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@enen Ausfillen groBte Aufmerksamkeit zu schenken. Dies
18t in zwielichtigen Betrieben nicht moglich. Im gesunden
}_lnd modernen Betrieb miissen aber Spitzenleistungen er-
“Wungen werden, wobei aber dem Perfektionismus, wie er
Serade in unserem Lande gerne angestrebt wird, der
Kampf anzusagen ist. Zu diesem Zweck hat sich die Kon-
ererlZordnung ausgezeichnet bewéhrt, wo alle Fragen ein-
8ehend mit den Kadern besprochen werden kdénnen.

Die Richtlinien fiir die Konstruktion sind allgemein be-
annt und kénnen in die Gesichtspunkte:

Materia]

F‘Ol“mgebung (Typisierung bis Normung)

Darstellung (gleiche und gerade MaBe)

Beal‘beitung (minimale Serie der Werkstiicke)

Unterteilt werden, fiihrte Prof. E. Matthias (ETH, Zirich)
ﬂgs, Der Referent stellte fest, daB der Konstrukteur gar
Neht endgiiltig und allgemein ausgebildet werden konne.
daher sei eine laufende Weiterbildung der Konstrukteure
Urch die Werkstatt notwendig, aber auch umgekehrt miisse

‘® Werkstatt sich den neuen, vom Markt her bedingten
igdul‘f.nissen anpassen. Zwischen Werkstatt und Konstruk-
N sei ein laufender Gedankenaustausch erforderlich, um

3 gemeinsame Ziel der Verbilligung der Qualitdt zu er-
“ichen. Die Qualitét werde beim Einzelstiick durch die
?leranz, beim Zusammenbau durch die Passung definiert.
' Definitionen seien heute bereits 35 Jahre alt, und es
geare an der Zeit, wenn sie den neuen Gegebenheiten an-
un%aﬁt wiirden. Der Referent kam dann auf die Statistik
SichtWahrsc.heinlichkei’c zu sprechen und vertrat die An-
s daBl dieses Denken auch in die Werkstatt hinausge-
der%en werden sollte. Beziiglich der MeBinstrumente for-
Strue Prof. Matthias, daB die modernen PrizisionsmeBin-
Mente in die Werkstatt, an die Werkbank gehérten

I

und nicht in die Kontrollstellen. Was soll es, wenn an der
Werkbank mit Rechenlehren und anderen Grenzlehren
gearbeitet wird und die Kontrolle sich der Prézisionsin-
strumente bedient; die Kontrolle kommt mit EndmafBen
usw. aus. Die Qualitdt wird, von der Gestalt aus betrach-
tet, nicht durch das Ma@ allein bestimmt. Es kommen hinzu
Form, Welligkeit, Rauheit und Lage. Die Zusammenfas-
sung aller Merkmale in das MaB allein bedeute oft einen
teuren Luxus. Die funktionsbedingte Toleranz jedes Merk-.
mals ist zu untersuchen und gegebenenfalls festzulegen,
woraus sich die neuen Konstruktionslinien ergeben. Ab-
schlieBend sagte der Referent, daB nur kosten- und qua-
litdtsbewuBltes Denken den Fortschritt bringen konne, und
zwar in engster Zusammenarbeit zwischen Werkstatt :und
Konstruktion. ‘ '

In seiner philosophisch-rationellen Betrachtung iiber
«Das menschliche Zusammenwirken im Betrieb» sagte Dipl.-
Ing. Ruprecht (Saurer AG, Arbon) vieles, was jeder Ka-
dermann im Betrieb und an der Spitze des Unternehmens
sich merken sollte, ndmlich daB der Mensch trotz aller
Rationalisierung, Automatisierung usw. im Mittelpunkt
des Geschehens steht. Der Mensch nimmt nur Anteil an
seiner Arbeit und macht damit die notigen geistigen, see-
lischen und vielleicht sogar physischen Krifte mobil, wenn
er ihren Sinn erkennt und anerkennt und sich deshalb
fiir sie verantwortlich fiihlt. Das setzt eine entsprechende
Aufgabenstellung, eine entsprechende Auftragsform vor-
aus. Wir jagen leidenschaftlich nach technischer Rationa-
lisierung. Unser Verstand ist blind dafiir, daB der in der-
selben Rechnung stehende Faktor «Mensch» im Wirkungs-
grad dauernd absinkt, weil wir nicht verstehen, den Sinn
der rationalisierten Arbeit zu. erhalten. So gefihrden wir
selbst den Erfolg.

