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tA PIUS GSANDf E^OSITION <l;|

THE WORLDS LARGEST EXHIBITION«

OF TEXTILE MACHINERY

ITMA 87^ABAkinE fiVPOSlllON... wBflEBflBHEl

ITMA 1987:

Nichts geht mehr ohne Bits und By-
tes. Der Computer hat die Textil-
industrie endgültig eingeholt. Dies
zeigte die 10. ITMA deutlich. Die II.
Leistungsschau der Textilmaschi-
nenindustrie findet 1991 in Hanno-
ver statt.
Über die ITMA, und vor allem über
die gezeigten Schweizer Produkte,
wurde in vielen Publikationen
schon im Vorfeld der Messe be-
richtet, auch von der mittex. Des-
halb beschränkt sich dieser Bericht
auf subjektive Beobachtungen und
den Versuch, gewisse Tendenzen
und Spezialitäten festzustellen, so-
weit dies in dieser Fülle von Infor-
mationen und Eindrücken über-
haupt möglich war.

Messe der Eekorde
Die ITMA 87 war ein Erfolg. 1280
Aussteller aus 35 Nationen zeigten
auf 145300 m* Ausstellungsfläche
über 160000 Besuchern ihre Er-
Zeugnisse. Das Interesse war
enorm. Allein am 1. Tag der Messe
wurden an die 50000 Personen re-
gistriert. Geht man von der Annah-
me aus, dass jeder Besucher

durchschnittlich drei Tage in Paris
war, gibt das gigantische Besucher-
ströme. Nach grosser Übereinstim-
mung der Aussteller war die ITMA
87 auch kommerziell ein Erfolg.
Dies ist wohl der wichtigste Punkt
überhaupt.

Die Entwicklung der JTMÄ
Statistiken sagen meist nur dem et-
was, welcher sie geschrieben hat.
Die ständige Vergrösserung der
Messe lässt sich aber am meisten
anhand von Zahlen belegen:

Messe- Jahr Ausstellungs- Aus-

ort fläche steller

Lille 1951 12465 278

Brüssel 1955 20585 453

Mailand 1959 36659 616

Hannover 1963 64622 828

Basel 1967 71902 881

Paris 1971 114461 1074

Mailand 1975 123479 1220

Hannover 1979 120245 1088

Mailand 1983 125380 1243

Paris 1987 145292 1270

Computer soweit das Auge reicht.
Die Chips haben sich auch der Tex-
tilmaschinenindustrie bemächtigt.
Die ITMA 87 stand eindeutig im
Zeichen der Mikroelektronik. Von

der Garnfabrikation bis zum feiti-

gen Stoff, alle modernen Textilma-

schinen werden mit Computern ge-

steuert und ermöglichen neue Ein-

satzmöglichkeiten und gesteigerte

Produktion. Dies gleichzeitig te

verbesserter Qualität und geringe-

rem Ausschuss. Die Überwachung

der Produktion hat auf allen Stufen

einen bis dahin nicht für möglic

gehaltenen Standard
Neue Berufe sind auch in der Tex

industrie gefragt, Computer-un

Software-Ingenieure. Ehrwürdige

Berufe, die etwa der des a

neurs, gehören wohl bald der

gangenheit an. Lesegeräte, sog

nannte Scanner, übernehmen dies

Arbeit. Moderne Hexenmeister

wussten die Besucher mit î

raffinierteren Programmen zu

blüffen. Computer Added Deste

CAD, zu deutsch Computer un

stützte Dessinierung, heisstdie

berformel. CAD-Systeme waren

allen Hallen anzutreffen.

Auch Donner, einer der fuW*
Hersteller von Greiferwebma^
nen zeigte die Möglichkei ®

:

die Integrierung der Mikroe^o-
nik konsequent verfolgt w^ ^
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ITMA-RückblickType, sind mit der neuesten Multi-
Prozessortechnik ausgerüstet. Der
extern angeordnete Arbeitsplatz
bietet viele Zugriffsmöglichkeiten
und ist kompatibel mit dem heuti-
gen Computer-Industriestandard
DOS (PC XT und AT).

[Traditionelle Spinnverfahren
toch an der diesjährigen ITMA wa-
Iren keine Sensationen in der Spin-
jnerei zu sehen. Im Gegenteil. Das
iRingspinnverfahren sowie die OE-
Spinnerei behaupten ihren Platz in
[der Garnproduktion. Durch die
bitergehende Rationalisierung,
ider Automatisation und der da-
idurch erzielten Produktionssteige-
|rang haben diese Verfahren ihre
Position gefestigt. Überall war man
der Ansicht, dass es bezüglich Qua-
ität und Konstanz in der Fabrika-

lion noch keine echten Alternativen
zu den Ringspinn- und OE-Garnen
gibt.

dingungen machen den Produk-
tionsstandort Schweiz wieder at-
traktiv.

Momatisati'on - Chance für che
fcfiweiz?
Die Entwicklung der Textilindustrie
jn den letzten 20 Jahren lässt sich
am Beispiel der Schweiz geradezu
jdeal illustrieren; Durch ständig hö-
here Importe und steigende Ar-
beitskosten kamen immer mehr Be-
triebe in Schwierigkeiten. Auch mit
modernsten Maschinen konnte der
erforderliche Automatisationsgrad
nicht erreicht werden: Es kam zu
vielen Betriebsschliessungen. Pau-
senlos wurde weiter entwickelt und
geforscht. Alles mit dem gleichen
Ziel: Rationalisierung und gleichzei-
'ige Produktionssteigerung. Dank
der Mikroelektronik machte die
Entwicklung in den letzten zwei bis
drei Jahren einen Riesensatz nach
"orn. Die Automatisation und Ratio-
Halbierung im Fabrikationsprozess
war die wichtigste Tendenz an der
diesjährigen ITMA. Weniger Hand-
arbeit bedeutet geringere Arbeits-
rosten, der am meisten ins Gewicht
'allende Faktor bei einheimischer
Produktion. Demgegenüber stehen
höhere Investitionen. Wohl in kei-
aem Land der Welt ist das Geld
günstiger als in der Schweiz,

or zwei Jahren überraschte die
Weidung, dass eine türkische Un-
ornehmensgruppe in Genf eine
ochmoderne, neue OE-Rotorspin-

herei errichtete, die Filinter SA.
^gerüstet mit einer Rieterspinn-

age von 2400 Rotoren. Nun war
or Rieter zu erfahren, dass die Fi-

6r bereits weiter ausbauen will,
's Kapazität soll verdoppelt wer-

heÜ Anlagen werden auf dem
sehenden Areal erweitert. Die
ornatisation der Arbeitsprozes-
sowie die günstigen Rahmenbe-

Viele Besucher auf dem Rieter-Stand. Wie zu erfahren war, wurden allein bei Rieter wäh-
rend der Messe 20 Tonnen Rohbaumwolle zu Demonstrationszwecken verarbeitet.
Büd: mittex

Besonders augenfällig zu beobach-
ten ist der Prozess der Rationalisie-
rung in der Garnfabrikation. Die
Enerconsult, ein italienisches Soft-
ware-Büro, zeigte am Marzoli-Stand
die Spinnerei von Morgen: totale
Kontrolle vom Computer über die
ganze Produktion. Alle mit der
Garnproduktion vernetzten Abtei-
lungen sind eingeschlossen und
können direkt überwacht werden:
Energieversorgung, Brandschutz,

Unterhalt, Produktion, Qualität, etc.
Der Produktionsleiter der Neunzi-
ger Jahre sitzt vor dem Bildschirm
und dirigiert die wenigen Kontrol-
leure in der Fabrik...
Handarbeit ist teuer. Dies beginnt
schon beim Vorwerk. Automatische
Ballenabtragungssysteme mit enor-
men Leistungen. Praktisch kein
Hersteller von Spinnereianlagen,
der nicht mit automatischen Doffern
arbeitet. Bei Murata war eine be-

Automatisches Verpacken von Garnträgern: Die Spule wird durch eine Öffnung geführt,

mit Folie umhüllt und anschliessend verpackt
Maschine: Heinz Schneider AG, Fällanden. Bild: mittex
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sondere Spinnereianlage zu sehen:
Das Garn wird vollautomatisch auf
der Ringspinnmaschine fabriziert,
auf Konen umgespult und an-
schliessend über eine Bahn im Zet-
telgatter aufgesteckt, alles ohne
eine menschliche Hand.
Selbst das Einpacken geht automa-
tisch. Die Maschine der Schweizer
Heinz Schneider AG, in Fällanden,
verpackt Garnträger automatisch.
Über ein Förderband gespiesen,
werden die Spulen etikettiert, in
Plastikfolie eingehüllt und an-
schliessend in Kartons verpackt
und verschnürt. Auf Wunsch wer-
den sogar die zusammengelegt an-
gelieferten Kartonboxen automa-
tisch geöffnet und zur Aufnahme
der Garnspulen geliefert.

