliessend moéchte ich allen Maschinen- und Appa-
rateherstellern der Spulerei/Zwirnereibranche herzlich
danken, haben mich diese doch in der Vorbereitung die-
ses Referates tatkraftig unterstitzt.

Hans Kappeler
Fachlehrer STF

Weiterbildungskurs Nr. 4
«Neues von der ITMA 1983»
Tendenzen bei Wirk- und Strickmaschinen

Flachstrickmaschinen

Die gravierendsten Neuentwicklungen bei den maschen-
bildenden Maschinen waren in den letzten Jahren mit
der Einfihrung der Elektronik an den Flachstrickautoma-
ten zu verzeichnen. Jeder massgebliche Hersteller zeig-
te nun auf der ITMA Maschinen mit elektronischer Na-
delauswahl und elektronischer Maschinensteuerung so-
wie meist ein dazugehérendes Programmierungssy-
stem. - Die wichtigsten Vorteile der elektronischen Mu-
sterverarbeitung und Maschinensteuerung sind:

- Einsparung teurer Datentrdger wie Jacquardblech-
und Pappkarten (bis zu 80% Kostensenkung flr die
Musterung)

- Einfachere und schnellere Erstellung des Strickpro-
gramms sowie dessen Ubertragung auf den Flach-
strickautomaten

- Eipfache Musterentwicklung dank spezieller Program-
miersprachen

- Beliebige Anordnung der Mustermotive innerhalb der
Arbeitsbreite

- Vielfdltige Mustervarianten durch Dehnung und Spie-
gelung von Grundmotiven in horizontaler und vertika-
ler Richtung oder Kombinationen von Musteraus-
schnitten

Von den verschiedenen Verfahren zur Programmubertra-
gung setzt sich die Direkteingabe mittels Tastatur in den
Speicher und Rechner des Flachstrickautomaten immer
mehr durch. Diese Einrichtung ist kombiniert mit einem
Lesegerit zur Ubertragung der an einem Programmier-
Platz erstellten Lochbander, Magnetbander oder Disket-

ten, welche auch zur Aufbewahrung des Programms
dienen.

Abb. 1

Programmier- und Musterverarbeitungsanlage «VDU» der Firma Stoll

Ein Programmierplatz setzt sich meist aus folgenden
Geraten zusammen:

— Kleincomputer mit Tastatur und Bildschirm
zur Erstellung des Maschinensteuerprogramms

- Zeichengeréat mit Farbbildschirm
far den Entwurf und die Ubertragung eines Musters
oder eines formgestrickten Warenteils

— Drucker
fur das schriftliche Festhalten des Steuerprogramms
und Musters

— Lochstreifenstanzer oder Lese/Aufnahmegerét
zum Festhalten des Strickprogramms auf Lochstrei-
fen, Magnetband oder Diskette

Neben den universellen zweisystemigen Flachstrick-
automaten mit elektronischer Nadelauswahl und Ma-
schinensteuerung flr vielfédltige Musterungen zeigten
die massgebenden Hersteller hiervon abgeleitete Model-
le far folgende Mustertechniken:

— Intarsia
mit einzeln gesteuerten, teils vertikal bewegten oder
schwenkbaren Fadenfihrern

— Mascheneinstreicher
flr ausgepréagte noppen- und beutelartige Musterun-
gen

— Formstricken, unterstitzt durch Mascheneinstreicher,
auch flir das aufeinanderfolgende oder zusammen-
hangende Stricken der verschiedenen Teile eines Pul-
lovers oder einer Strickjacke

- spezielle Modelle flr extrem grobe Strickwaren

Neue technische Lésungen umfassten folgende Berei-
che:

— 3-und 4-systemige Schldsser,
dank kombinierten Umhénge/Strickschléssern ohne
merkliche Schlittenverbreiterung

— automatisch steuerbare Festigkeitseinstellungen, bei
einem Fabrikat sogar innerhalb der Strickreihe veran-
derlich

— teilweise noch gréssere Arbeitsbreiten bis 2,30 m

— neuartige, unter die Nadelbetten verlegte Warenabzu-
ge, vor allem im Hinblick auf das Formstricken

— der einzige Links/Links-Umhé&nge-Flachstrickautomat
(mit elektronischer Nadelauswahl und Steuerung)
wird nun auch zweisystemig gebaut

