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Möglichkeiten zur Herstellung technischer
Textilien mit partiellen Eigenschaftsunterschieden
in Kett- und Schussrichtung
Pro/ D/:-/ng. /;«£>//. P O/fer/nur««,

D/p/.-Zng. W Sc/i/nfcorei/
£>/:-/ng. P Sonntag.
Tec/mAc/ze f/nzveratat Dresden

1. Einführung

Eines der sehr weit entwickelten An-
wendungsfelder der technischen Textiii-
en sind Verstärkungstextilien für
flächenverstärkte Strukturbauteile. Die-
se werden in zunehmendem Masse im
Flugzeug-, Kraftfahrzeug-, Schienen-

fahrzeug- und Maschinenbau zur Substi-
tution herkömmlicher Materialien, vor-
nehmlich Stahl und Aluminium, ver-
wendet. Die Hauptvorteile dieser Struk-
turbauteile sind die erreichbaren hohen

mechanischen Kennwerte bei geringem
Gewicht, gepaart mit einem hohen Grad
der Funktionsintegration im Bauteil.

Da sich die bisher zur Herstellung sol-

cher Bauteile verwendeten Verstär-

kungstextilien durch ein homogenes Ei-
genschaftsbild über die gesamte Fläche
auszeichnen, muss der anwendungsge-
rechten Konstruktion und Herstellung
des Bauteiles über die Verarbeitung zu-
sätzlicher Zuschnitte oder Einlegeteile
in den Problemzonen Rechnung getra-

gen werden. Dabei lässt sich die partiel-
le Überdimensionierung der Bauteile
aber meist nicht vermeiden.

Aus dieser Situation heraus gibt es

eine Vielzahl von Entwicklungen, die
sich mit der Erweiterung der techni-
sehen Möglichkeiten der verschiedenen

Flächenbildungstechniken befassen,

um eine immer besser auf das Anwen-
dungs- und Belastungsprofil ausgelegte
textile Fläche herstellen zu können. Für
den Sektor der Verstärkungstextilien
besteht u. a. der Wunsch nach der Mög-
lichkeit der freien, einsatzspezifischen
Konstruktion und Herstellung der Ver-

Stärkungshalbzeuge und der Möglich-
keit ein über die Fläche unterschiedli-
ches Lastaufnahmevermögen realisie-
ren zu können. Damit kann den Anfor-

derungen, die aus der Belastung des

Endproduktes und seiner Funktionsin-
tegration an das Verstärkungstextil ge-
stellt werden, bereits im Herstellungs-
prozess Rechnung getragen werden.
Auch werden vor allem die bei der

Weiterverarbeitung des textilen Halb-

zeuges zum Bauteil entstehenden Ko-
sten minimiert.

Deshalb wird am Institut für Textil-
und Bekleidungstechnik (ITB) der
Technischen Universität Dresden die

Entwicklung textiler Flächen mit parti-
eilen Eigenschaftsunterschieden in
Kett- und Schussrichtung betrieben.

Zum Verständnis der Formulierung
«partielle Eigenschaftsunterschiede»
und der im folgenden vorgestellten tech-
nischen Lösung muss bemerkt werden,
dass jede textile Fläche in sich nicht ab-

solut homogen ist und daher marginale
partielle Unterschiede im Eigenschafts-
bild aufweist. Diese sind durch die Her-
Stellung bedingt und - eine entsprechen-
de Produktqualität vorausgesetzt - ver-
nachlässigbar klein. Viele textile
Flächen bzw. Produkte weisen darüber
hinaus für bestimmte Eigenschaften par-
tielle Unterschiede in durchaus messba-

ren Grössenordnungen auf, die aber für
ihren Einsatzzweck bzw. den Nutzer
nicht von Bedeutung sind. So hat z. B.

ein Polkettengewirke mit unterschiedli-
chen Polhöhen zu Musterungszwecken
(z. B. Heimtextilbereich: Handtuch)
über die Fläche messbare partielle Un-
terschiede in der Luftdurchlässigkeit.
Derartige partielle Eigenschaftsunter-
schiede sind als Nebeneffekt der kon-
kreten Produktgestaltung anzusehen.