Wirkerei, Strickerei - A

Einfiihrung in die Wirkerei und Strickerei
Hans Keller, Direktor der Textilfachschule Ziirich

imAnmerkung der Redaktion: Infolge der Tatsache, daf3
3Chi:- und Ausland mamhafte Webereibetriebe ihren Ma-
ﬁnz:npark mit Wirkerei- und Stricke're?maschine@ er-
reifacz’ haben wir den versierten Wirkerei- und St.ncke-
Sthyy ml?_n?l Herrn Hans Keller, Direktor der Textilfach-
stellue Ziirich, gebeten, eine Abhandlung iiber die Her-
f"eueng von Maschenware zur Verfiigung zu stellen. Wir
eTein uns, mit der Aufsatzfolge «Einfiihrung in die Wir-
2y tund Strickerei» beginnen zu kénnen und sind iber-

» daf diese Orientierung einem Bediirfnis entspricht.

Geschichtliches

nabliuG_?SChichte der Maschenbildung 148t sich nicht ge-
dig _I:UC_kverfolgen. Erst ab dem 16. Jahrhundert hat man
Entwi Oglichkeit, aus Archiven und alten Schriften die
B _c ung einigermaBen zu rekonstruieren.

derte 1nGr'ciberfunden in Oberdgypten aus dem 6. Jahrhun-
Aus gq Chr. wurden Resten von Strickwaren gefunden.
Sich M 12. Jahrhundert besagen StraBburger Akten, daB
habenle Handstricker in einer Zunft zusammengeschlossen
haﬂdsé Papst Innozenz IV., der 1254 starb, soll mit Strick-

Uhen begraben worden sein.

A
liefeI:uUrSD rungslinder des Handstrickens sind nach Ueber-
Italienngen und Funden die Mittelmeerlénder Aegypten,
t'_éte sicﬁnd Spanien zu betrachten. Von hier aus verbrei-
tlnent, das Handstricken bald iiber den ganzen Kon-

Im Mittelalter wurde das Handstricken ausschlieBlich
von Minnern ausgefiihrt. Der Hauptartikel, der hergestellt
wurde, waren Striimpfe.

Im Jahre 1589 baute der englische Pastor William Lee
in Calverton ohne Vorbild &hnlicher Arbeitsprozesse eine
Wirkmaschine, deren Konstruktion in den Grundziigen
heute noch maBgebend ist. Diese erste Maschine arbeitete
schon 600 Maschen in der Minute, wihrend eine geiibte
Handstrickerin ungefdhr 100 Maschen schafft. Eine ver-
besserte Maschine leistete einige Jahre spiter schon 1500
Maschen in der Minute.

Die Erfindung der Kettwirkmaschine fillt in die Zeit
von 1765 bis 1775 und wird dem Engldnder Crane zuer-
kannt.

Der mechanische Flachwirkstuhl mit Kraftantrieb wurde
vom Englénder Paget im Jahre 1857 fiir die Strumpfwir-
kerei gebaut.

Die groBite Weiterentwicklung des Handkulierstuhles ist
die in den Jahren 1860 bis 1864 gebaute und nach ihrem
Erfinder benannte Cottonmaschine.

Mit dem Gedanken, die Nadeln von einer geraden Fli-
che, wie beim Handkulierstuhl, in einem Kreis anzuord-
nen, um dadurch den ArbeitsprozeB zu vereinfachen, sol-
len sich viele Menschen befaBt haben.

Bekannt ist, daB im Jahre 1798, also mehr als 200 Jahre
nach der Erfindung des Handkulierstuhles, der Franzose
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Decroise das erste Patent auf einen Rundstuhl erhielt, mit
dem man Wirkstoffe in Schlauchform herstellen konnte.

Weitere wichtige Entwicklungsdaten sind:

1856 Rundstuhl mit groBem Maschenrad

1856 Zungennadel vom Engldnder Towsend

1861 Doppelzungennadel vom Engldnder I.S. Wells

1863 Flachstrickmaschine vom Amerikaner Lamb

1867 Edouard Dubied, Neuchatel, erste Firma in Europa
fiir Flachstrickmaschinenbau

Automatische Minderung bei Flachstrickmaschinen
Raschelmaschine

Links-Links-Flachstrickmaschine

1867
1890
1891

Die Struktur der Wirk- und Strickware

Die Erzeugung von textilen Fliachengebilden ist auf den
Gesetzen der Anordnung oder des Zusammenhanges ge-
griindet. Eine Ware kann nur solche Eigenschaften auf-
weisen, die aus der Verwendung von Fiden und der Ver-
bindung derselben hervorgehen. Das Wichtigste bei der
Beurteilung und Einordnung von textilen Fldachengebilden
ist die Bestimmung der Fadenverbindung, die Art der
Fadenumschlingung, Fadenverkreuzung und Fadenlage.