MeArfarbenwechsfer
Die Lüftdüsenwebmaschinen holen
weiter auf. Mit einem Schussfa-
denspeicher der schwedischen Iro
AG können Einfarbenmaschinen
umgebaut werden. Wählbar sind
die Schusslänge, sämtliche Düsen
werden elektronisch gesteuert.
Der Schussrapport ist beliebig
wählbar bis 99 x 255 Schuss.

Gesch»mdjgkej fsrausch
Ein Phänomen war in den Hallen
mit den Webmaschinen-Produzen-
ten zu beobachten: Die Maschinen
wurden jeden Tag schneller. Be-
sonders bei japanischen Fabrika-
ten wurde mit abenteuerlichen
Schusseintragsleistungen operiert.
Doch die Monteure, welche in der
Stillstandszeit ihr Werkzeug hervor-
holten, waren ja nicht weit weg.

Revolution in derJacquard-
Weberei?
Bonas. Wer diesen Namen noch
nicht kennt, muss ihn sich merken.
Als Elektronik Total könnte man die
Produkte dieser Firma bezeichnen.
Die Bonas Ltd. kommt von der
Schmalweberei. Ansässig in Sun-
derland/England, hat diese Firma
in den letzten 3 Jahren ein System
für die Jacquard-Weberei entwik-
kelt, welches wohl mit nichts zu ver-
gleichen ist. Ein vollcomputerisier-
tes Musterzeichnungsgerät mit bis
zu 1344 möglichen Kettfäden er-
möglicht rasches Mustern.
Alle Arbeitsschritte sind quasi elek-
tronisiert. Selbst eine neue Steuer-
einheit für die Chorfäden wurde
entwickelt. Anstelle der traditionel-
len, mechanischen Steuerung gibt
es nur noch Steckplatten. Je 48 Fä-
den pro Platte können bis zu 1344
Fäden zusammengesteckt werden.
Selbst die gute alte Lochkarte ist
nicht mehr nötig. Die Impulse für
die Muster werden elektronisch
übertragen. Wer aber noch «alte»
Lochkarten hat, muss nicht bange
sein: Ein Lesegerät überträgt selbst
defekte Karten in Bits und Bytes.

Den Herstellern von traditionellen
Schaftmaschinen dürfte Bonas noch
einige schlaflose Nächte bereiten.

/ean Güsken
Von diesem Webmaschinenherstel-
1er war in der letzten Zeit häufig die
Rede. Genaueres erfuhr man an-
lässlich einer ausgezeichnet orga-
nisierten Pressekonferenz der Fir-

Elektronisches Steuergerät für Jacquard-
Webmaschinen. Steckplatten übernehmen
die Steuerung der Kettfäden. Je 48 Fäden

pro Platte können zu einer Einheit von ma-

ximal 1344 Fäden zusammengebaut wer-
den.
Produzent: Bonas Machine Company Ltd.

Sunderland, England
Bild: mittex

ma Michel van de Wiele: Die belgi-

sehe Michel van de Wiele N.V. ist

führend in der Produktion von

Webmaschinen für Teppiche und

schwere Samte mit einem traumhaf-

ten Marktanteil von 75%. Die Brü-

der van de Wiele, Söhne des Grün-

ders, informierten über die Jean

Güsken SA: Gekauft wurde Jean

Güsken von der deutschen Maschi-

nenfabrik Trütschler. Trütschler

war aber nicht interessiert an der

Weberei, so wurde die Produktion

von Webmaschinen eingestellt.

Produziert werden nur noch Ersatz-

teile für Trütschler, immer noch un-

ter dem Namen Güsken. Wie lange

dies noch getan wird, war nicht zu

erfahren. Nun hat van de Wiele von

Trütschler die Webmaschinenpro-

duktion gekauft. Somit erreichen

die rührigen Belgier einen Anteil

von 90% am Markt für Samtmaschi-

nen. Von einer gefährlichen Kon-

zentration will man aber bei van de

Wiele nichts wissen, im Gegenteil.

Dies soll der Ansporn sein, weiter

zu arbeiten und marktgerechte Pro-

dukte zu den richtigen Preisen zu

fabrizieren.

Neue AssemMeranlage für die

ScMchferei
Die deutsche Maschinenfabrik «
ist seit Jahren tätig im Bau v<®

Schlichtereianlagen. AnlassüC"

einer Presseorientierung wur

eine neue Anlage präsentiert

sammen mit dem Schweizer

miefaserproduzenten Viscosuis

SA, Emmenbrücke, wurde eu

neue Assemblieranlage für

mentgarne entwickelt, welche

^merkenswerte Eigenschaften

Mit dieser Anlage könneniWeo

ten schneller und mit verlbes
^

Qualität produziert werden.

Vom Einfarbenschusseintrag zum mehrfarbigen Schusseintragungssystem. Das mikropro-
zessorgesteuerte System AIRO für Lüftdüsen-Webmaschinen machts möglich.Produzent: IRO AB, Ulriceham/Schweden
Bild: mittex
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14 Kettbäume können gleichzeitig
assembliert werden. Herkömmli-
che Assemblieranlagen sind me-
chanisch gebremst, die Zugmes-
sung kann nur an einem Baum vor-
benommen werden. Das System ist
In seiner Leistung begrenzt, die To-
jeranzen von Baum zu Baum unter-
fchiedlich. Allgemein bekannt ist
das Problem der Assemblierstrei-
figkeit. Die neue Anlage mit Gleich-
Iromeinzelantrieb an der Bäumma-
schine soll diese Probleme nicht
mehr kennen. Jeder Kettbaum wird
motorisch einzeln angetrieben,
jede Fadenschar einzeln über ein
Zugsystem erfasst. Bei einem Kett-
bruch kann die Anlage sogar rück-
wärts fahren, ohne Beeinträchti-
gung der Fadenspannung. Da jede
einzelne Garnschar erfasst wird,
lassen sich auch Zettel mit unter-
schiedlichen Titern oder sogar ver-
schiedene Filamentgarne zu Web-
ketten assemblieren.

Jen I7MÄ Loch
ufriedene Gesichter bei den be-

suchten Schweizer Firmen. Für Sul-^ Mess® kein
Abflauen im Bestellungseingang,

w
aufsdirektor Aldo Heusser:

" t stellten eine leichte Beruhi-
"9 während den Monaten Au-
st und September fest. Von

ITMA Loch kann keine Rede
U-®. Entscheidungen wurden
u

tens zur ITMA aufgeho-
u » Uberall seien Investitionspro-

® vorhanden, eine gute Stim-

mung bei der Kundschaft konnte
festgestellt werden. Vom allgemei-
nen Geschwindigkeitsrausch di-
stanzierte er sich, man fahre besser
mit realistischen Produktionsdaten.
Die gleiche Zufriedenheit erfuhr
man bei der Rieter AG, dem ande-
ren Winterthurer Maschinenfabri-
kanten.