Prinzipiell muss für jeden Anwen-
dungsfall eines technischen Textiles

(vor allem bei Massenprodukten) ent-
schieden werden, ob eine Überdimen-

sionierung in Teilbereichen weniger
Kosten verursacht (Materialeinsatz) als

ein höherer Produktionsaufwand (Ko-
sten für höherwertige Maschinen. Per-

sonal usw.). Für die Produkte, die ko-

stengünstiger zu gestalten sind, wenn
sie dem Anwendungsfall entsprechend
besser dimensioniert hergestellt werden

können, stellt die vom ITB entwickelte
Technik der Kett- und Schussfadenma-

nipulation an Kettenwirkmaschinen ei-
ne neue alternative Technologie dar.

Die bisher am Institut durchgeführten
Arbeiten beschäftigen sich vor allem
mit Grundlagenuntersuchungen und der

experimentellen Ermittlung bzw. For-

mulierung der technischen Vorausset-

zungen zur Entwicklung von mecha-
nisch verfestigten Fadengelegen, in de-

nen sowohl die Kett- als auch die
Schussfäden entsprechend der geome-
trischen Randbedingungen und des Be-

lastungsprofils des textilen Produktes

angeordnet werden können. Damit wird
ein neues Niveau in der Anpassbarkeit
des textilen Halbzeuges an seinen spä-
teren Einsatzzweck erreicht.

In vielen Einsatzfällen von techni-
sehen Textilien ist das spätere Bela-

stungsniveau relativ genau einzuschät-

zen bzw. sogar rechnerisch konkret zu
bestimmen, so dass bereits vor der Her-
Stellung der textilen Fläche eine Dirnen-

sionierung des Textiles möglich wird.
Die Umsetzung einer solchen dimensio-
nierten Flächengebildekonstruktion mit
herkömmlichen Flächenbildungsverfah-
ren ist nur sehr eingegrenzt machbar.

Die entwickelte Technik der Kett- und

Schussfadenmanipulation bietet erst-
mais die Möglichkeit, das Spektrum der

Anordnungsmöglichkeiten textiler Fä-
den im Produkt über die z. B. bisher mit
Multiaxial-Kettenwirktechnik erzeugba-
re Strukturvielfalt zu erweitern.

2. Grundgedanken zur Lösungs-
findung
2. i Mo.vc/n'nenZec/znz.sc/ze Rand-

Bedingungen

Die grundlegende Voraussetzung zur
Herstellung (mechanisch) verfestigter
Fadengelege mit partiellen Eigen-
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schaftsunterschieden in Kett- und

Schussrichtung besteht in einer varia-
bien und steuerbaren Zuführung der
Fäden/Fadenscharen an die Wirkstelle
(bzw. Verfestigungseinheit):

- mengenmässige Steuerung der Mate-
rialzuführung je Zeiteinheit

- Manipulation der geometrischen An-
Ordnung bestimmter Anteile des tex-
tilen Grundmaterials während des

Herstellungsprozesses.
Diese Variation ermöglicht die ge-

zielte, partielle Einstellung eines ani-

sotropen, über die Materialanordnung
bestimmten Eigenschaftsbildes im tex-
tilen Endprodukt.

Die mengenmässig differenzierte Zu-
führung des Materials ist je nach Fa-

densystem an der Flächenbildungsma-
schine über die Variation der Zuliefer-
geschwindigkeit und die Variation des

Einzuges der Fäden zu realisieren. Die
Variation der geometrischen Anord-

nung des Materials im Endprodukt ist
durch eine Manipulation der Zuführung
der verarbeiteten Fäden bzw. Faden-
scharen im Herstellungsprozess der
Fläche zu beeinflussen. Bei der Erar-

beitung der konkreten technischen Lö-
sung muss ein Kompromiss gestaltet
werden, der

- einerseits die am ITB vorhandene
Maschinentechnik nutzt und die

Möglichkeit zur Herstellung erster
Musterflächen bietet, der aber

- andererseits in seiner Konzeption für
verschiedene Flächenbildungsprinzi-
pien einsetzbar ist.
Dabei konzentrieren sich die Überle-

gungen auf die Herstellung von Faden-

gelegen, die mit verschiedenen

Flächenbildungsmethoden verfestigt
werden können. Die technische Lösung
soll also Modulcharakter besitzen, der
die Ankopplung an verschiedene

