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und KraftschluB auf der mit einer Fliche versehenen
Halterstange. Die HoOhenlage kann mit einer Justier-
schraube ohne nennenswerten Zeitaufwand sehr genau
(stufenlos) eingestellt werden. Die Justiervorrichtung des
UT-600-Triagers gewdhrleistet eine exakte Ho6heneinstel-
lung an allen Spinnstellen. Der Streubereich wird wesent-
lich verkleinert.

4. Fiihrung der Druckwalzen

Die Druckwalzen werden in «Kulissen gefiihrt». Auch
bei den erh6hten Verzugskréften, welche bei der Verspin-
nung von synthetischen Fasern auftreten, koénnen die
Druckwalzen keine Ausweichbewegungen in Verzugsrich-
tung ausfiihren. Selbst bei unterschiedlich leichtem Lauf
der Oberriemchen gewéihrleistet die Kulissenfiihrung eine
immer gleichbleibende Position des Kéifigaggregates an
allen Spinnstellen. Die gewihlte Druckwalzenfiihrung
weist liberdies den nicht zu unterschitzenden Vorteil auf,
dafl bei einem leichten Schlag der Ober- oder Unter-
walzen die Druckwalzen ihren exakten Abstand beibe-
halten. Es gibt kein Wandern des Klemmpunktes. Die
Kulissenfiihrung 146t n&mlich nur eine geradlinige, recht-
winklig zur Streckfeldebene verlaufende Hubbewegung zu.

5. Streckfeldweite

Die maximal einstellbare Streckfeldweite ist mit 160 mm
so reichlich bemessen, daf auch bei Verwendung eines
60-mm-Langstapelkéfigs in jedem Fall das Vorfeld noch
geniigend weit eingestellt werden kann.

In Anbetracht der immer mehr aufkommenden Ver-
arbeitung von synthetischen Fasern erscheint ein groBer
Verstellbereich der Klemmpunktabstinde unerléfilich. Na-
tirlich ist es moglich, auch schon bei der Verarbeitung
von 60-mm-Fasern das Durchzugssystem anzuwenden. Es
mul3 jedoch hierbei, da das Streckwerk dann nur mit
2 positiven Klemmpunkten nach dem Prinzip des Ein-
zonensystems arbeitet, eine Verringerung der maximalen
Verzugshéhe um ca. 20 % in Kauf genommen werden. Man
sollte sich nicht schon heute auf die generelle Anwend-
barkeit des Durchzugssystems verlassen. Dies schon im
Hinblick darauf, daB8 neue synthetische Fasern, deren
Eigenschaften heute noch nicht bekannt sind, auf den
Markt kommen kénnen. GemiB den bis jetzt vorliegenden
Erfahrungen erscheint es vorteilhafter, 60-mm-Fasern mit
3 Klemmpunkten und einem 60-mm-Kiifig zu verarbeiten.

6. Robustheit der Einzelteile

Die Einzelteile des Belastungstrigers UT 600 sind be-
sonders robust ausgefiihrt. Die Fithrungsschiene hat eine

Stdrke von 2 mm, die Druckwalzenhalter von 2,5 mm (ge-
hiirtet), das Klemmstiick von 3 mm.

Der Durchmesser der Druckwalzen an der Sattelstelle
wurde von 9,5 auf 12 mm verstérkt. Durch die sehr starke
Dimensionierung aller Einzelteile wird auch bei rauher
Behandlung gewidhrleistet, dal die vorstehend beschrie-
benen Vorteile stindig an allen Spinnstellen erhalten
bleiben.

Zusammenfassend kann gesagt werden, daB der Be-
lastungstriger UT 600 als eine gliickliche Synthese er-
probter Einzelelemente betrachtet werden kann. Das, was
sich in den letzten Jahren am besten bewidhrt hat, wurde
zu einer technisch fortschrittlichen Kombination zusam-
mengefiigt. Die bewidhrten Merkmale sind:

— gehértete Blattfedern aus Chrom-Vanadium-Stahl

— die millionenfach bewédhrte Dreipunktabstiitzung die-
ser Belastungsfedern und die damit verbundene Re-
gulier- und Justierméglichkeit

— die millionenfach bewéhrte Kulissenfiihrung fiir Druck-
walzen, welche die beste Sicherheit am Klemmpunkt
gewdhrleistet.