Danzas
Nicht vergessen werden soll das
Reisebüro Danzas. In den Händen
dieses Unternehmens lag der
Transport unserer SVT-Mitglieder.
Während der ganzen Messe sorg-
ten charmante Damen von Danzas
dafür, dass jeder ein Bett zum
Schlafen hatte. Dies zu erreichen,
war nicht immer einfach. Nicht ein-
gehaltene Abmachungen, Überbu-
chungen und vieles mehr gehörten
zum Tagesablauf. Besonders ge-
schätzt wurde der Bus-Transfer
vom Flughafen in die Stadt und an
die Messe. Wie man hörte, wollen
Besucher, die nicht mit der SVT an
die ITMA reisten, dies das nächste
Mal tun.

Umbruch
Der Trend zur Automatisation und
Rationalisierung ist enorm. Analog
zum Automobilbau ist die Vision
von leeren, computergesteuerten
Fabrikationsstätten keine Science
Fiction mehr. Der Mensch übt nur
noch Kontrollfunktionen aus. Tradi-
tionelle Berufe sind bereits am Aus-
sterben. Dies führt zwangsläufig zu
einem Umbruch in der textilen Ar-
beitswelt. Ungelernte Arbeiterin-
nen und Arbeiter haben praktisch
keine Chance mehr im Berufsie-
ben. Dies gilt insbesondere für die
sogenannte dritte Welt. Wohin mit
diesen Arbeitskräften? Und wohin
mit dem gesteigerten Produktions-
ausstoss? Diese Fragen zu beant-
worten ist mindestens die gleiche
Herausforderung wie die Weiter-
entwicklung modernster Maschi-
nen.

JR

Caratsch AG
5620 Bremgarten CH

Die Firma Caratsch AG, bekannte-
ster Hersteller für Beschichtungs-
anlagen für Interlining (heissiegel-
fähige Einlagestoffe), stellt eine
2 200 mm breite, neue Pulverpunkt-
beschichtungs-Maschine aus. Die
Maschine kann auch in 3000 mm

ITMA-Rückblick

Arbeitsbreite hergestellt werden.
Die Arbeitsgeschwindigkeit der
Maschine ist mit 8-80 m/Min. aus-
gelegt.
Die Maschine ist nach den Saladin-
patenten hergestellt. Nur das Ver-
fahren nach Saladin erlaubt, eine
so breite Anlage für solche Produk-
tionsgeschwindigkeiten herzustel-
len.
Diese rundet das Beschichtungs-
maschinenprogramm der Firma
Caratsch AG nach oben ab.
Die normalen Beschichtungsanla-
gen mit Arbeitsbreiten von
1000-2 000 mm bleiben nach wie
vor im Programm, da sie in der
Branche einen weltweiten Erfolg
erzielt haben und weiter erzielen
werden.
Die neue Anlage eröffnet eine neue
Generation. Sie ist voll Prozessor-
gesteuert. Die Warenbahnge-
schwindigkeit von z.B. 40-50
m/Min. erbringt eine Minutenpro-
duktion von 120-150 m*. Dies ent-
spricht einem mittleren Wert von
sFr. 240-300.-, bezogen auf einen
Quadratmeterpreis von sFr. 2.-.
Eine Maschine mit derart hoher
Wertschöpfung muss Prozessor-
mässig so gesteuert werden, dass
eine Fehlproduktion völlig ausge-
schlössen ist. Auch diesbezüglich
stellt diese neue Maschine den Ein-
tritt in die nächste Generation der
Hochleistungspulverpunkt-Anla-
gen dar.

Datacolor AG/Ahiba AG,
8305 Dietlikon

Color-Future an der ITMA 82

Unter diesem Motto präsentierte
die Datacolor AG zusammen mit
der Tochterfirma Ahiba AG ihre
neuen Produkte.
Eine Demonstration der Farbdaten-
Verarbeitung, ausgehend vom auto-
matisierten Labor über die Produk-
tion bis zur Farbqualitätskontrolle.
Dabei wurden eindrückliche Neu-

entwicklungen demonstriert. Ahiba
zeigte das neue Laborfärbegerät
Ahiba COLORMAT welches für
Forschung, Entwicklung und Fär-

belabors entwickelt wurde. Dieses

Gerät bewältigt alle bekannten Fär-
beverfahren der Ausziehfärberei
und kann praktisch alle Qualitäts-
tests durchführen.

te neue Assemblieranlage für Filament-
®nemit einzeln gesteuerter Fadenschar
® Zettelbäumen. Eine Entwicklung der
®hinenfabrik Zell in Zusammenarbeit
jder Viscosuisse SA, Emmenbrücke/
cnweiz

feschine: Maschinenfabrik Zell, J. Krük-
*GmbH, Zell BRD
«mittex
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Ahiba Colormat

Damit ist in diesem Bereich ein
wichtiger Schritt vollzogen, damit
eine maximale Übertragbarkeit
der Ergebnisse vom Labor in den
Betrieb gewährleistet wird.
Der Ahiba COLORMAT ist auch ein
Systembestandteil der von Data-
color gezeigten Integration. Dabei
werden von der Farbsimulation am
Bildschirm über Rezeptfindung, La-
bordosierung, Laborfärbung bis
hin zur Produktion (Steuern, Dosie-
ren, Wägen) alle Elemente gezeigt.

Integrated Color Network

CAO: Farbsimulation (Computer
Aided Coloring) am Bildschirm mit
direkter Verbindung zur Rezeptbe-
rechnung.
Rezeptfindung: Erstellen von neu-
en Rezepten resp. ändern von vor-
handenen Rezepten aus dem Re-
zeptarchiv. Die Muster werden mit
dem neuen Spektrofotometer von
Datacolor «Texflash» gemessen.
Labordosierung: Automatisches
Dosieren der Farbstoffe und Hilfs-
mittel für die Laborfärbung.
Laborfärbung: Programmieren des
gewünschten Färbeprozesses mit
sämtlichen Parametern der Pro-
duktionsmaschinen.
Produktion: Steuern, Wägen und
Dosieren mit den errechneten und
gespeicherten Daten.
Qualitätskontrolle: Kontrolle der
eingelagerten und produzierten
Waren anhand des künden- oder

Datacolor

produktindividuellen Toleranzprüf-
programmes «Pass-Fail».
Voraussetzung zu diesen Anwen-
düngen bilden die Weiter- resp.
Neuentwicklungen in der OSIRIS-
Software sowie die Möglichkeiten
alles in ein «INTEGRATED COLOR
NETWORK» einzubinden.

Automatisches Flottenansatz-
System ADMS 6000 als Teil
des Datacolor Integrated Color
Network
Das automatische Flottenansatz-Sy-
stem ADMS 6000 (bzw. ADMS 4000
als kleinerer Bruder) ist ein wesent-

CAC
Labor- Labor- Labor-
Rezepte Dosierung Färbungen

Qualitätskontrol1e

Produktion
Steuern
Dosieren
Mägen

Qualitäts-
kontrolle

licher Bestandteil des von der Fir-

ma Datacolor vorgeschlagenen La-

borautomationskonzeptes. Mit dem

Einsatz von ADMS wird die Basis

für eine wesentliche Verbesserung
der Genauigkeit und der Reprodu-

zierbarkeit von Laborfärbungen
gelegt.
Bis anhin führte das konventionelle

Pipettieren in Labors zu Ungenauig-

keiten und Engpässen im Arbeits-

ablauf. Mit dem ADMS-Systemwird
diese wichtige Aufgabe schnell,

präzis und automatisch erledigt. Im

Zusammenschluss mit dem Arbeits-

platz «Rezeptfindung» können die

gefundenen Rezepte direkt an das

Dosiersystem übermittelt und aus-

geführt werden. Dadurch wird das

Dosieren und Färben einfacher.