Flächenbildungsmaschinen erlaubt. Zur
Definition der Schnittstelle wird als

Ausgangsbasis eine imaginäre Textil-
maschine vorgegeben. Diese ist da-

durch gekennzeichnet, dass sie

- mindestens eine Komponente «Fa-

denspeicher» besitzt,

- mindestens eine Komponente «Fa-
denleiteinheit» besitzt,

- mindestens eine Komponente «Verfe-

stigungseinheit» besitzt,

- mindestens eine Komponente
«Transportelement» besitzt,

- mindestens eine Komponente «Wa-

renabzug / Warenspeicher» besitzt,

- Fäden bzw. Fadenscharen zu verfe-
stigten Fadengelegen verarbeitet,
und

- die zugeführten Fäden bzw. Faden-
scharen in zwei Gruppen eingeteilt
werden können, wobei eine Gruppe
der Verfestigungseinheit in Verarbei-

tungsrichtung (als Kettfäden bezeich-
net), die andere Gruppe der Verfesti-

gungseinheit der Maschine nicht in
Verarbeitungsrichtung (als Schussfä-
den bezeichnet) zugeführt wird.

- die als Schussfäden zu bezeichnenden
Fäden vom Fadenspeicher über die
Fadenleiteinheit dem Transportele-
ment vorgelegt werden, welches sie

der Verfestigungseinheit zuführt,

- die als Kettfäden zu bezeichnenden
Fäden vom Fadenspeicher über die
Fadenleiteinheit direkt der Verfesti-
gungseinheit zugeführt werden,

- die als Kett- und Schussfäden be-
zeichneten Fäden nicht zur Verfesti-

gung des Geleges herangezogen wer-
den,

- die verarbeiteten Kett- und Schussfä-
den im gestreckten Zustand in der

hergestellten textilen Fläche vorlie-
gen.
Während sich die Entwicklung der

allgemeinen technischen Lösung an
dieser Maschinenbeschreibung orien-
tiert, wird die konkrete Lösung an eine
im 1TB vorhandene Labornähwirkma-
schine angepasst.

2.2 Geomefnsc/ze jRarcdhedmgnngen

Zur Erarbeitung der technischen Lö-

sung ist eine theoretische Betrachtung
und Erläuterung des Begriffes «Faden-

manipulation» notwendig:
Der Begriff «manipuliert» um-

schreibt den Effekt, dass ein Faden

während der Flächenherstellung aus
seiner ursprünglichen Richtung (Kett-
oder Schussrichtung) ausgelenkt und
seine Anordnung im Endprodukt ver-
ändert wird. Dieser zur Erreichung ei-
nes anisotropen Eigenschaftsbildes der
Fläche manipulierte Faden soll im fol-
genden als Variationsfaden bezeichnet
werden.

Ein Variationsfaden in einer textilen
Fläche - im Fall dieser Entwicklung in
einem Fadengelege - kann als Muster-
polygonzug betrachtet werden, der sich

aus einer endlichen Anzahl Geraden

zusammensetzt. Sie sollen im folgen-
den als Mustervektoren bezeichnet
werden, die mit einem bestimmten Be-

trag (ihrer Länge) in eine vorgegebene
Richtung weisen. Diese ist bestimmt
über ihren Winkel relativ zur Ur-
sprungslage des manipulierten Faden-

systems bzw. durch ihre Lage in einem

angenommenen Koordinatensystem,
dessen Achsen parallel zu Kett- und

Schussrichtung liegen. Dabei sind die
realisierbaren Längen der Mustervek-
toren von der an der Textilmaschine
verwendeten Verfestigungstechnik, den

geometrischen Bedingungen an der
Maschine und den eingestellten Be-

triebsparametern abhängig. Der tech-
nisch mit der Verfestigungseinheit der
Textilmaschine realisierbare kleinste
Mustervektor, der den kleinsten mögli-
chen Baustein zum Aufbau einer Varia-

tionsfadenlegung bildet, soll deshalb
auch als «Einzelmustervektor» be-

zeichnet werden.
An einer Textilmaschine mit kontinu-

ierlicher Verfestigung, z. B. durch Ka-
landern, könnte der Einzelmustervektor
des Variationsfadens in Abhängigkeit
von der verarbeiteten Fadenfeinheit
und der geometrischen Abmessung der