Die Blockierungseinrichtung des Trégers wurde beson-
ders robust ausgefiihrt. Das Klemmstiick sitzt mit Form-
schluf3 auf der Halterstange, so daf3 auch bei stark erhoh-
ten Belastungsdriicken die Triger die vom Monteur ein-
gestellte Hoheneinstellung mit Sicherheit beibehalten. Die
Hohenlage des Belastungstriagers kann mit einer Regu-
lierschraube genau eingestellt werden. Der Tréger ist mit
einem Entlastungshebel ausgeriistet, der durch seine be-
sonders giinstigen Hebellibersetzungen spielend leicht be-
dient werden kann.

Die Druckwalzenhalter werden durch eine Fiihrungs-
schiene spielfrei gefiihrt. Die Abstidnde der Druckwalzen
kénnen bequem und stufenlos verstellt werden.

Dieser Belastungstriger wird es mdglich machen, dem
Ziel: «Gleiche Arbeitsbedingungen an allen Spinnstellen»
einen guten Schritt ndher zu kommen.

Der Belastungstrager UT 600 wurde von der auf der
ganzen Welt auf dem Spinnereimaschinensektor bekann-
ten Firma Spindelfabrik Siissen, Schurr, Stahlecker &
Grill GmbH, Siissen/Westdeutschland, entwickelt.

In einer groflen Anzahl von Spinnereien auf der ganzen

Welt hat der neue Belastungstrédger seine Vorteile bereits
unter Beweis gestellt.

Das Fragezeichen

Tiill- und Raschelware

Anmerkung der Redaktion: In der letzten Nummer der
«Mitteilungen iiber Textilindustrie» wurden die Begriffe
«Wirken» und «Stricken» erldutert. Diesmal wird der
Unterschied zwischen der Till- und Raschelware bespro-
chen. — Mit freundlicher Bewilligung von Herrn Direktor
W. Brupbacher, Miinchwilen, entnehmen wir der lehr-
reichen Broschiire «Wissenswertes iiber die Tiillfabrika-
tion» die nachstehenden Ausfiihrungen.

Aus der Weberei

Im Gegensatz zum gewohnlichen Gewebe, bei dem der
SchuBfaden die Kettfdden im rechten Winkel kreuzt,
laufen beim Tillgewebe die SchuBfiden diagonal zur
Kette. Dies bedingt einen ganz anderen Webvorgang.

Obgleich die Tiillstiihle zarte, feine Gewebe fertigen,
sind es wuchtige Maschinen, die in Breiten von 5 bis
8 m weben.

Auf dem Kettbaum sind ca. 5000 bis 8000 Kettfdden.
Diese passieren die durchlochte Fadenfiihrerplatte und
fiihren anschlieBend iiber die vordere und hintere Kett-
fadenschiene (abwechselnd je ein Faden in die vordere
und hintere Schiene) zwischen den Kammbahnen hin-
durch zum Warenbaum. Die Kettfadenschienen reichen
lUber die ganze Maschinenbreite und werden durch
Exzenterbewegungen abwechselnd seitlich nach rechts
oder links, und zwar stets um eine Schiitzenbreite hin
und her verschoben. Zwischen den Kammbahnen spielt
sich der eigentliche Webvorgang ab. Der Anzahl der Kett-
fdden entsprechen ebensoviele Schiffchen (Schiitzen), die
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Bobinen mit SchuBgarn enthalten. Die vordere und hin-
tere Schiitzenreihe schwingt in.den Kammbahnen vor- und
riickwairts, zugleich wandern sie seitlich in der vorderen
Reihe von links nach rechts und in der hinteren Reihe von

vorderer Bobinfaden
Minterer Bobinfaden

Abb. 1
Schema gewdhnlicher Rundlochtiill

rechts nach links, was dadurch mdglich ist, daB die vordere
Kammbahn soweit beweglich ist, da sie sich um eine
Schiitzenbreite nach links und zurilick verschieben kann.
Der Wechsel vollzieht sich an den Webkanten.

Durch diese Bewegungen umschlingt jeder Bobinfaden
den Kettfaden, bevor er zum nichsten weiterwandert.
Nachdem die Kettfdden durch diese Schiitzenbewegungen
umschlungen sind, greifen die Nadelschienen ein und schie-
ben die Fadenverkreuzungen bzw. das Gewebe nach oben
zum Warenbaum. Die Nadelschienen haben also die Funk-
tion der Weblade. Damit entsteht das fiir Tillgewebe
charakteristische: Zwei Fadengruppen bilden in periodi-
schen Umschlingungen zueinander einen netzgrundartigen
Stoff, dessen eine Fadengruppe in senkrechter Richtung
und die zweite Fadengruppe diagonalverkreuzt durch das
Gewerbe verlaufen (Abb. 1).