Die einfachsten ‘Fadenverbindungen findet man bei
Webwaren, die aus zwei sich rechtwinklig kreuzenden
Fadensystemen bestehen. Die Verbindung der beiden Fa-
dengruppen oder Fadensysteme findet dadurch statt, daB
das eine oder andere Fadensystem nach bestimmten Ge-
setzen uiber oder unter das andere zu liegen kommt (Abb. 1,
Fig. 1). Die Faden werden nach dieser Art der Verflech-
tung nur wenig ausgebogen; groBe Fadenreserven sind
deshalb nicht vorhanden; die Ware zeigt dadurch geringe
Dehnbarkeit und Elastizitdt, daflir aber groBe Festigkeit
und Formbestidndigkeit.

Maschenwaren enthalten nur ein Fadensystem, das hei3t
die zu Maschen oder Schleifen ausgeformten Fédden laufen
in der Quer- oder Léngsrichtung, in besonderen Fillen
auch in Diagonalrichtung.

Die einfachste Maschenware ist in Abb. 1, Fig. 2 und 3
dargestellt; sie kann sowohl nach dem Maschenbildungs-

Al

vorgang «Stricken» als auch durch «Wirken» erzeugt Wer-
den. Die Bezeichnung «Wirken» und «Stricken» bezl€
sich nicht auf die Ware, auf das Fldchengebilde, sonder?
kennzeichnet lediglich das Herstellungsverfahren.

In Abb. 1 zeigen die Figuren 2 und 3 deutlich den If‘a'
denlauf in der Querrichtung; ein Faden umschlingt Si
selbst und bildet durch Maschen und Schleifen die gl?,tte
Rechts-Links-Ware — ein relativ loses pordses Gefilg®
im Vergleich zur Webware mit den beiden starren Fader”
systemen.

Der von der Spule ablaufende gerade, gestreckte Fade”
wird zur Fadenschlaufe umgeformt und gebogen, wahred
die Féden in der Webware fast in gestreckter Form VO
liegen. Ein der Maschenware entnommener Faden zeig
das Bestreben, wieder aufzuspringen, sich glattzustreCken’
wihrend ein Faden aus dem Gewebe seine Form kau
oder nur schwach verédndert.

Die glatte einfache Rechts-Links-Ware (R-L-Ware) Ze,lgt
auf der einen Seite vorwiegend gebogene Maschenverbi?’
dungsteile, die linke Warenseite Abb. 1, Fig. 2, wihre?
die rechte Warenseite (Fig. 3) zur Hauptsache nur gera v
keilférmige Maschenteile aufweist. Je nach Artikel W
die eine oder andere Warenseite zur Tragseite verarbel
und konfektioniert. Maschenwaren konnen je nach B
dung auf beiden Seiten sowohl linke als auch rechte Ma
schen enthalten.

Fadenschleifen, die {iber Nadeln gelegt werden, pilder
sich zu sogenannten Nadelmaschen N aus; zwischen ©5
Nadelmaschen N liegen die nach unten gebogenen Platl‘
nen- oder Kammaschen P. Die Uebereinanderlage der Ma—
schen, d. h. der vertikale Maschenaufbau, heif3t Masche?
stdbchen, die Nebeneinanderlage, die Querrichtung, a*
Maschenreihe; es wird von unten nach oben Maschenrelhc
um Maschenreihe erzeugt.

Bei flachen Waren mit abgebundenen festen Randma‘
schen erfolgt die Umkehrung des Fadenlaufes einm‘;
nach rechts, dann nach links, wihrend bei rundgeSChlo5
senen Artikeln (Schlauchwaren, Nahtlosstriimpfen US""
ein oder mehrere Féden eine Spirale bilden.