Verfestigungszone einen quasi infinite-
simal kleinen Betrag haben. Im Fall des

Einsatzes einer Nähwirkmaschine zur
mechanischen Verfestigung soll unter
Mustervektor der Abschnitt eines Va-

riationsfadens verstanden werden, der
bei einem Maschen- bzw. Stichbil-
dungszyklus der Nähwirkmaschine im
Fadengelege fixiert wird. Bei der quasi-
kontinuierlichen, mechanischen Ver-

festigung ist somit die Länge des Ein-
zelmustervektors des Variationsfadens
durch die Abmessungen der Arbeitsor-

gane, ihre Anordnung (Feinheit) und
natürlich durch den Betriebsparameter
«Stichlänge» beeinflusst. Der kleinste
technisch realisierbare Einzelmuster-
vektor an der Labornähwirkmaschine
entspricht dabei der jeweils eingestell-
ten Stichlänge. Neben der kleinsten

Länge der Einzelmustervektoren be-
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stimmen die genannten Einflussgrössen
aber auch die theoretisch realisierbaren
Winkel der Einzelmustervektoren zu-
einander und relativ zum Bezugskoor-
dinatensystem.

Im Polygonzug der Variationsfaden-

legung ist der Fusspunkt des nachfol-
genden Einzelmustervektors dekungs-
gleich mit dem Kopfpunkt des vorher-
gehenden Einzelmustervektors. Fuss-
und Kopfpunkte sollen im folgenden
als Musterpunkte bezeichnet werden,
wenn sich der vorhergehende und der

nachfolgende Einzelmustervektor in ih-
rer Richtung unterscheiden. Diese Mu-
sterpunkte sind nach ihrer Fixierung
auch in der textilen Fläche erkennbar.
Fuss- und Kopfpunkte zwischen Ein-
zelmustervektoren mit gleicher Rieh-

tung können als temporäre Muster-
punkte verstanden werden, die im Lau-
fe der Herstellung des Fadengeleges
und der Variationsfadenlegung auftre-
ten, die aber bei fixierter Musterlegung
in der Fläche nicht mehr erkennbar
sind, da sich die Einzelmustervektoren
gleicher Richtung zu einem Mustervek-
tor zwischen zwei endgültigen Muster-

punkten - auch als «Zusammengesetz-
ter Mustervektor» bezeichnet - vereini-

gen.
Obwohl die Manipulation eines Fa-

dens letztendlich immer nur eine Aus-
lenkung von der Ursprungslage dar-
stellt, die sich in der Richtungsände-

rung zwischen zwei Einzelmustervek-
toren der Variationsfadenlegung und
damit im Entstehen eines Musterpunk-
tes im Polygonzug manifestiert, stellen
die Manipulation der Kette und die

Manipulation des Schusses zwei grund-
legend verschiedene Problemkreise dar.

Sie sind daher nicht mit einem Lö-
sungsansatz beherrschbar. Das ist durch
die unterschiedliche Zuführung beider
Fadensysteme an der Textilmaschine
bedingt. Abstrakt betrachtet lassen sich
die unmanipulierten Kett- und Schuss-
fäden in der textilen Fläche wie folgt
beschreiben:

Da der Kettfaden in Verarbeitungs-
richtung in die Verfestigungseinheit
einläuft, stellt er im unmanipulierten
Zustand im Endprodukt abstrakt be-

trachtet einen aus einem Mustervektor
bestehenden Polygonzug dar. Dieser

Mustervektor ist durch die Addition ei-

ner endlichen Anzahl Einzelmustervek-
toren gleicher Richtung entstanden und

entspricht in seiner Länge der Länge
des verfestigten Fadengeleges.