- Ubermittlung der Strickprogramme von zentraler Mu-
sterverarbeitungsanlage mittels Kabel zu mehreren
Maschinen
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Abb. 2

Flachstrickautomat «MAXINIT» mit 21 gleichzeitig arbeitenden Syste-
men sowie elektronischer Nadelauswahl und Steuerung der Firma Du-
bied

Vollkommen neue konstruktive Wege beschritt die Firma
Dubied mit einem Hochleistungs-Flachstrickautomaten
mit elektronischer Steuerung, elektronischer Nadelaus-
wahl, Dreiweg-Technik und Maschenibertragung. Von
60 umlaufenden Schlitten stricken gleichzeitig 21, wo-
durch Leistungen bis zu 600 Maschenreihen/min er-
reicht werden. Im Gegensatz zu andern Konstruktionen
mit umlaufenden Schlitten sind hier die Spulen stationar
auf einem vertikalen Gatter hinter der Maschine ange-
ordnet; in S- und Z-Richtung schwenkbare Garnleiter
verhindern ein Verdrehen der zulaufenden F&den. Auf
neuartige Weise mittels je einen Exzenters und Schwing-
hebels pro Nadel erfolgt der mit der Auswahl kombinier-
te Nadelaustrieb.

Auch bei einem neuen Rander-Flachstrickautomaten mit
maschinellem Aufstossen und automatischem Doublie-
ren der Firma Gebr. Scheller sowie bei Handschuh-
Flachstrickautomaten japanischer Herkunft findet die
elektronische Maschinensteuerung Anwendung.

Cottonmaschinen

Die Cottonmaschinen standen in den vergangenen Jah-
ren etwas im Schatten der Flachstrickautomaten. Dank
ihrer formgerechten Teileerzeugung (fully fashioned)
und dem daraus resultierenden Wegfall des Zuschnei-
dens und Schnittabfalls in Verbindung mit schénerer

Abb. 3

Intarsia-Cottonmaschine «NCl» mit elektronischer Maschinensteue-
rung und neuartiger Antriebskonzeption der Firma Gebr. Scheller

Konfektion konnte die Cottonmaschine sich bei ver-
schiedenen Pullover-Herstellern, ganz besonders in Ita-
lien und Stidamerika, behaupten. Die steigende Nachfra-
ge nach leichten Intarsia-Pullovern brachte der fiir diese
Mustertechnik préadestinierten Cottonmaschine wieder
neuen Auftrieb.

So war auch die Anwendung moderner Steuertechniken
langst fallig. Die Firma Gebr. Scheller hat nun eine vélli-
ge Neukonstruktion einer Intarsia-Cottonmaschine ge-
schaffen, bei welcher die aufwendige mechanische Ku-
liereinrichtung und die Fadenflhreranschlage samt den
dazugehoérenden Spindeln durch separate Steuermoto-
ren ersetzt wurden. Dazu kommen eine elektronische
Maschinensteuerung mit Programmierung von Aussen-
form und Mustermotiven direkt Gber den Maschinenbild-
schirm oder wahlweise auf einem Programmierplatz
ahnlich den Flachstrickautomaten und anschliessender
Ubertragung auf die Maschine mittels Kassette. — Durch
die erweiterten Mustermoglichkeiten und kirzeren Wirk-
zeiten fir die Warenteile in Verbindung mit modernster
Mikroprozessortechnik dlrfte sich diese Cottonmaschi-
ne auch in Zukunft einen entsprechenden Anteil an der
Pullovererzeugung sichern.

Rundstrickmaschinen

Bei den Grossrundstrickmaschinen standen stlickzahl-
massig die Modelle fir Single-Jersey-Stoffe aller Art im
Mittelpunkt. Bestatigt wird dieser Trend von einem der
bedeutendsten Rundstrickmaschinenbauer, bei wel-
chem diese Maschinenkategorie derzeit 80% der Auslie-
ferungen umfasst. Alle bedeutenden Hersteller bieten
ganze Baureihen von Rechts/Links-(Single-Jersey-)
Grossrundstrickmaschinen sowohl in Durchmessern fir
Leibweiten wie flir aufgeschnittene Stoffe mit folgen-
den Bindungs- und Mustermdglichkeiten an:

— ungemusterter Single Jersey,
Maschinen fir Bettwéasche sog. franzdsischer Betten
bis 36” O, teils mit weiterer Erhohung der System-
zahl bis maximal 144

— grossrapportige Ringelmuster
mit elektronisch gesteuerten Fadenwechselapparaten

— Plasch (Frottier),
drei Modelle mit 2teiligen Plischplatinen fir qualitativ
hochwertigen Scherpliisch ahnlich den Rundwirkqua-
litaten

— Futter

— Deckfadenfutter (Bindefadenfutter)

— aufplattierte Langsstreifen
mit teils neuartigen Fadenumlegern (Wickelfingern)
und einem Wickelbereich bis zu 16 Nadeln

— durchbrochene Bindungen

Eine neue RL-Rundstrickmaschine mit 4-Farben-Ringel-
apparat fur Single Jersey der Firma Monarch besitzt
elektronische Nadelauswahl.

In diesem Zusammenhang ist auch die ersmals gezeigte
Jacquard-Plisch-Rundstrickmaschine der Firma Sulzer
Morat zu nennen. Neben einer wesentlich héheren Pol-
dichte und Verminderung des Fadenverbrauchs bei Jac-
quard-Plisch erlaubt diese Maschine dank ihrer elektro-
nischen Nadelauswahl Rapportbreiten bis zum gesam-
ten Zylinderumfang und Rapporthéhen bis 220 cm.

Neue konstruktive Wege wurden bei Prototypen der Fir-
men Memminger, Buck (Lizenzgeber), Mayer und Texti-
ma — weitere Hersteller werden folgen — mit vertikal be-
weglichen Einschliess-Abschlagplatinen und flacher, si-
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nusférmiger Nadelbahn beschritten. Gegenlber der kon-
ventionellen Bauart bringt diese Lésung folgende Vortei-
le:

- Verringerung des Nadelwegs um die Halfte,
dadurch héhere Maschinengeschwindigkeiten mog-
lich,
schmélere Strickstellen gestatten eine Erhéhung der
Systemzahl (bei 15”7 & 45 Systeme)

- Wegfall des Platinenrings,
dadurch bessere Zuganglichkeit

- neuartiger Fadenfiihrer mit offener Fiihrungsrille und
nur schwacher Fadenumlenkung, dadurch geringere
Fadenspannung

- schonungsvollere Maschenbildung;
dank der beiden letztgenannten Kriterien Verarbeitung
von geringwertigen, kurzstapeligen Garnen maglich

- Schleifenbildung (Kulierung) nur Gber 1 Teilung, da-
durch gleichméassiges Maschenbild, problemloseres
Versticken von Knoten

Abb. 4

Jacquard-Pliisch-Rundstrickmaschine «MKPL 1» mit elektronischer
Nadelauswahl der Firma Sulzer-Morat

Teils &hnliche Ziele werden mit der erstmaligen Verwen-
dung von Schiebernadeln bei einer sonst konventionel-
len Single-Jersey-Rundstrickmaschine angestrebt. Die
von der Firma ALBI gebaute Maschine besitzt folgende
hauptséchliche Vorziige:

- Aufteilung der Nadelbewegung auf Nadel und Schie-
ber, dadurch ebenfalls héhere Maschinengeschwin-
digkeiten méglich; dank geringerem Platzbedarf der
Strickstellen konnten bei 30” & 144 Systeme unter-
gebracht werden.

= weniger auffallende Diagonalsteigung der Maschen-
reihen

Erwahnt sei in diesem Zusammenhang die mit Detailver-
besserungen gezeigte Multiwaga-Maschine zur Pliisch-
herstellung der Schaffhauser Strickmaschinenfabrik,
welche als erste Rundmaschine bereits seit Jahren Gber
vertikal bewegliche Abschlagplatinen und Schieberna-
deln verfugt.

Bei den Rechts/Rechts- (Double-Jersey-) Grossrund-
strickmaschinen wurden mehrere Modelle fiir durchbro-
chene Musterungen meist mittels Maschentibertragung
oder aufgedeckten Platinenmaschen (Eyelet) gezeigt.
Erwdhnt sei hierbei eine in Leibweiten-Durchmessern
gebaute Neukonstruktion mit elektronischer Nadelaus-
wahl zur Maschenibertragung von den Zylindernadeln
Zuden Rippnadeln und umgekehrt der Firma Dubied. Auf

dieser Maschine kann Damen-Unterwésche ohne Sei-
tennaht mit schmalerer Taille und durchbrochenen Mu-
stern gearbeitet werden.