Bei den Tiillgeweben unterscheidet man zwischen Ma-
schinen mit grober und Maschinen mit feiner Teilung.
Wenn bei der gewodhnlichen Weberei ohne besondere
Schwierigkeiten auf verschiedene Gewebedichten in Kette
und Schufl umgestellt werden kann, so ist dies bei der
Tillmaschine nicht mdoglich. Sie werden auf bestimmte
Punktzahlen eingerichtet bzw. gebaut, z.B. 7, 8, 9 bis 14
Punkt, was heiBt, daB z.B. bei 10-Punkt-Maschinen 10
Schiitzen in gleichen Abstinden in der Breite von 1 engl.
Zoll arbeiten. Bezogen auf die hintere und vordere Reihe
bewegen sich also 20 Sc¢hiitzen innerhalb eines engl. Zoll.

Musterungen sind bei der Tiillmaschine nur beschrinkt
moglich. Je nach Struktur unterscheidet man hauptséchlich
zwischen gewohnlichem Rundlochtiill (Erbstiill) mit sechs-
eckiger, wabenférmiger Lochform, Gittertiill mit quadra-

tischer Lochform, ferner Netz-, Streifen- oder Phantasie-
tiillen.

Als Rohmaterial werden hauptsidchlich Baumwolle,
Kunstseide, Naturseide und seit einigen Jahren in immer
gréBerem Umfang auch vollsynthetische Garne verwendet.
Auch mit Baumwolle umsponnene Gummifiden werden
fiir 'die Herstellung von elastischen Tiillgeweben fir die
Korsettindustrie verarbeitet. Die aus den erwi#hnten Roh-
rr_laterialien hergestellten Tiillgewebé dienen je nach Mate-
rial, Maschenweite, Ausriistung den verschiedensten Zwek-
ken, wie z.B. fiir die Konfektion von Ball- und Brautklei-
dern, fiir Hut- und Kommunionschleier, fiir Stickbéden fiir
die Stickereiindustrie, fiir Moskitonetze, sowie speziell
auch flir Gardinen aller Art, wobei zu erwihnen ist, daB

fiir letztere in vollsynthetischen Fasern nur Polyacrylnitril
oder Polyestertypen, wie Orlon, Dacron, Terylene/Tergal,
Diolen usw., nicht aber Nylon und Perlon, verwendet wer-
den durfen, da die letzteren nicht geniligend sonnenbestin-
dig sind. Eine Eigenart der Bobinetweberei ist auch, da
alle verwendeten Garne «S»-, d.h. Linksdrehung haben
miissen, da sie sich sonst in der Verarbeitung aufdrehen
wiirden.

Die Qualitdt der Tiille wird durch die «Lochzahl» auf
1 Quadrat-Inch bestimmt. Das Auszihlen der Locher er-
folgt mittels eines Zahlers in der GroBe eines Quadrat-
Inches. Beim gewdhnlichen Rundlochtiill derart, da man
von links oben nach links unten und von links unten in
diagonaler Richtung nach rechts oben die Anzahl Loch
bestimmt. Das Loch links unten wird dabei doppelt gezéhlt
(Abb. 2).

Abb. 2

Gewirkter Raschel- oder Imitattiill (Miiratex)

Zum TUnterschied der eigentlichen Bobinettiillgewebe
werden in neuerer Zeit dhnliche Artikel auf Kettenwirk-
oder Raschelmaschinen hergestellt. Es handelt sich aber
hier um einen grundverschiedenen Produktionsvorgang.
Beruht die Bobinetmaschine auf dem Prinzip des Webens,
so ist die Raschelmaschine auf dem Wirkprinzip aufge-
baut, in anderen Worten: der eigentliche gewebte Till
arbeitet mit Kett- und Schufifdden, wihrend der gewirkte
Tull nur mit Kettfdden arbeitet (Abb. 3). Die hervorste-

a) Lochnadeln
b) Spitznadeln
c) Presse

d) Platinen

Abb. 3

chenden konstruktiven Merkmale einer Raschelmaschine
sind Lochnadeln und Zungennadeln. Durch jede Lochnadel
wird ein Kettfaden gezogen, welcher je nach dem Muster
um die maschenbildende Zungennadel gelegt werden kann.
Raschelmaschinen werden hauptsédchlich in Teilungen von
18, 20, 24, 30 bis 48 Gauge gebaut, fiir eine Fertigwarenbreite
bis zu 3 m. Die Teilung entspricht der Anzahl der Nadeln auf
1 séchs. Zoll=23,6 mm, d.h. da3 eine 24er Raschelmaschine
mit je 12 Nadeln auf der hinteren und vorderen Nadelbarre
auf 1 sdchs. Zoll arbeitet. Die Musterungsmoglichkeiten
héngen von der Anzahl der Legeschienen ab; fiir einfache
ungemusterte Gewirke geniigen 4 Legeschienen; fiir kom-
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plizierte Dessins werden bis zu 24 Legeschienen benotigt.
Die Ausriistung gewirkter Raschelware erfolgt &hnlich wie
bei den Tiullgeweben, wobei allerdings das Spannen und
Fixieren ausschlielich auf Laufrahmen erfolgt.