Die glatte R-L-Ware ist unter allen Maschenwaren dlf
leichteste (bei gleicher Garndicke, Titer und MaSChengi
zahl); ihre Dehnbarkeit ist am groBten in der Richt¥ n‘
der Reihe (Querrichtung) und am kleinsten in der RIC
tung der Stdbchen. Sie 148t sich leicht auflésen.

Kettenware

Maschenware, deren Fadenlauf in der Li':ilrlgsricvhturlg
erfolgt, bezeichnet man als Kettenware. Sie ist in U s°
strukturellen Aufbau weit komplizierter als Rechts-LiP
Ware.

Ein aus vielen Einzelfdden bestehendes Fadensystem_’ die
Kette, bildet hierbei eine zusammenhingende Waré: -
lerdings ist es notwendig, daB die Fidden jeweils mit au
stens um eine Nadelteilung versetzt werden. Den A 4t
der einfachsten Kettenware zeigt Abb. 1, Fig. 4 voP 0°
linken Seite betrachtet. Diese Bindung wird in einer e
Ben Anzahl von Kettenwirkwaren als Grundbindung i
wendet (Trikotbindung).

Wihrend die Rechts-Links-Ware auch durch Handswfh
ken mit zwei Nadeln hergestellt werden kann, lassel slen
Kettenwaren nur mit Maschinen erzeugen. Ketteﬂwarur
sind allgemein weniger elastisch und lassen sich
schwer oder iiberhaupt nicht aufldsen.

Die Grundelemente der Wirk- und Strickmaschiﬂer‘

) el
Sémtliche Wirk- und Strickmaschinen sind mit Na?ch—

und anderen maschenbildenden Elementen und Einf a°
tungen ausgeriistet. Die Art der Nadel, mit der €in® "
schine ausgeriistet ist, bestimmt auch die Auswa
anderen Einrichtungen.



Wer rechnet,

gibt den
bewahrten
und

im Betrieb
sparsamen
Staubili-
Schaft-
maschinen
den Vorzug

Gebr. Stdubli & Co. 8810 Horgen Tel. 051/822511 Telex 52821

Federriickzug-Schaft-
maschine Typ HLESCKda22

— Vornadelapparat mit
2 Musterkartenzylindern

— Schussucher
mit Einzelmotorantrieb

— Rollenzug, welcher die
Verschmutzung des
Gewebes verhindert und
einen guten Lichteinfall
auf das Gewebe zulasst
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weltweiter Service
erprobte Sicherheit gezielter Einsatz

Vollsynthetische
Flachriemen und Foérderbander

Habasit AG, 4153 Reinach-Basel 061/827782 Telex 62859

O SAHM-BAU
B ELEMENTE

bieten mit

5 Profilen in

4 Farben mit

3 Winkel- und

2 U'Profilen
1einzigartige Moglichkeit

fiir Sie, lhrem Betrieb mit
kleinstem Aufwand an Zeit u. Geld die
notwendigenEinrichtungenzugeben.

|
Il

ARBEITS-
U piatz

Sliensih“;eiz Unsere Agenten:
attstraBe Bt ..
Tel. 051,46 3222 Fir die franzésische Schweiz

Allemand Fréres, Biel

Tel. 032/43044

Fir die italienische Schweiz
Marzio Cavadini, Lugano
Tel. 091/31313

Fir Liechtenstein

Fritz Biichel, Schaan

Tel. 075/21886

Ziirich-Oerlikon
STAHLWINKEL

BETRIEBSEINRICHTUNGEN
Hauptsitz fir

Standige Ausstellung an der WattstraBe 3 in Zirich-Oerlikon und an
der Baumusterzentrale in Zirich

Verlangen Sie unsere Prospekte und Preisliste

Wirtschaftlich optimale Garnreinigung mit- dem
optisch-elektronischen Loepfe-FadenreinltiJer ‘

Loepfe-

Textil-Elektron*

i
Der Loepfe-Reiniger unterscheid?t elilcn
wandfrei kleinere, nicht stérende Verdickungen von wir gie
im Gewebe stérenden Garnfehlern und entfernt nu
letzteren. . wéh{'
Dadurch ist ein hoher Nutzeffekt in der Spulerel ge
leistet.