Die Firma Mecmor stattet nun ein Modell ihrer Flachen-
Rundstrickmaschinen fir in Lange und Breite abgepass-
te Pulloverteile ebenfalls mit elektronischer Nadelaus-
wahl aus. Dasselbe gilt auch fur verschiedene Hersteller
von Strumpfautomaten, auf welche in diesem Rahmen
nicht naher eigegangen werden kann.

Kettenwirkmaschinen

Bei den Herstellern von Kettenwirkautomaten und Ra-
schelmaschinen stehen derzeit folgende Einsatzberei-
che im Vordergrund:

Kettenwirkautomaten

- einseitige Frottierstoffe fiir Bettwasche bereits
(350 Maschinen in der BRD)

— abgepasst gearbeitete, beidseitige Frottiertiicher
(bei den drei bedeutendsten deutschen Frottierwebe-
reien in Anwendung)

— zweiseitige Frottierstoffe; wegen deren Schlingen-
festigkeit auch fir Sport- und Freizeitbekleidung
geeignet (vorwiegend in Italien und Ubersee)

Als Vorteile gegeniiber entsprechenden Luftdisen-
Webmaschinen werden hohere Leistung und ein gin-
stigeres Investitionsverhéltnis genannt.

Raschelmaschinen

— Doppelpliisch als Mobel- und Autositzbezugsstoffe,
fair Damen-Home-Wear und -Oberbekleidung
(bereits 1000 derartiger RR-Raschelmaschinen mit
rund 4facher Leistung gegeniliber entsprechenden
Webmaschinen wurden bisher ausgeliefert)

— Magazinschuss, vorwiegend bei Gardinen,
weens und Dekostoffen;
ein Schusslegewagen legt gleichzeitig 12, 18 oder 24
Schussféaden in eine Magazinkette ein;
auch mit Glas- und Kohlefasern moglich
(Konkurrenz zu Drehergeweben)

— Neue Anwendungsbereiche fiir technische und Geo-
Textilien

Inbet-

Die wichtigsten Neuerungen bei den Kettenwirkmaschi-
nen kénnen wie folgt zusammengefasst werden:

Kettenwirkautomaten

— je eine Maschine mit Schiebernadeln der Firma LIBA
und Karl Mayer wurden mit max. 2500 U/min vorge-
fahrt

— die Neukonstruktion der Firma LIBA mit Kurzhub-
Schiebernadeln erlaubt neben der vorgenannten Ar-
beitsgeschwindigkeit (bei 130” E 32 tber 10 Millio-
nen einzelne Maschen/min) Feinheiten bis E 40 und
zeichnet sich infolge der kleineren Bewegungen durch
Schonung des Garnes und grosse Laufruhe aus

— elektronisch gesteuerte Fadenablaufeinrichtungen,
teils kombiniert mit elektronischer Warenabzugs-
steuerung und Produktionsdaten-Erfassung, ermdégli-
chen einfacheres, rascheres Einrichten und Bedienen
sowie bessere Anpassung bei Bindungen mit wech-
selndem Fadenverbrauch

Raschelmaschinen

— elektronisch  gesteuerte Fadenablaufeinrichtungen
wie bei Kettenwirkautomaten
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Abb. 5

Magazin-Schusseintrag an Raschelmaschine «RS 3 MSW» mit elektro-
nisch gesteuertem Schussfadenwechsel von 96 Spulen der Firma Karl
Mayer

— Prototyp einer Magazinschuss-Raschelmaschine der
Firma Karl Mayer mit elektronisch gesteuerter Schuss-
fadenwechseleinrichtung und 96 Schussfaden, wel-
che einen Langsrapport von 50000 Reihen entspre-
chend 50 m ermdglicht

- Summen-Mustergetriebe bringt
drastische Kosten- und Platzersparnis durch Wegfall
der langen, teuren Musterketten