Der Schuss, der nicht in Verarbei-

tungsrichtung vorgelegt wird, ist ab-

strakt ein Musterpolygonzug, beste-
hend aus gleich langen Mustervekto-

ren, die legungstechnisch eine um ei-

nen bestimmten Winkel relativ zuein-
ander versetzte Richtung haben. Dieser
Winkel ist von den eingestellten Verar-

beitungsparametern der Textilmaschine
und dem konkret gewählten Schussle-

ge- und Transportprinzip abhängig. Je

nach Verarbeitungsprinzip der konkre-
ten Textilmaschine wird der Schuss

endlos oder vereinzelt an das Transport-
element zum Transport in die Verfesti-

gungseinheit übergeben. Während bei
der endlosen Übergabe die Muster-

punkte des Polygonzuges auf dem

Transportelement temporär fixiert wer-
den, stellt eine Vereinzelung ein Auf-
trennen des Polygonzuges in seine Mu-
stervektoren dar.

Für die weiteren Überlegungen wird
von einer endlosen Schussverarbeitung
ausgegangen, da diese Randbedingung
durch die vorhandene Labornähwirk-
maschine vorgegeben ist. Damit erge-
ben sich für die Kett- und Schussfäden
schematische Verläufe, wie sie in AT?-

hzVr/zzzzg / dargestellt sind.
In A/zhz/c/zzng / ist linksseitig sehe-

matisch der herkömmliche Verlauf ei-

ner Kett- und einer Schussfadenschar

an einer Textilmaschine dargestellt, die

den festgelegten Kriterien der Abstrak-
tion entspricht. Während die Kettfaden-
schar bei der Herstellung des Fadenge-
leges in die Verfestigungseinheit (6)
hineingezogen wird, muss der Schuss

zur Verfestigungseinheit (6) transpor-
tiert werden. Dazu sind Transportele-
mente (3) notwendig, die eine temporä-
re Fixierung des Schusses - abstrakt
betrachtet eine temporäre Fixierung der

Musterpunkte im Polygonzug - ge-
währleisten. Das heisst, die Fadenleit-
einheit (4) für die Schussfäden muss
durch ihre Bewegung die Zuführung
der Schussfäden zu den Transportele-
menten (3) unterstützen. Damit besitzt
sie im Vergleich zur ortsfesten Kettfa-
denleiteinheit eine zusätzliche Grund-
funktion, die sie neben einer möglichen
Manipulation des Schussfadens aus-
führen muss.

Rechtsseitig ist in A/WMzz/zg 7 der
Verlauf einer manipulierten Kettfaden-
schar und einer manipulierten Schuss-

fadenschar schematisch dargestellt. Da-
bei sind alle Fäden innerhalb einer
Schar um den gleichen Betrag aus ihrer
Ursprungslage ausgelenkt. Es ist deut-
lieh erkennbar, dass sich die Faden-
scharen im Erscheinungsbild im Pro-
dukt nicht unterscheiden werden. Die
in der Ahhz'/c/zmg 7 gestrichelt darge-
stellten Bewegungspfeile verdeutlichen
die für eine Manipulation der Faden-
scharen mindestens notwendigen zu-
sätzlichen Bewegungen der Fadenleit-
einheiten (4). Dabei wird davon ausge-
gangen, dass die einzelnen Fadenleit-
elemente (5) in Form einer herkömmli-

1 - Kettfadenschar 4 - Fadenleiteinheit

2 - Schußfadenschar 5 - Fadenleitelement

3 - Transportelement 6 - Verfestigungseinheit

A7>h. 7: Sc/zematAc/ze DarsteZ/nng eines normalen nnti eines manz'pn/zerZen Keif-
zznr/ .Sc/nzs.vverZan/e.v
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chen, starren Fadenleiteinheit (4) be-

wegt werden und relativ zueinander
ortsfest montiert sind.

Bedingt durch die unterschiedliche

Ausgangslage der Kett- und Schussfa-
denschar relativ zur Verfestigungsein-
heit ergeben sich zwei unterschiedliche

Wirkungsweisen der Fadenmanipu-
lation.