Kurzbeschreibung des Systems

ADMS 6000

- Der Vielfalt von Stammlösungen

trägt das ADMS 6000 mit seinen

104 Ansatzbehältern Rechnung. Je

nach Position steht jeweils ein Vo-

lumen von 1 oder Vz Liter zur Ver-

fügung. Für die Hilfsmittel stehen

weitere 8 Flaschen bereit.

- Keine anfälligen Pumpen, son-

dem einfache Ventile sorgen für

das zuverlässige Dosieren von

Stammlösungen.
- Magnetisch gekoppelte Rühren

sorgen für den Erhalt der Lö-

sungsqualität.
- Ist Glaubersalz ein Bestandteil

des Rezeptes, so kann dies als

Feststoff in der geforderten Men-

ge zudosiert werden.

- Die Flottenmenge wird über das

eingewogene Färbemuster be-

stimmt. D.h. damit entfällt das zeit-

aufwendige, genaue Einwàgen

und Zuschneiden des Substrates.

- Als wesentlicher Pluspunkt muss

die Möglichkeit bezeichnet wer-

den, simultan über 2 Dosierstaio-

nen gleichzeitig 2 Rezepte abz

arbeiten.
- Bis 24 Flottengefässe können au

dem laufenden Band plaziert w

den. Die Gefässaufnehmer sin

nach den Wünschen des Kund®

anpassbar, sodass direkt m

AHIBA-Gefässe dosiert wer

kann. „ j-,
- Das Dosiersystem ist über

Kontrollpanel direkt steu

Die eigentliche effizient®

kung erhält das System im

bund mit dem PC und
^

schluss an das Integra ^Network. In dieser KonJ^en-
wird es möglich, die ^

den Laborrezepte effizient

-»KrznarhfiitGn.
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JMS 6000

rob + Co. AC
810 Horgen
Die Grob+Co AG zeigte zusammen
mit der zur Grob Gruppe gehören-
den Grob Italiana S.p.A und der
WBK Webmaschinen-Zubehör
GmbH unter dem Begriff «Grob
quality» die Spitzentechnologie im
Bereich der Webgeschirre, der
elektrischen und elektro-mechani-
sehen Kettfadenwächter, sowie der
Webblätter. Der Einsatz modern-
ster Herstellverfahren und die Ver-
Wendung optimaler Materialkombi-
nationen erlauben Grob, für jeden
Webmaschinentyp ein passendes
und leistungsfähiges Webgeschirr
zu liefern.
Die von den meisten Webereien als
wirtschaftlichste Kettüberwachung
unerkannten Grob Kettfadenwäch-
ter sind für eine Vielzahl von An-
Wendungsbereichen einsetzbar
und arbeiten zuverlässig und verzö-
Serungsfrei.
Die Grob Webgeschirre und La-
bellen sind hervorragend geeignet
® den rationellen Einzug mit den
Somatischen Einziehmaschinen
Oer Zellweger Uster AG, CH-8610

sler, und der Reed Chatwood Inc.
® Rockford, Illinois, USA.

ie folgenden Grob Neuentwick-
rtgen wurden in Paris vorgestellt

t der Fachwelt mit grösstem
_

®*esse aufgenommen:
as neue Programm der Grobex-
a und Grobamtex ALfix und

ALcofix Webschäfte, bei welchen
die Litzentragschienen mit den
Schaftstäben vernietet oder
verklebt sind
Grobextra und Grobamtex ALfix
und ALcofix Webschäfte mit
seitlich versetztem Kamm der
Seitenstützen, mit frei

«mittex»

ITMA-Rückblick

1987

zugänglichen Enden der Litzen-
tragschienen für höchste
Bedienungsfreundlichkeit in der
Kettvorbereitung

- Grobtex und Grobtra Dreherweb-
litzen für höhere Leistungen

- die Grob Mirobor Kantendreher-
Vorrichtung für die Herstellung
der Halbdreher-Abbindung,
welche die Grundgewebe bei der
Anwendung von Schnittkanten
begrenzt.

- neuartige Grobtex ALfix Web-
schäfte für die Herstellung von
Filz-und Drahtgeweben sowie für
die Teppichweberei, mit Schaft-
Stäben aus Leichtmetall und den
dazupassenden, besonders star-
ken Weblitzen bis zu einer Länge
von 620 mm

- Grob Sensitoren - eine elektroni-
sehe Fadenbruch-Anzeige mit Da-
tenerfassung für elektrische Grob
Kettfadenwächter KFW 2450 und
KFW 1250

Die an der ITMA 87 in grosser Zahl
auf den modernsten Hochleistungs-
Webmaschinen eingesetzten Grob
Webgeschirre, Kettfadenwächter
und Lamellen sind ein eindrückli-
eher Beweis für das Vertrauen, das
die namhaftesten Hersteller von
Webmaschinen in die Grob Produk-
te setzen.
Grob wird sich auch in den kom-
menden Jahren bemühen, wegwei-



send zu sein in der Entwicklung und
Herstellung von Ausrüstungsteilen
für die nächsten Generationen von
Webmaschinen.

Carl Hamel
Zwirnereimaschinen AG
9320 Arbon

Auf der ITMA in Paris haben wir
eine neue Maschine für das söge-
nannte Kombinationszwirnverfah-
ren ausgestellt. Diese Maschine hat
viel Interesse gefunden. Mit Hilfe
dieses Verfahrens wird es ermög-
licht, ein Filamentgarn mit einem
Stapelgarn zu verzwirnen, ohne die
bekannten technologischen Proble-
me:
1. Starke Krängelneigung, weil das

Filament eine unerwünschte
Drehung erhält.

2. Hohe Zwirnherstellungskosten,
weil im Fachprozess der
verschiedenen Komponenten
eine Vordrehung notwendig war.
Unser neues Kombinationszwirn-
verfahren eignet sich bestens für
Zwirnkonstruktionen mit unglei-
chen Komponenten (z.B. Endlos-
garn und Stapelgarn). Dabei
wird die Filament-Komponente
durch die Hohlachse der Topf-
spindel geführt und in einem
Arbeitsgang mit der Stapelkom-'
ponente verzwirnt.

Das Resultat ist ein sogenannter
«weicher» Zwirn, welcher in idealer
Weise die positiven Eigenschaften
des Endlos-Filaments mit den texti-
len Eigenschaften des Stapelgar-
nes verbindet. Der so hergestellte
Zwirn ist stabil und kann problem-
los weiterverarbeitet werden. Zu-
sätzlich ergeben sich folgende Vor-
teile:
1. Dank dem ballonlosen Zwirnver-

fahren Hamel (Fadenballon im
Topf eingeschlossen) kann die
Fadenspannung des einlaufen-
den Filaments in einem grossen
Bereich variiert werden. Da-
durch lassen sich verschiedene
Zwirnarten herstellen.

2. Niedrigere Zwirnherstellungsko-
sten: Da kein Fachprozess
notwendig wird und der Energie-
verbrauch systembedingt gerin-
ger ist, liegen die Zwirnherstel-
lungskosten um 30-50%
niedriger.

Vermerken möchten wir noch, dass
die Standardausführung der neuen

COMBI TWISTING

Querschnittzeichnung Nr. 762 777

(die Ausrüstung der rechten Maschinensei-
te ist für das Kombinationszwirnverfahren
ausgelegt; linke Maschinenseite zeigt die
Ausführung für die Herstellung von elasti-
sehen Zwirnen «Elasto-Twist»)

Zwirnmaschine Hamel 2000 auf der
Leipziger Herbstmesse 1987 mit der
«Goldmedaille» ausgezeichnet wor-
den ist.