Abb. 4

Fiir den Laien ist es schwierig, ohne weiteres festzu-
stellen, ob es sich bei einem glatten Tiillgewebe um auf
Bobinetmaschinen gewebte oder auf Raschelmaschinen ge-
wirkte Ware handelt. Am einfachsten kann dies durch ein

Vergrbﬁerungsglas festgestellt werden. Typisch fiir den
gewebten Bobinettiill ist das Wabenbild mit gekreuzten
Fiden und einem deutlichen Diagonaleffekt (siehe Abb. 4);
Raschelware zeigt dagegen typische Maschenbildungen, die
allerdings ganz verschieden sein konnen (siehe Abb. 5).

Ausstellungen, Messen

Die 13. Interstoff verzeichnete Rekordzahlen

Fachmesse fiir Bekleidungstextilien
Frankfurt am Main, 25. bis 28. Mai 1965

In allen Herstellerbranchen der modischen Gewebe-
und Maschenware sind ganzjihrige und teilweise noch
ldngere Vorausdispositionen notwendig. Dazu bedingen
Marktveranderungen, Zollschranken, steigende Kaufkraft,
zunehmende Sittigung des textilen Bedarfes, aber auch
immer hohere Verbraucheranspriiche besondere Anstren-
gungen. Der Qualitdtsgedanke, heute international giiltig,
fordert indessen auBlergewdhnliche Leistungen,

Diese Dynamik in der Textilfabrikation, die unaufhor-
liche und immer breitere Oeffnung von Export- und Im-
portmérkten bestimmte das Bild der 13. Interstoff, an der
Bekleidungstextilien fiir Oberbekleidung und Wische fiir
die Sommersaison 1966 gezeigt wurden. Von den 446 Aus-
stellern auf rund 30000 m? Fldche waren 150 Firmen aus
der Bundesrepublik Deutschland erschienen; die 294 aus-
landischen Unternehmen kamen aus Frankreich (66), Ita-
lien (49), GroBbritannien (44), Oesterreich (28), den Nie-
derlanden (27), der Schweiz (22), Belgien (18), den USA
(17), Spanien (8), Ddnemark (4), Irland, Portugal, Schwe-
den (je 3), Finnland (2), Griechenland und Kanada (je 1).
Gegentliber der vergleichbaren 11. Interstoff 1964 mit 358
Ausstellern ist dies eine Zunahme von 25 %.

Wartete also einerseits die 13. Interstoff mit einer Re-
kordausstellerzahl auf, registrierte sie anderseits auch ei-
nen absoluten Rekord an Besuchern. Nach den anldf3lich
der Interstoff-Pressekonferenz mitgeteilten Zahlen, und
zwar am SchluBl des dritten Ausstellungstages — die
Messe dauerte vier Tage —, besuchten bis zu diesem Zeit-
punkt 12 879 Fachleute des Textil-GroBhandels, des Me-
terwaren-Einzelhandels, der Konfektions- und Miederin-
dustrie die Messe, oder 2471 Besucher mehr als im Vor-
jahr. Am ersten Tag betrug der auslédndische Anteil des
gesamten Tagesbesuches 55 %, am zweiten Tag 51 % und
am dritten Tag 44 %. Diese kleine Aufstellung ist ein Hin-
weis, daB3 der ausldndische K&ufer bereits am Eréffnungs-
tag dabei sein will, um «zuerst» bedient zu werden. Die
grofte Besucherzahl stellte Holland, an zweiter Stelle be-
findet sich die Schweiz, gefolgt von Frankreich, Belgien,
Oesterreich, Schweden usw. Insgesamt wurden Besuche
aus 55 Lindern registriert.

Die bis zum gleichen Zeitpunkt an die Aussteller ge-
richtete Frage iiber den Geschiftsverlauf lautete seitens
der deutschen Aussteller zu 99 % positiv und zu 98 % zu-
friedenstellend in bezug auf die Auslandsbestellungen.
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