Auch Doppelfaden werden zuverlassig erfasst. !‘

. ei?
Aktiengesellschaft Gebriider Loepfe, 8040 Ziirich/SchY
Zypressenstrasse 85
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si%ie Hauptwerkzeuge der Wirk- und Strickmaschinen
nd:

L die Nadeln

-die Platinen

'd?e Pressen

-die Fadenzufiihrung

stBei sdmtlichen Maschinen sind die Nadeln die wichtig-

€0 und auch unentbehrlichsten Werkzeuge; ohne Nadeln
uann keine Maschenware hergestellt werden. Die Platinen
ar}d Pressen sind beim Maschenbildungsvorgang nicht in
.“®n Fillen notwendig; eine Fadenzufithrung wird bei
ledep Maschine in irgendeiner Form benétigt.

Die Nadeln

Man unterscheidet grundsétzlich die vier folgenden
Auptarten :

l'd{E Spitzen- oder Hakennadel

3 d}e Z}gngennadel

4' 1e Réhrennadel (bei FNF)

- die Lochnadel oder Legenadel (Kettwirkmaschine)

Die Spitzen- oder Hakennadel (Abb. 2, Fig. 5)
Diese bestehen aus Stahldraht von ganz bestimmter

g;:te und Elastizitdt. Der vordere Teil des Drahtes lauft
Z aus und wird zu einem Haken umgeformt. Bei feinen
h,‘?dEIn wird der hintere Teil flachgedriickt, die Nadel er-
t dadurch beim Pressen mehr Widerstand. Den vor-
aFEn, umgebogenen Teil der Nadel bezeichnet man als
; delkopf K mit der Spitze SP. Unterhalb dieser Spitze
Nadelschaft C befindet sich eine Nut N, die Zasche

Sp

|
) @1 c
Flg,s | = \C :

L
g 4
Lo
FIQG ' M0) 7 ; r—j——_r—k—,
B i
SH—=) 0,

Fig.3

Abb. 2

0
N ?fZezarSChE, in welche wéhrend des PreBvorganges die
Je nachverSenkt wird. Das Ende des Nadelschaftes wird
gekerbt- der Befestigungsart rechtwinklig abgebogen oder
fug » man bezeichnet diesen Teil der Nadel als Nadel-
Ny, migdex‘ Nadelwurzel. Bei modernen Kettwirkmaschi-
e g 1000 Reihen pro Minute wird die Nadelspitze und
dag €r Schaft 1000mal gepreBt. Die Anforderungen an
Nage) elmaterial sind deshalb sehr groB. Die Qualitit der
SchwindFStlmmt in jedem Falle auch die Maschinenge-
herZuS 1gkeit. Erst als es gelang, hochqualitative Nadeln
Seay}, ‘ellen, konnte mit den enorm hohen Reihenzahlen
Citet werden.

Die Zungennadel (Abb. 2, Fig. 6)

Fine groBe Umwandlung in der Herstellung von Ma-
schenwaren erfolgte durch die Einfiihrung der Zungen-
nadel im Jahre 1858. Diese besteht — wie die Spitzen-
nadel — aus gepreBtem Stahldraht oder Runddraht und
ist vorne zu einem Haken abgebogen. Der Haken H kann
durch die Zunge Z mit dem Loffel L geschlossen werden.
Der hintere Teil der Zunge, der Zungenschaft, wird durch
eine Niete oder Schraube in den Backen B befestigt. Die
Kehle A ist notwendig, damit die Masche beim Hochsto-
Ben besser tiber den Loffel der gedffneten Zunge hinweg-
gleiten kann. Der Schaft S dient als Verbindungsstiick
von Nadelkopf und NadelfuB3, welcher, rechtwinklig nach
oben gebogen, bei feinen Nadeln vielfach gestanzt wird.
Die Fig. 6a zeigt eine Doppelzungennadel, wie sie zur Her-
stellung von Links-Links-Ware und bei Socken- und
Strumpfautomaten verwendet wird.

Die Rohrennadel (Abb. 2, Fig. 7)

Die Hochleistungs-Schnelldufer-Kettwirkmaschine der
Firma FNF Textile Engineers in Burton-on Trent, Eng-
land, besitzt sogenannte Rohrennadeln mit einem hohlen,
rohrenférmigen Schaft, der eine ebenfalls réhrenférmige,
verschiebbare Zunge umschlieft, die zum Oeffnen und
SchlieBen des Nadelhakens dient. Beide Teile werden un-
abhingig voneinander betétigt. Die verschiebbare Zunge
Ubernimmt die Funktion der sonst liblichen Presse.