BüSiSEi- |

Siegfried Peyer AG
8832 wollerau ch

Neuheit: System P 500

P 500 Die neue rechnergesteuerte
Garnreinigerfamilie mit
konsequenter Systemarchitektur

Die P500 Garnreinigerfamilie ist Ba-
sis für eine integrale CAQ-Lösung
im modernen Textilbetrieb. Der
Einsatz dieser rechnergesteuerten
Garnreiniger an Spulautomaten
und Rotorspinnmaschinen stellt die
Garnqualität und eine wirtschaftli-
che Produktion sicher.
Ob ringgesponnene Garne oder
OE-Garne, die Überwachung er-
folgt nach im System abgespeicher-
ten Qualitätsparametern, die jeder-
zeit reproduzierbar sind.
Das P500 Konzept bietet normierte
Schnittstellen, IBM-Industrie-Stan-
dard Kompatibilität und offene

Hardware-Konfiguration. Dieser

Systemaufbau stellt sicher, dass die

Vernetzung mit übergeordneten
Systemen auch in Zukunft nie zum

Problem wird.
Herzstück des Systems sind hoch-

präzise optische Sensoren. Durch

die einzigartigen technischen
Merkmale setzt das patentierte op-

tische System einen neuen Mass-

stab in der Qualitätssicherung für

die Garnherstellung und Garnver-

arbeitung.
- Unempfindlich gegen Feuchtig-

keit, Temperaturschwankungen
und Fremdlichteinflüsse

- selektivste Messung durch
extrem kurzes Messfeld

- Resistenz gegen Avivage
Egal aus welchen Fasern das Garn

besteht, P500 misst und beurteilt

alle Garnfehler unabhängig von de-

ren Lage im Messfeld und unab-

hängig vom Fasermaterial und des-

sen Zustand. Auch bei Mischgar-

nen und bei Garnen, welchen Me-

tall- oder andere elektrisch leiten-

de Fasern beigemischt wurden.

Ob gleich nach dem Spinnen, di-

rekt ab Lager, von aussen angehe-

fert oder nach dem Dämpfen, die

Garne können sofort weiterverar-

beitet und mit P500 gereinigt wer-

den - ohne Wartezeiten und ohne

Produktionsstillstände.
Die Hochleistungs-Schneideinrich-

tung bringt 50% mehr Schneidlei-

stung gegenüber herkömmlichen

Reinigern und hohe Wirtschaftlich-

keit durch automatische Reduktion

der Schneidleistung bei dünnen

Garnen.

Das Steuer- und Könfrolfeysfem der

Gamreiniger/amilie P500

Das Steuersystem P500 ist durch

den Einsatz modernster Mikropro-

zessoren noch sicherer, noc

schneller, noch einfacher und flexi-

bler in der Handhabung. Die Mo-

dularität von P500 erlaubt dure

freie Gruppenbildung der sP

dein, die Spindelkapazität op i

zu nutzen. Einfacher und sicheren

weil sämtliche Bedienungsschnn

für die Einstellung der Reinigu

parameter über eine Display-A

zeige mitgeteilt werden.
Die Einstellparameter von lb

schiedenen Garnqualitäten
im System abgespeichert u

derzeit abgerufen werden,

ungeschultem Hilfspersonal is

mit ein sicheres und fehletBedienen der Anlage mogh •

Für Datensicherheit bei
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-Schwankungen sorgen einerseits
zwei dezentrale Stromversorgun-
gen und andererseits das konse-
quente Doppel-Erfassen der Daten.
Ober eine zentrale Informations-
taste können jederzeit Funktionen
der Maschine und der einzelnen
Spindeln überprüft werden. Alle
wichtigen Betriebsdaten sind sofort
abrufbar.

Das Kontrollsystem P500 ist mit zu-
sätzlicher Prüf-Intelligenz ausgerü-
stet, Durch Selbsttest, also vollauto-
matisch werden sämtliche System-
Komponenten dauernd überprüft.
Der so ermittelte Anlagezustand
wird am Steuergerät durch eine 3-
Stufen-Betriebsüberwachung ange-
®igt. Ausfälle oder Verschleiss-
Tendenzen können dadurch recht-
zeitig erkannt und behoben wer-
den.

feinst einstellbare Reinigungscha-
rakferjsfik für .konf.rolije.rte Garn-
Walifäf bei jninijnalsfer Schniffzahl
Die neue Einstellphilosophie er-
aubt die Programmierung der Rei-
">9ungsgrenze anhand von Erfah-
Nngen und individuellen Bedürf-
wssen. Ferner kann auf die im P500
est abgespeicherten vier Standard-
Anstellungen, die auf jahrzehnte-
angen Erfahrungswerten basieren,
abgestützt werden.
Natürlich ist für P500 das Garnreini-
9®n die Hauptaufgabe. Weil aber
'sse neue Generation mit modern-
®n elektronischen Prozessoren

ausgerüstet ist, leistet sie mehr. Als
- ®bfunktionen können noch fol-
»

® Daten erfasst und an über-
»ûvîj te Systeme transferiert

- Anzahl Garnfehler, welche aus
dem Garn entfernt wurden

- Anzahl und Art der Garnunregel-
mässigkeiten, die entsprechend
der jeweiligen Einstellung
im Garn verbleiben

- Garnfehlerklassierung on-line
- Nutzeffekt pro Spindel, pro Spin-

delgruppe oder pro Maschine
- Garnlängen-Messung

Die richäge /jjforjnaffojj am ricM-
gejj Ort durch sfu/ejjgerecfjfes Ver-
dichten und Verarbeiten von Mess-
dafen aus aiien Prozess-Sfu/en
Der Aufbau der Garnreinigerfami-
lie P500 erfüllt alle Voraussetzun-
gen für ein netzwerkfähiges Sy-
stem. Voll dialogfähig über standar-
tisierte Schnittstellen. IBM-Industrie
Standard kompatibel, in offener Sy-
stemarchitektur. Dadurch können
sich alle Einstellparameter der Rei-
niger durch Netzwerkrechner ver-
ändern lassen, einzeln oder in
Gruppen. Und dies ab einem zen-
tralen Arbeitsplatz. On-Line, sicher
und jederzeit abrufbar. Alle vom
Reiniger gemessenen Garnquali-
täts-Daten lassen sich in verdichte-
ter Form in ein übergeordnetes
Zentralrechnersystem speichern
und dort weiterverarbeiten. Mit
Steckkarten kann die Hardware in-
dividuell erweitert und den jeweili-
gen Anforderungen angepasst wer-
den. Daten Fernübertragung, indi-
viduelle Schnittstellen, was immer
gebraucht wird, mit P500 kann es
realisiert werden.
Als Option ist ein komplettes Peyer
Betriebsdaten Erfassungs-System
für Zeiterfassung, Zutrittskontrolle
und Maschinenüberwachung er-
hältlich.

ITMA-Rückblick

Sulzer Rüti
8630 Rüti CH

Erfolg an der ITMA
Sulzer blickt auf eine erfolgreiche
ITMA zurück. Der Konzern zeigte
auf zwei Messeständen auf einer
Ausstellungsfläche von rund 2500
m* einen repräsentativen Aus-
schnitt aus seinem Produktepro-
gramm für die Textilindustrie, dar-
unter eine Vielzahl technischer
Neuerungen. Damit unterstrich das
Unternehmen seine Leistungsfähig-
keit und Bedeutung für die Textil-
industrie dank praxisgerechter Ko-
ordination der Forschungs- und
Entwicklungsarbeiten in den sich
tangierenden Produktbereichen
des Konzerns.

Sulzer Rüti stellte in Paris 32 Web-
maschinen vor, Projektil-, Luftdü-
sen- und Greiferwebmaschinen,
mit interessanten Automatisierun-
gen und zahlreichen konstruktiven
Verbesserungen, 12 Maschinen auf
eigenem Stand und 20 Maschinen
auf Ständen der Firmen, die Zusatz-
aggregate und Zubehör zu Sulzer
Rüti Webmaschinen liefern. Gleich-
zeitig demonstrierte das Unterneh-
men zusammen mit den Firmen Bar-
co und Zellweger die Möglichkei-
ten der bidirektionalen Kommuni-
kation zwischen Webmaschine und
zentralem Leitsystem und infor-
mierte über seine umfassenden
Dienstleistungen.