- elektronische Jacquardeinrichtungen flr durchbro-
chene Musterungen zum Verdréangen der Lochnadeln
(Firma Karl Mayer) oder Anheben der Fadenleger (Fir-
men IWS und Boegli) erlauben héhere Flexibilitat, bis-
her nur im Kunsthandwerk mdgliche Muster, erhebli-
che Verminderung der Riistzeiten beim Musterwech-
sel und betrachtliche Kostensenkung fur die Muste-
rung

Hakelgalonmaschinen
— mechanisch und elektronisch gesteuerte Jacquardein-
richtungen ahnlich den Raschelmaschinen

Fritz Benz
9630 Wattwil

Schweizerische
Textilfachschule
Wattwil

1

Meister und Unternehmer im Gesprach

Menschenflihrung und Arbeitsrecht, Anlernmethoden
und Unfallverhiitung, Materialkunde, Elektrotechnik und
Energiefragen: mit solchen betriebswirtschaftlichen und
textilen Fachern beschéftigen sich die Meister am zwei-
wochigen Fortbildungskurs, welchen der Verband der
Arbeitgeber der Textilindustrie in Zusammenarbeit mit
der Schweizerischen Textilfachschule jeden Herbst
durchfiihrt. Dozenten sind einerseits bewahrte Fachleh-

Mikrocomputer
micro-computer

Daten-
sichtgerat
Terminal

SchuBfaden-
Selektor
weft-
selector
aggregate

@/m

Schaltaggregat
control unit

rer der Schweizerischen Textilfachschule, anderseits
Experten von BIGA, SUVA und EMPA sowie Fachleute
aus der Praxis. Die Teilnehmer rekrutieren sich aus allen
Sparten der Textilindustrie. Darunter sind junge Fach-
kraffte, die erst seit kurzem Vorgesetzte sind oder sich
darauf vorbereiten, aber auch Uber 50jahrige, welche
ihre Kenntnisse auffrischen wollen. Neben den Kennt-
nissen, welche der Kurs vermittelt, schatzen sie die Ge-
legenheit zum formellen und informellen Erfahrungsaus-
tausch unter Berufskollegen.

Ein halber Tag in der zweiten Kurswoche ist ausgespart
fur ein Gesprach mit Unternehmern. Unter der Ge-
sprachsleitung von Peter Baur vom VATI stellten sich
André Meyer von der Weberei Meyer-Mayor AG, Tho-
mas Nef von der Spinnerei Ibach AG und Max Honegger,
Prasident des Vereins Schweizerischer Textilindustriel-
ler, den Fragen der Meister. Welchen Stellenwert hat die
Textilindustrie in der schweizerischen Wirtschaft? Ar-
beiten wir genligend wirtschaftlich? Welche Massnah-
men sind moglich gegen Billigimporte fertiger Waren aus
Asien? Kann der technische Fortschritt im gleichen
Tempo weitergehen, und ist es richtig, immer noch mehr
Arbeitskrafte einzusparen? Sind die Bereitschaft und die
Mittel fir notwendige Investitionen vorhanden? Kann
die Rohstoffversorgung (Naturfasern, Erddl) auch fir
eine fernere Zukunft sichergestellt werden? Wird ein Ar-
beitsplatz in der Textilindustrie auch in Zukunft attraktiv
sein? Wie sind die Aussichten auf Lohnerhéhungen und
Arbeitszeitverklrzung? Ist die Textilindustrie Gberfrem-
det? Genlgt die Berufsausbildung den heutigen und den
zuklinftigen Anforderungen?