Die Lochnadeln (Abb. 2, Fig. 8)

Diese Nadeln werden ausschlieilich in der Kettenwir-
kerei verwendet. Der Nadelkopf ist zur Aufnahme des
Fadens mit einer Oese versehen. Sédmtliche Kettenwirk-
maschinen sind mit Lochnadeln, die vielfach auch als
Legenadeln bezeichnet werden, ausgertstet.

Die Platinen (Abb. 3, Fig. 9—14)

Unter Platinen versteht man gestanzte Stahlbleche von
verschiedener Form. Die Aufgaben der Platinen sind sehr

Fig.9 B e
Fig10 <= e
Fig.11 E: Fig.12
\ Fig.13

Fig.14

Pressen

Fig.15

Abb. 3
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vielfdltig; dienen sie als Werkzeuge fiir die Schleifenbil-
dung, dann spricht man von Kulierplatinen (fr. Couleur).
Zum Abschlagen der Maschinen und EinschlieBen (Fest-
halten der Ware) beno6tigt man in vielen Fillen ebenfalls
Platinen. Eine Wirk- oder Strickmaschine besitzt meistens
soviele Platinen, als Nadeln vorhanden sind.

Die Beschaffenheit der Platine ist von groter Wichtig-
keit, denn die Beanspruchungen durch das Garn und die
Steuerungselemente sind sehr grof3; verbogene oder schar-
tige Platinen behindern den normalen Verlauf des Ma-
schenbildungsvorganges. Die Figuren 9 und 10 zeigen die
Kulier- bzw. Verteilplatinen einer Cottonmaschine (Flach-
wirkmaschine). Rundwirkmaschinen benétigen flir die
Bildung der Schleifen Platinen von der Form wie Fig. 11
zeigt. Derselbe Maschinentyp ist zum Abschlagen der
Maschen mit Abschlagplatinen (Fig. 14) ausgertiistet. Pla-
tinen zum EinschlieBen der Ware zeigen die Figuren 12

Spinnerei, Weberei

und 13. Es gibt Hunderte von verschiedenen Platinen-
arten und Formen, je nach Maschinentyp.

Die Pressen (Abb. 3, Fig. 15)

Diese haben die Aufgabe, bei Maschinen mit Spitzen”
bzw. Hakennadeln in einem bestimmten Moment des Ma-
schenbildungsvorganges die Spitzen der Nadeln in die
Nadelzarsche zu driicken. Bei Kettwirkmaschinen bestebt
die Presse aus einer keilférmigen Schiene aus Kunststoff~
material; fiir die franzosische Rundwirkmaschine verwen~
det man glatte oder gezahnte PreBréddchen.

Die Fadenzufiihrung

Man unterscheidet positive oder negative Fadenzufiih~
rungen; bei der ersteren wird den Nadeln und Platine?
durch ein Getriebe immer das gleichlange Fadenstii¢
geliefert. Bei negativen Fadenzufiihrungen bewirkt die
GroBe des Nadelabzuges die Lieferung. (Fortsetzung folgh)

Neuere Forschungsergebnisse auf dem Gebiet der Weberei
Prof. Dr.-Ing. K. Weigel VDI

Der Kaufmann treibt Marktforschung, d. h. er liberpriift
das Absatzgeldnde oder gibt den Auftrag dazu. Dabei mul3
die Konkurrenz moglichst genau in die Forschung einbe-
zogen werden. Auch in der Werbeforschung ist die richtige
Einschitzung des gegnerischen Einflusses ein wichtiger
Faktor.

Auf das technische Gebiet, jetzt speziell die Weberei
iubertragen, mufl der Unternehmer selbst, oder einer seiner
beauftragten Techniker, ein stets waches Auge auch auf
die Geldandegewinne der verschiedenen, besonders in letzter
Zeit neu entwickelten Techniken in der Herstellung tex-
tiler Flachengebilde haben. Zu den Fragen der Musterung
— seit je ein Novitdtsgeheimnis Nr. 1 in der einschldgigen
Webereisparte —, zum Aufkommen neuer Faserstoffe mit
neuartigen Effektierungsmoglichkeiten, zum Neuen in
Richtung Organisation und Arbeitsflull, zur Entscheidung,
ob mit oder ohne Schiitzen bzw. spulenlos gewebt werden
soll, kommt die Beobachtung des Gelidndes, technisch und
marktanteilig gesehen, das sich die «Non-wovens» laufend
erobern. Also wird eine Beschidftigung mit diesen Tech-
niken nicht nur ein Einleitungsgedanke zum Thema «Neuere
Forschungsergebnisse auf dem Gebiet der Weberei» sein,
sondern der erste Programmpunkt.