Die Rundstrickmaschinenfabrik
Sulzer Morat informierte auf ihrem
Stand über ihre neuesten Entwick-
lungen und zeigte aus ihrem Pro-
dukteprogramm elektronisch ge-
steuerte Double-Jersey- und Hoch-
florrundstrickmaschinen sowie das
weiterentwickelte Mustererfas-
sungs- und Verarbeitungssystem
Patronik R 2000.

Der Sulzer Produktbereich Hei-
zungs- und Klimatechnik gab einen
Überblick über den heutigen Stand
der Sulzer-Textillufttechnik und
orientierte über raumlufttechnische
Anlagen sowie Verfahren zur Ma-
schinen- und Arbeitszonenklimati-
sierung.

Sulzer Rüti erzielte ein sehr gutes
Messeergebnis. «Das Messe- und
Investitionsklima war ausgezeich-
net, die ITMA ist für uns sehr gut
gelaufen», so Sulzer Rüti Verkaufs-
direktor Aldo Heusser. Das Echo
auf die zahlreichen Neu- und Wei-
terentwicklungen sei ausserordent-
lieh positiv. Besonders erfreut zeigt

Î00 Bedienungseinheit mit Eingabetasten und LCD-Anzeige für
m Dialog mit dem System.
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Im Mittelpunkt des Interesses und bevorzugter Anziehungspunkt für die Besucher aus
aller Welt: Der Sulzer Rüti-Stand mit interessanten Neu- und Weiterentwicklungen.
Textilfachleute aus aller Welt trafen sich bei Sulzer Rüti an der ITMA in Paris. Sie infor-
mierten sich, liessen sich beraten und kauften 2400 Sulzer Rüti Webmaschinen.

sich Aldo Heusser vom guten Auf-
tragseingang. Bereits in Paris selbst
konnten Verkaufsabschlüsse über
die Lieferung von 2400 Maschinen
im Wert von über 240 Millionen sFr.
getätigt werden. Angesichts des
Erfolges an der ITMA und des
grossen Interesses, das vor allem
die Neu- und Weiterentwicklungen

in Paris gefunden haben, erwartet
man bei Sulzer Rüti ein lebhaftes
Nachmessegeschäft und rechnet
mit einem verstärkten Auftragsein-
gang. Auch bei Sulzer Morat und im
Sulzer-Produktbereich Heizungs-
und Klimatechnik zeigt man sich mit
dem Verlauf der Messe sehr zufrie-
den.

Maschinenfabrik
Steiger AG
1891 Vionnaz (VS)

Die Maschinenfabrik Steiger AG
(Schweiz) stellte auf der Itma 87 in
Paris nicht nur das erfolgreiche
doppelköpfige Electra 2 x 2 FF Mo-
dell aus, sondern überraschte mit
einer kompletten Modellpalette
von modernsten elektronischen
Flachstrickautomaten in ihrem Fa-
brikationsprogramm.
Es wurden weitere Electra Modelle
entwickelt, so dass Steiger AG heu-
te für jede Strickerei die richtige,
problemlösende Maschine anbie-
ten kann.

Alle Electra Flachstrickautomaten
zeichnen sich besonders aus
durch:
- ihre hohe Produktivität
- die unbegrenzte Mustermöglich-

keit (in jedem System durchwegs
3-Weg-Technik)

- die einfachen, konstruktiven
Lösungen (kaum noch
bewegliche Teile)

- den variablen Schlittenhub
- die Maschinenfestigkeit durch

Schrittmotor

- Versatz mit Spindel und
Korrekturmöglichkeiten

- den revolutionären, patentierten
Steiger-Warenabzug, welcher
das Gestrick ohne Maschinende-
formationen gerade von den
Nadeln abzieht

Die Electra 2 x 2 FF hat seit der Itma
83 wesentliche Neuerungen erfah-
ren. Das Konzept des Formstrik-
kens mit dieser Maschine ist nicht
nur zukunftsweisend, sondern hat
sich in der Praxis bewährt und
wurde konsequent weiterentwik-
kelt. Neben der echten 3-Weg-
Technik wird die «gekreuzte Ma-
schenumhängung» angeboten, die
in jedem System unabhängig von
der Schlittenrichtung von vorne
nach hinten, oder von hinten nach
vorne wahlweise die Maschen-
Übertragung erlaubt (je nach Mu-
ster auch gleichzeitig, «kreuzwei-
se»). Um bei delikaten Materialien
die Verarbeitung zu erleichtern,
wird auf Wunsch die Maschine mit
versenkten Nadelfüssen geliefert.
Letztere, kombiniert mit den Mög-
lichkeiten des Warenabzuges, er-
weitern die Mustermöglichkeit um
eine Dimension in eine Richtung,
die bis heute undenkbar war zu pro-

duzieren. Das Formstricken durch

Umhängen der Randmaschen ist

einfacher geworden mit noch mehr

Möglichkeiten, jedoch an der neuen
Maschine durch dreidimensionales
Stricken und die Abwerfmethode
ist das Stricken in Form ohne jegli-

chen Produktionsverlus möglich.
Die Electra 2 x 2 PP ist für das Strik-

ken von geraden Teilen - ohne die

Möglichkeit des Formstrickens-je-
doch vorbereitet für einen späteren

Umbau auf FF (Fully Fashioned) -
Teilungen E5 bis El4.
Der Prototyp des Electra 2x2 FF

«Intarsia» Modells, welcher gezeigt

wurde, erlaubt das Stricken von

echten Intarsiamodellen mit Hilfe

einer automatischen Programma-

tion für bis zu 6 Farben in der glei-

chen Reihe.
Die Electra 2 FF E3 ist ein einköpfi-

ger doppelsystemiger Flachstrick-

automat für das Stricken von gro-

ber Maschenware. Die Nadelbett-

länge beträgt 165 cm und wird nur

in den Feinheiten E2,5 und E3 ange-

boten.
Die Electra 2 PP E3 ist vorbereitet

für den späteren Umbau auf FF.

Mit der Electra 2 E3 «L» werden

breite, gerade Strickbahnen ge-

strickt in den Teilungen E2,5 und

E3. Die Nadelbettlänge beträgt 240

cm mit variablem Hub und dies ge-

währt die beste Ausnützung der

Maschinenbreite in jedem Strick-

muster für die geschnittene Ware.

Die Electra 4, ein 4-systemiger

Flachstrickautomat, wird in den Tel

lungen E5 bis El4 hergestellt und

hat eine Nadelbettbreite von 228

cm. Alle Electra-Vorteile bleiben

auch hier voll erhalten. Eine Neu-

entwicklung bei dieser Maschine

ist,, neben der «gekreuzten Ma

schenübertragung», dass sie wa

weise mit Kastenfeder-Nadeln un

versenkten Nadelfüssen ausges a

tet ist. Somit ist ein gleichzeitige

Stricken (auch R/R) und Umhang

gleichen Schlittenhub fermera-

Produktion von Farbpe-

quardmustern mit Umhänge-

ten und Strukturmustern realisien

worden. „w.
Die Electra «Junior» ist einUoppMf

stemiger vollelektronischer
Strickautomat mit 228 cm Na

breite mit Rapportbreite
ganze Nadelbett und 3000 indmdu

eilen Selektionsreihen (ausbaut*

auf 6000 Selektionsreihen). o

ausgestattet mit ®^®ygschen-
Technik und «gekreuzter ^
Übertragung» mjedemSyst ^variablem Schlittenhub,

im
tionelle
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maximale Produktivität in jeder
Strickbreite zu erreichen.
Die Maschinenfestigkeiten werden
durch individuell programmierba-
re Schlittmotoren verstellt. Durch
den patentierten, kontinuierlich
laufenden Friktionswarenabzug ist
ein einwandfreies Maschenbild bis
zum Gestrickrand garantiert.
Die Maschine wird serienmässig
mit 8 Fadenführern auf 4 Doppel-
Prismenschienen geliefert.
Wesentlich vereinfachte Program-
mation erlaubt das Erstellen eines
Strickprogrammes in kürzester
Zeit, auch auf dem Maschinenpro-
grammateur. (Teilungen E5 bis
E14).