Für eine Fadenschar parallel zur Her-

Stellungsrichtung (Kettfadensystem)
wird die Lage der entstehenden Einzel-
mustervektoren immer durch die geo-
metrischen Verhältnisse zwischen der
Einbindestelle in der Verfestigungsein-
heit und dem Austritt der Fäden am Fa-

denleitelement bestimmt. Die Manipu-
lationsbewegung der Fadenleitelemente
wirkt also zeitgleich, direkt auf das

Entstehen von Musterpunkten im Poly-

gonzug der Variationsfäden.
Das Schussfadensystem erlaubt auf-

grund seiner Ausgangslage und der

benötigten Zuführung zur Verfesti-
gungseinheit zwei «Betriebszustände»
der Fadenmanipulation. Im Normalfall
werden die Musterpunkte des Polygon-
zuges auf dem Transportelement tem-

porär fixiert und dann der Verfesti-

gungseinheit zugeführt. Damit sind die
entstehenden Mustervektoren durch die

vorfixierten geometrischen Verhältnis-
se zwischen den Transportelementen
bzw. zwischen der Einbindestelle in der

Verfestigungseinheit und einem Trans-

portelement bestimmt. Die Bewegung
der Fadenleitelemente wirkt also zeit-
versetzt bzw. indirekt auf das Entstehen
der Musterpunkte in der Fläche. Damit
ist der normale «Betriebszustand» um-
schrieben.

Denkbar ist aber auch ein dem Kett-
fadenversatz analoger, direkter «Be-

triebszustand», in dem auf eine tem-
poräre Fixierung der Musterpunkte und
eine Zuführung über die Transportele-
mente verzichtet wird. In diesem Fall
wird der Schuss ebenfalls von der Ver-

festigungseinheit abgezogen, und die

Lage der entstehenden Einzelmuster-
vektoren wird direkt von den geometri-
sehen Verhältnissen zwischen der Ein-
bindestelle in der Verfestigungseinheit
und dem Austritt am Fadenleitelement
bzw. der Bewegung der Fadenleitele-
mente beeinflusst.

Die abstrakte Umschrei-
bung der Variationsfadenle-

gung und die beiden theore-
tischen Möglichkeiten der
direkten und indirekten Fa-

denmanipulation sind die
Basis für die Erarbeitung ei-

ner technischen Umsetzung
der Fadenmanipulation.

3. Technische Lösung

Auf die ausführliche Dar-

Stellung der lösungssyste-
matischen Betrachtungen zu
den verschiedenen Möglich-
keiten der technischen Um-
Setzung der Fadenmanipula-
tion wird hier verzichtet.
Bedingt durch die am ITB
vorhandene Maschinentech-
nik wird die in AM>. 2 darge-
stellte Lösung zur Herstel-

lung von Fadengelegen mit
partiellen Eigenschaftsunter-
schieden realisiert. Das ge-
sanrte Legesystem für das

Variationsschusssystem ist
als eigenständige Einheit
konzipiert, die jeder Textil-
maschine mit Parallelschuss-

Verarbeitung beigestellt wer-
den kann. So ist von Beginn
an gewährleistet, dass die

Lösung zur Herstellung von

Ahb. 2: Legesystem zwr Sc/ttfssmampMtoton

technische

s ,on Gelegen
mit partiellen Eigenschaftsunterschie-
den mit einem minimalen technischen
Aufwand auch für andere Bereiche der

Flächenbildungstechnik angewendet
werden kann. Das Legesystem besteht

aus folgenden grundlegenden Kompo-
nenten:

- Grundgestell (1)
[Gestellabdeckung 1 a, Führungs-
profil für Legebrücke lb, Träger-
achse für Kettenrahmen lc]

- Legebrücke (2)
[Mitnehmer und Zahnriemen für
Legewagenantrieb 2a, 2b]

- Legewagen mit Fadenleiteinheit (3)

- Kettenrahmen (4)

- Transportketten (5)

- Servomotoren (6)

- Zahnriemen (7)

- Antriebswelle (8)

- Getriebe 9,232:1 (9)

- Sechskant-Antriebswelle (10)

- Fünfachs-Positioniermodul (ohne Ab-
bildung)
Der Legewagen kann in diesem Sy-

stem sowohl quer als auch in und ent-

gegen der Laufrichtung der Transport-
ketten verfahren werden. Damit ist in-
nerhalb des Legefensters die freie An-
Ordnung der Fadenschar möglich. Re-

striktionen für die realisierbaren Faden-

lagen ergeben sich nur durch die jewei-
ligen Betriebszustände, unter denen die

Manipulation vorgenommen wird. Mit
diesem Legesystem ist es möglich, syn-
chronisiert zur Maschine zu arbeiten
oder bei Maschinenstillstand die Le-

gung zu erzeugen und anschliessend
die gelegte Fläche zu verfestigen. Das

kann je nach gewünschter Legung not-
wendig sein, wenn bei synchronisier-
tem Betrieb durch die Bewegungsver-
hältnisse der Legungsaufbau zu einer
Überschreituns des Legefensters
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führen würde. Das wird aber bereits im
Vorfeld festgestellt, wenn die Anfahr-
koordinaten des Legesystems zu be-

rechnen sind.