Textilverbuna'sto, e
Texlilé Fléchengebilde:
Q. ath.
Faser- Faaten - fombirerte

Verbunaistoffe | Verbumastoffe \ertilverbunalstoffe

| Wiesstoffe Weben : Breif+8and§ Nanwirkstoffe
"Sn Wirkery u.Stricken § Maliwaolt
y| [Filzen] Flechter Shelar
Q| Haceifilze Bobinet-W.
HNetzen, 7/_//7’0.1617
. 1774
Malimao . ,,‘,‘,/,,k,f_
Abb.1 Drei Sparten: a = «Non-woven» aus Fasern; b = Faden-
gebilde; a + b = «Non-woven» aus Fasern und Fédden

Wie Abb. 1 festhélt, sind unter dem breitausladenden
Dach der Textilverbundstoffe drei grundsitzliche, im Auf-
bau sich unterscheidende Arten textiler Flachengebilde
enthalten.

Die Plastic-Fliachengebilde, wie Regenbekleidung, V?f‘
hangstoffe in Kiiche und Bad, Berufs- und Kiichensch!”
zen, Windelhdschen u. a., die an vielen Einsatzstellen eine”
sehr vorteilhaften Ersatz fiir Textilien darstellen, konne?
nicht unter das vorbezeichnete Dach eingeordnet werder

In den drei senkrechten Spalten a, b, und a + b sind
Textilien benannt, die verschiedenartige und verschiede?
lange Herstellungsprozesse notig machen.

Die Faserverbundstoffe (a) benétigen mehrere Arbeits”
stufen der Spinnerei nicht mehr; die Halbfabrikate un
Ausgangsaufmachungen fiir die Vliesstoffe werden hinté
der Krempel abgeleitet, d.h. die weiteren Arbeitsgénge wie
das Florteilen, Nitscheln und Spinnen im Str,eichgar_n’
bereich und das Strecken, Kédmmen, Vorspinnen und Fe}n'
spinnen im konventionellen Spinnverfahren werden ein”
gespart, weil keine Fadenbildung mehr nétig ist. Man be”
nétigt keine Spinnerinnen und keine Spinnmaschin®
mehr, die Vorbereitungsarbeiten fiir Kette und Schufy u?
das Weben fallen weg. Man unterscheidet je nach Herstel’
lungsverfahren «orientierte Faservliese» und «Wirrfaser:
vliese». Bei der ersten Art unterscheidet man noch 14ng 4
orientierte und kreuzverlegte Vliese. Auch fiir die Verr
festigung der Vliese sind in der angefiihrten Litel‘atu
verschiedene Verfahren angegeben. .

Die Fadenverbundstoffe (b) enthalten in ihrer Rubrik 1r1’
den ersten Zeilen (s. Abb. 1) die konventionellen Verfahren"
das nach den Gesetzen der Bindungslehre die beiden
densysteme senkrecht kreuzende Weben, die Maschenwar™

die Flecht- und Kléppelerzeugnisse, die gardinenhel‘Stey
lende Bobinetweberei und die Netzknotung. — Das Gi‘;;n'

der Faden, ilibernimmt mehr oder weniger dehnbar
Halt in der x- und y-Richtung dieser Flichengebilde:

Neueren Datums sind die Techniken Malimo — €S Y’er[;
den zwei kreuzgelegte Garnschichten durch Ueberna?‘el
in Léngsrichtung miteinander verbunden — und Malipgr
wie auch Tufting: in ein Grundgewebe (in Leinwand- O-~ht.
Koperbindung gewebt) wird ein Polfadensystem einge"‘a 0
Wenn die so entstandenen Noppen geschlossen pleibe™”
neigt das Fertigprodukt zur Einordnung in die GrupP€ des
Frotteegewebe, werden die Noppenbogen wihrend i
Arbeitsvorganges aufgeschnitten, ergibt sich je nach » o5
figkeit des Grundgewebes ein pliisch- oder tep‘piChartlg
Fléchengebilde.

SchlieBlich sind unter a + b vorgenannte Vel'fat,’,rerr:
Vliese und Garne verbrauchende Erzeugnisse, aufgefuhur
Der gesponnene Faden wird fiir die Verfestigung un
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