Die Electra «Baby» ist ein einsyste-
miger vollelektronischer Flach-
Strickautomat mit unbegrenzten
Mustermöglichkeiten. Sie hat eine
elektronische Einzelnadelauswahl
über die ganze Breite des Nadel-
bettes mit 3000 individuellen Selek-
üonsreihen und einer Nadelbett-
breite von 142 cm (56"), im Stricksy-
stem vorne wie hinten echte 3-Weg-
Technik mit «gekreuzter Maschen-
Übertragung», unabhängig von der
Schlittenrichtung. Alle übrigen Vor-
teile des Electra-Konzeptes kom-
®en auch hier voll zur Geltung.
Diese Maschine ist speziell für das

Stricken von Zubehör entwickelt
worden, wo ein einwandfreies Ma-
schenbild (ohne Maschendeforma-
tionen über die gesamte Strickbrei-
te) und ebenfalls einwandfreie
Strickkanten nötig sind. Die Electra
«Baby» ist Ideal für Kragen,
Taschen, Bördchen usw. Hier kann
auch ein Jacquard oder ein Strick-
muster eingearbeitet werden.
Obwohl die «Baby» keine Minder-
maschine ist - durch das Konzept ist
sie auch der ideale Strickautomat
für geminderte Kragen in Uni-, Mi-
lano- oder Jacquardmusterung.
Durch die unbegrenzte Muster-
möglichkeit kann sie auch für die
Musterstrickerei eingesetzt wer-
den. Die einfache Programmation
auf der Maschine oder auf dem
STEIGER TGS System gewährt eine
rationelle und schnelle Herstellung
der Muster. (Teilungen E5 bis E14).

Steiger '

s Mustervorbereitungsanla-
ge TGS erlaubt die Kreation und
automatische Ausarbeitung eines
Musterprogrammes für alle Elec-
tra-Typen Flachstrickautomaten, in
Jacquard, Intarsia oder Strukturmu-
ster und in Form. Der ausgestellte
TGS 16, welcher 16 Grundfarben
manipulieren kann, wurde mit allen
Optionen, wie Scanner, Videoka-
mera und grafischer Farbpalette

(wo man jeden gewünschten Färb-
ton erreichen kann) ausgestattet.
Ebenfalls gezeigt wurde ein Kon-
verter. Mit diesem können die
Strickprogramme anderer Herstel-
1er umgesetzt werden zur Weiter-
Verarbeitung an die verschiedenen
Electra-Typen.
Serienmässig besteht der TGS 16

aus einer Zentraleinheit (mit Win-
ehester), mit Terminal und getrenn-
ter Tastatur; ferner aus Digital-
Farbmonitor mit hoher Auflösung
(14") und grafischer Tafel, Drucker
und Kassettengerät.
Weiter wurde der bekannte Ribo-
mat/Autolinker für das automati-
sehe, echte, maschengerechte Ket-
teln vorgeführt. Die Ränder wer-
den nacheinander auf den Ribomat
gestrickt und von einem Magazin-
kämm übernommen. Dieser Maga-
zinkamm, bestückt mit 10-16 Rän-
dem, kommt zur Weiterverarbei-
tung zum Autolinker. Hier wird das
Stückgut mit den Rändern einzeln
auf die geraden Kettelkämme mon-
tiert. Das Ketteln geschieht automa-
tisch, wobei der montierte Kettel-
kämm in die Bahn der Kettelanlage
eingeführt wird. Alle bekannten
Kettelarten, wie das Einfachketteln,
das umgeschlagene Ketteln und
das Sandwichketteln (wo die bei-
den Schlauchenden das Strickgut
einfassen) sind möglich.
Die Anlage ist einfach zu bedienen,
sodass keine lange Trainingszeit
nötig ist. Mit dieser Anlage wird
das mehrfache der Leistung des
konventionellen Ketteins erreicht.
Beim Ketteln müssen keine Drauf-
reihen entfernt werden und bereits
bei der Montage wird die Ware
kontrolliert und es können eventu-
eile Fehler vor dem Kettelvorgang
behoben werden.
Die Ribomat-Ränderstrickmaschine
eignet sich auch vorzüglich für das
Ränderstricken für Cottonmaschi-
nen. Der Maschinenspeicher kann
8 verschiedene Strickprogramme
speichern. Es können nicht nur die
Rippränder 1/1, 2/1, 2/2 usw., son-
dem auch Milano-Ripp oder Ripp-
ränder in Schlauchkombination ge-
strickt werden.
Die Nadelbettbreite beträgt 40"
1016 mm) mit variablem Hub und ist
in allen gängigen Teilungen bis E14

erhältlich.
Von den Intarsien-Bänderstrickma-
schinen wurde die einköpfige
TM/6 gezeigt, wo entweder 6 Stück
Unibänder oder 3 Stück 2-Farben-
oder 2 Stück 3-Farbenbänder ne-
beneinander gleichzeitig gestrickt
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werden können, bis zu maximum
einem 6-Farben-Intarsia-Band. Die
Schlossplatte hat 6 Systeme, wobei
jedes System, unabhängig vom an-
dem, die dem System zugeordne-
ten Nadeln strickt. Nur eine Sorte
Nadeln und Platinen in 6 verschie-
denen Längen stehen zur Verfü-
gung. Die Nadelbettbreite beträgt
40 cm mit variablem Hub. Die einfa-
che Konstruktion gewährt maxima-
le Strickresultate. Die Fadenführer
laufen zwangsläufig mit der
Schlossplatte mit, sodass die ganze
Nadelbettbreite auch bei mehrteili-
gem Stricken nutzbar ist, ohne dass
man Nadeln für die Fadenführer
aus Platzierungsgründen abziehen
müsste.
Weiter Bändermaschinen in Dop-
pelkopf-Ausführung, wie TM/3,
TM/4, TM/5 für Rechts/Rechts-,
Fang-, Perlfang- und Versatzmuster
sowie die RTM/3 für Rechts/
Rechts- und Schlauchgestricke mit
Trennreihe stehen weiterhin im Fa-

brikationsprogramm.

weko, Biel AG
2504 Biel CH

WEKO Biel AG/
Weitmann & Konrad GmbH & Co KG

zeigte dieses Mal in Paris ihr ge-
samtes Programm für die Textil-
industrie. Der Weko-Stand in der
Halle 7 (7/2 G50) wurde von zahlrei-
chen Besuchern aus dem In- und
Ausland aufgesucht.
Dort wurde unter anderem die
Weko-Rotorenfeuchtung vorge-
führt. Mit dieser Anlage werden
Flotten und Präparationen für die
Veredelung sowie für die Befeuch-
tung von Textilbahnen kontaktlos
aufgetragen. Je nach Ausführung
und Anwendung können bis 1,200
ml Flotte p/Minute und p/Meter
Warenbreite aufgetragen werden.
Die Applikation erfolgt präzise und
gleichmässig. Erhebliche Ener-
gieeinsparung, lange Lebensdauer
und eine extrem kurze Amortisation
sind weitere Vorteile, die diese An-
läge besonders auszeichnen.
Als Messeneuheit wird ein ent-
scheidender Schritt in der Weiter-
entwicklung dieses Systems ge-
zeigt: die automatische Anpassung

der eingestellten Flüssigkeitsmen-
ge an die Geschwindigkeit der
Warenbahn.