4. Musterflächen

Es werden erste Muster von techni-
sehen Textilien mit manipulierten
Schussfadenlagen hergestellt. Erfah-

rungen über die Anwendbarkeit der

eingesetzten technischen Detaillösun-

gen, die erreichbare Genauigkeit der

Legungen in der Kombination Lege-
system-Nähwirkmaschine und über
Probleme der Handhabbarkeit der

manipulierten Fadenschar in extremen
Musterungen liegen vor (Know-how).
Z.B. ist die in A/7x S dargestellte

Fadenlage auf eine Schussfadenschar

appliziert worden.

5. Ausblick

Mit den Untersuchungen zur Möglich-
keit der Herstellung technischer Textiii-
en mit partiellen Eigenschaftsunter-
schieden in Kett- und Schussrichtung
hat das ITB nachgewiesen, dass eine
technische Umsetzung der Herstellung
derartiger Flächengebilde möglich ist.
Die während der technologischen Un-
tersuchungen am Legemechanismus
und der Herstellung der Beispiel-
flächengebilde aufgetretenen Probleme
sind in der existierenden Lösung zur
Schussfadenmanipulation beriicksich-
tigt bzw. gelöst. Technische Detaillö-

sungen bedürfen aber in Zukunft noch
weiterer Verbesserung.

Die Herstellung der textilen Verstär-

kungsflächengebilde hat gezeigt, dass

die Geometrie der Variationsschussfa-

denlegung im mechanisch verfestigten
Fadengelege sicher reproduziert wer-
den kann. Die Legung der Variations-
schussfadenschar im Spektrum von
0° < a < 90° im Zusammenspiel mit
dem elektronischen Kettfadenversatz-

system ermöglicht eine neue Variabi-
lität in der Gestaltung und Herstellung
beanspruchungsgerecht gestalteter tex-
tiler Flächen. Es ist einzuschätzen, dass

die vorgestellte technische Lösung für
verschiedene flächenbildende Textil-
maschinell einsetzbar ist und sie es so-
mit ermöglicht, beanspruchungsgerech-
te Fadengelege nach verschiedenen
Verfahren herzustellen. Sie ist prinzipi-
eil für jedes flächenbildende Verfahren

geeignet, welches in der Lage ist, einen

zugeführten Parallelschuss zu verarbei-
ten. Damit sind die Voraussetzungen
für anwendungsorientierte Entwick-
lungsarbeiten hinsichtlich beanspru-
chungsgerecht ausgelegter textiler Ver-

Stärkungsflächengebilde und darauf ba-

sierender Verbundbauteile geschaffen.
Die Autoren danken der Dezztsc/zen

Fors'e/iwngigenieins'c/za/r /zzr die Sac/z-

izez7zi//e zur EeazAeitzz/zg des Projektes
«Mög/ic/zkeiten zur //ersfeünng fec/nzi-
sc/zer Texti/ien mit partie/ien Eigen-
sc/za/tszzntersc/iieden z'n Kett- zznd

Sc/zzzssric/ztzzng», Kennwort; Eigen-
sc/zrz/tszzntersc/ziede, ge/ördert zznter

Az: 0/7 7/2-d.

Proc/n/cf/on sfe/gern
Qua//fä'f verbessern
Energie e/nsparen
Lärmpege/ sen/cen

TE/WCO Hocb/e/'sfungs/componenfen
für Texf/Ymascb/nen

* Texturieraggregate
* Verwirbelungsdüsen
* Hohlspindeln
* Verlegerollen
* Stützwalzen
* Fadenführungsrollen
* Spannrollen / Rollenzapfen

SRO WALZLAGER AG
FAG Kugel- und Rollenlager, TORRINGTON Nadellager, OPTIBELT Keil- und Zahnriemen
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