Diese Auswahl der diskutierten Fragen belegt die be-
achtliche Offenheit der Kursteilnehmer fiir unternehme-
rische Fragestellungen. Die anwesenden Unternehmer
sind keiner Frage ausgewichen, und in der Folge entwik-
kelte sich ein Gespréach, in dem auch sie Fragen stellten
und die Meister Lésungsméglichkeiten aufzeigten. Auf
allen Seiten kam ein gesundes Selbstbewusstsein der
«Textilen» zum Ausdruck. Dank laufender Erneuerung
ihrer Anlagen hat die Textilindustrie zwar immer weniger
Beschéftigte, kann aber trotzdem gleichviel oder sogar
mehr produzieren als vor funfzehn Jahren. Der Rick-
gang des Inlandabsatzes konnte durch vermehrten Ex-
port wettgemacht werden. Dank hoher Qualitat, Flexibi-
litat und gutem Service kédnnen auch immer wieder neue
Kunden gewonnen werden, und manchmal hilft dies
auch, alte Kunden trotz wechselkursbedingten Preiser-
héhungen zu halten. Es wurde nicht verschwiegen, dass
sich der Textilindustrie an allen Fronten Schwierigkeiten
in den Weg stellen. Es kam aber zum Ausdruck, dass die
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Probleme erkannt werden und an Losungen gearbeitet
wird. Das Ansehen der Branche und das Selbstbe-
wusstsein der in ihr Tatigen haben in letzter Zeit sogar
zugenommen angesichts der Schwierigkeiten in ande-
ren Branchen. Denn die Textilindustrie hat schon lange
gelernt, sich immer wieder auf neue Umstande einzu-
stellen.

Peter Baur

Seminar:
«Verfahrens- und Prozessoptimierung»

Die STF fiihrt am 6./7. Méarz 1984 und 20./21. Mérz

1984 ein Seminar unter dem Titel «Verfahrens- und

Prozessoptimierung» durch.

Programm: 1. Teil: 6./7. Méarz 1984,

«Statistische Grundlagen»

- Kenngrdéssen der Normalverteilung

— statistische Testverfahren

- einfache Varianzanalyse

- einfache Regressions- und Korre-
lationsanalyse

2. Teil: 20./21. Marz 1984,

«Planung — Auswertung — Optimierung»

— Problemanalyse

— Modellformulierung — und
Berechnung

— grafische Darstellungen und
Prozessverhalten

— Optimierung

Weitere Auskiinfte und Anmeldeformulare:
Schweizerische Textilfachschule,
9630 Wattwil — Telefon 0747 26 61

STF-Farbmesskurs- «Grundlagen»

Die Textilveredlungsabteilung der Schweiz. Textilfach-
schule Wattwil (stf) fiihrt im Friihjahr 1984 wiederum
einen Grundlagenkurs «Farbmessung» durch. Der Kurs
umfasst zwei Teile zu je zwei Kurstagen und findet statt
an folgenden Daten:

27./28. Mirz 1984 (Teil 1)
10./11. April 1984 (Teil Il)
Programm: Einflihrung in die Farbmessung: Erkla-
rung von Remission, Transmission,
Remissionskurven, Kubelka-Munk-
Funktion. Normfarbwerte, Normfarb-
wertanteile, Farbdifferenzen, Quali-
tatskontrolle, Toleranzgrenzenbestim-
mung. Sortierung von Farbpartien,
Rezepturberechnung, Farbmesstech-

nik, Geratelibersicht. Praktische Arbeit
zur Farbmessung und Rezeptierung,
organisatorische Arbeiten mit dem
Rechner wie Rezeptarchivierung,
Lagerbuchhaltung usw.

Zielpublikum:  Fachleute aus der Textil-, Papier-, Lack-
und Konfektionsindustrie.
Weitere Details zu den beiden Kursen erhalten

Sie von A. Schmid, c/o Schweiz. Textil-
fachschule Wattwil, 9630 Wattwil,
Telefon 074 7 26 61.

Informationen:

Vorbereitungskurs fiir die
STF-Aufnahmepriifung

Schweizerische Textilfachschule Abteilung Wattwil

Adolf Schmid, STF Wattwil

Repetition und Priifungsvorbereitung
in Algebra, Geometrie,
Taschenrechner und Deutsch

Kursleiter:

Kursziel:

Repetition des Sekundarschulstoffes
mit Lernkontrolle, Durcharbeiten von
friheren Prifungsaufgaben

Programm:

Kandidaten fir die
Technikerausbildung der Richtungen
Spinnerei, Zwirnerei,

Weberei, Wirkerei und Textilveredlung

3.,10.,17., 24., 31. Marz 1984
7.,14., 28. April 1984

5., 12., Mai 1984

10 Samstage von 09.00-12.00 Uhr

Schweizerische Textilfachschule
Ebnaterstrasse 5
9630 Wattwil

Fr. 1560.-

A. Schmid

Schweizerische Textilfachschule
9630 Wattwil

20. Februar 1984

Zielpublikum:

Daten:

Ort:

Kursgeld:

Anmeldung:
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