Ein grosses Interesse fand auch die
neue Weko-Rotorenfeuchtung
«Compact». RF-Compact, eine logi-
sehe und sinnvolle Weiterentwick-
lung der Weko-Rotorenfeuchtung
mit der neuen zentralen Flottenver-
sorgung. Sie ist die Antwort auf die
Forderung aus der Praxis, den Auf-
wand für den Einbau, die Ver-
schlauchung und elektrische Ver-
kabelung zu vereinfachen und Feh-
1er auszuschliessen. Das neue
Weko-Konzept ist gleichzeitig we-
sentlich bedienungs- und wartungs-
freundlicher.

B
Der Auftrag der Flüssigkeit erfolgt
durch Hohlscheiben (a) - Rotoren

genannt -, die sich sehr schnell

Die Figuren 1 und 2 zeigen das Funktions-

prinzip der Weko-Rotorenfeuchtung:

drehen und dadurch Sprühfächer

(b) erzeugen, die auf die Waren-

bahn (c) geschleudert werden. Die

Rotoren befinden sich in einem Ro

torenträger (d) nebeneinander an-

geordnet. Jeder Rotor hat einen be-

stimmten einstellbaren Sprühbe-

reich, so dass eine Streifenbildung

ausgeschlossen ist.
Eine Radialpumpe (3) fördert die

Flotten aus dem Behälter (2) über

ein Hydrosteuergerät (7) bis zu den

einzelnen Rotoren im Rotoren e-

hälter (8). Die überschüssige Flotte

wird zum Behälter (2) wieder zu

rückgeführt. Eine vorgeschaltete

Filterbatterie (6) hält die Flotteritre

von Fremdkörpern. Ein Ele

Schaltgerät (9) bestimmt die u

tion der elektrisch angescho

nen Aggregate.
Auch die seit vielen Jahren m

betrieben bewährten Weko*
feuchter wurden in Funktio

zeigt. Sie sorgen ll-autom
für eine gleichbleibende
Luftfeuchte in Produktions-

gerräumen. Sie beei:nfluss:

Reissfestigkeit der verse i

Fasern und verhindern die^
hung elektrostatischer

compact
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ellweger uster AG
3610 Uster

Der Sliver Monitor
Das an der ITMA 1983 vorgestellte
Produktions- und Qualitäts-Daten-
Erfassungssystem Uster Sliverdata
hat in der Kurzstapel-Spinnerei
rasch Eingang gefunden. Uster Sli-
verdata ist ein Gesamtsystem für
die Überwachung grösserer Ma-
schinenparks. Für die Überwa-
chung von Einzelmaschinen war
bisher kein ähnlich leistungsfähi-
ges System erhältlich.
Für Langstapelstrecken bestand
bisher überhaupt keine Möglich-
keit zur Qualitätsüberwachung der
Streckenbänder! Das Faserwellen-
Messorgan von Uster Sliverdata
eignet sich nicht für diese Anwen-
dung.

Mit dem Uster Sliver Monitor wer-
den diese Lücken geschlossen.
Der Uster Sliver Monitor ist ein lei-
stungsfähiger Bordcomputer für die
Überwachung von Einzelmaschi-
nen. In Verbindung mit dem neu-
entwickelten Schallresonanz-Mess-
organ für die Messung von Langsta-
pel-Bändern eignet es sich beson-
ders für die Ausrüstung von Lang-
stapelstrecken.
Der Sliver Monitor vermittelt direkt
ander Maschine Qualitäts- und Pro-
duktionsdaten, wie sie sonst nur mit
dem Gesamtsystem Sliverdata ver-
fügbar gemacht werden konnten.
Da der Uster Sliver Monitor auch
mit Kurzstapelmessorganen ausge-
rüstet werden kann, eignet er sich
auch zum Einstieg in die Online-
Qualitätserfassung im Kurzstapel-
bereich. Das System ist sowohl für
Langstapel - als auch Kurzstapel-
Strecken nachrüstbar.

Das Konzept

Modernste Elektronik und Mikro-
wozessortechnik ermöglichen eine
kontinuierliche Datenerfassung

r
5 ^ständige Auswertungen di-
kt an der Produktionsmaschine.

Die Monitor-Elektronik ist modular
aufgebaut und für spätere Erweite-
rungen wie Sliverdata-Anschluss,
Zusatzmessorgane oder gar Regu-
lierungen vorbereitet.
Das Uster Microterminal für die Be-
dienung und Informationsausgabe:
Eine Vielzahl von Informationen
über Stillstände, Nummer- und
CV%-Verlauf usw., können für ver-
schiedene Zeiträume angezeigt
werden, teilweise auch als Grafik.
Abstellen der Maschinen bei unge-
nügender Bandqualität und alar-
mieren des Bedieners ist die Haupt-
funktion des Monitors. Alarmzu-
stände werden mit einer Alarm-
leuchte angezeigt. Detailinformatio-
nen, wie Ursache, gemessene Ab-
weichungen, Maschinenseite und
Störungsdauer werden am Micro-
terminal in Klartext angezeigt.
Der Produktionssensor misst die
Liefergeschwindigkeit. Damit über-
nimmt der Sliver Monitor alle Funk-
honen, die bis heute der Schicht-
Zähler ausgeführt hat sowie viele
weitere Auswertungen.

Das Microterminal
Der Bedienungsteil (das Microter-
minal) ist vom Sliver Monitor ge-
trennt. Das Microterminal kann da-
her an einer ergonomisch günsti-
gen Position direkt in die Maschine
eingebaut werden. Das Microter-
minal vermittelt Informationen im
Klartext und in Grafiken und ver-
schont die Anwender vor überflüs-
sigem Papier!
Auf der 8-zeiligen LCD-Anzeige mit
hohem Kontrast werden die erfass-
ten Daten als Listen ausgegeben
mit je einer Kolonne für die linke
und die rechte Maschinenseite.
Trends im Verlauf von Bandnum-
mer und CV% sieht man auf einen

ITMA-Rückblick

1987

Blick auf Grafiken, deren Zeitmass-
stab wählbar ist.
Zahlenwerte werden mit der 10er
Tastatur eingegeben oder mit +
oder - erhöht oder vermindert.

Eine Alarmleuchte alarmiert den
Bediener bei schlechter Band-Qua-
lität.

Die Funktionstasten können indivi-
duell und in der geeigneten Spra-
che beschriftet werden.

Die Alarmursache wird durch eine
Leuchte angezeigt.

Grosser Wert wurde auf ein einfa-
ches Bedienungskonzept gelegt.
Alle wichtigsten Funktionen sind di-
rekt über Funktionstasten wählbar.
Unterfunktionen werden mit den
Tasten

oder [J] ausgewählt.

Sämtliche Funktionen lassen sich
auch im Dialog aus Menues aus-
wählen. Die Sprache des Dialoges
ist wählbar.

Das Messorgan
Je nach Einsatzgebiet kann der Sli-

ver Monitor mit verschiedenen
Bandmessorganen ausgerüstet wer-
den.
Im Langstapelbereich wird das neu
entwickelte Schallresonanz-Mess-
organ eingesetzt. Dieses ermöglicht
eine berührungslose und damit sehr
faserschonende Messung. Das Mes-
sorgan wird in das Bandführungs-
rohr am Auslauf der Strecke mon-
tiert.

Funktionsprinzip:
Das Band wird durch einen Reso-

nanzraum geführt, der mit einem
Sender zum Schwingen angeregt
wird.
Ändert der Bandquerschnitt, wird
die Resonanz und damit die Tonhö-
he verändert.
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Der an der ITMA 1987 auf einer
Kurzstapelstreckte gezeigte Sliver
Monitor ist mit einem neuartigen
Bandmessorgan ausgerüstet, das
die Banddicke mit einem Federele-
ment misst.
Das Messystem wird anstelle des
Bandtrichters eingebaut.

HlRundstrick-Technologie
mit Tradition seit1862.
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