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Tealen Wert darstellt im Hinblick auf die Verdienstmargen.
In einer Welt, in der die Preise fiir synthetische Fasern
und damit die Preise und Margen auf allen Stufen immer
tiefer sinken, wird auch der Fabrikant in Mitleiden-
Schaft gezogen. Mit der Wolle ist das Gegenteil der Fall.
Das qualitative Ansehen von Produkten aus reiner Schur-
Wolle nimmt stetig zu und damit auch die Bereitwilligkeit

Spinnerei, Weberei
Wirkerei, Strickerei 49

des Konsumenten, einen etwas hoheren Preis dafiir zu be-
zahlen, wird langsam deutlicher. Dies bedeutet fiir alle,
dass auch in Zukunft Aussichten auf faire Gewinnmargen
bestehen. Fiir den Konsumenten aber stellen Produkte aus
reiner Schurwolle einen besseren Gegenwert dar, die er
auf Grund seiner Zufriedenheit immer wieder kauft.

G739 0208 67

Einige Aspekte der Wandlungen in der Textilindustrie
Prof. Dipl.-Ing. H. W. Krause, ETH

Riickblickend sind die vergangenen zehn Jahre gekenn-
Zeichnet durch bedeutsame Wandlungen auf allen Gebie-
ten der textilen Fertigungstechnik. Sprunghaft sind die
VErarbeitungsgerschwin-digkeiten gesteigert worden, nach-
flem wahrend vieler Jahre nur graduelle Verbesserungen
In dieser Hinsicht méglich schienen. Durch weitgehende

utomatisierung konnte vielerorts der Aufwand an
Ir}enschlich-er Arbeit drastisch reduziert werden; die Tex-
tllin\dus’crie hat sich zur ausgesprochen kapitalintensiven
T_ldustrie verwandelt. Im vorliegenden Aufsatz werden
flnige Aspekte dieser Wandlung aus technischer Sicht be-
fuchtet im Sinne einer Standortbestimmung auf den Ge-

leten der Garnerzeugung, Webereitechnik und Maschen-
Warenproduktion.

Auf der letzten Stufe der Garnerzeugung scheint die
€ute angewandte Technologie — das Ringspinnverfahren
— am Ende ihrer Entwicklungsmoéglichkeiten zu stehen.
Um in wirtschaftlicher Art und Weise die Produktivitit
p}‘O Spindel weiter steigern zu konnen, und um den Kon-
lnueprozess tatsdchlich zu ermoglichen, miissen neue
echniken zur Anwendung gelangen.

Es sind drei wesentliche Faktoren, welche der Ring-
SPinnmaschine von heute ihre Begrenzungen bestimmen:

L. Die Reibung zwischen Liufer und Ring, die an sich das
Ringspinnen iiberhaupt erméglicht, die aber bei den
hohen Normalkriften infolge hoher Fliehkrifte einen
Ubermissigen Liuferverschleiss verursacht.

2 Die Luftreibung des Fadenballons, welche hohe Faden-
2ugkréafte hervorruft, und

3. vor allem der exponentiell ansteigende Kraftbedarf fiir
die Copsrotation, der bei 14 000 U/min bereits Energie-
kosten in der Grossenordnung der Spinnereilohnkosten

Verursacht.

Wohl sind technische Massnahmen zur Verminderung
Yon Liufer- und Luftreibung ohne weiteres denkbar, der
“Nergieaufwand fiir die Rotation des grossen Spulkérpers
4sst sich hingegen kaum wesentlich herabsetzen. Die L&-
Sung liegt offensichtlich in einer Aufgabenteilung an der
Crtigspinnmaschine, indem die Spule selbst nur noch die
Ur das Aufwinden benétigte Drehung ausfithrt, wahrend
fin zweites, vom Spulvorgang unabhéngiges Element die

Ufgabe der Drahtgebung iibernimmt. So einleuchtend
Und einfach dieser Vorschlag erscheinen mag, so betricht-
Ifch sind die Schwierigkeiten bei der praktischen Verwirk-
Ichung, Zumindest ist es heute noch nicht méglich, ein
®m Ringspinnverfahren ebenbiirtiges Garn herzustellen,
Und aysserdem ist die Wirtschaftlichkeit bei den heute
®kannten Spinngeschwindigkeiten dieser neuen Verfah-
®0 noch stark in Frage gestellt.
reBEVor wir uns etwas niaher mit spindellosen Spinnverfah-
th befassen, sei der Stand der heutigen Ringspinnmaschine
larakterisiert: Die moderne Ringspinnmaschine ist zu
Ner «denkenden» Maschine geworden, indem die not-
€ndigen Steuerungen zur Bereitstellung fiir den Cops-
€chsel und den Anlauf automatisch ausgefiihrt werden

— eine Automatik, die vor allem mit Riicksicht auf einen
allfdalligen automatischen Copsabzug entwickelt wurde.
Konstruktive Vereinfachungen dienen der rationellen Her-
stellung der Ringspinnmaschine. Die teure R&derspindel
wird fiir die Baumwollspinnmaschine nicht mehr gebaut.
Hingegen entstehen wieder Konstruktionen mit einfachem
Tangentialriemen fiir den Spindelantrieb. Trotz aller Ver-
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Abb. 1
Zentrifugen-Spinnverfahren

1 Streckwerk 2 Transportstrecke 3 Zentrifuge
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einfachungen muss die Ringspinnmaschine natiirlich prak-
tisch fadenbruchfreies Arbeiten garantieren. Wohl sind
Fadenbruchzahlen von 10 je 1000 Spindelstunden heute
durchaus moglich, aber im Bemithen um Rationalisierung
und Automatisierung stellen gerade diese letzten Faden-
briiche noch ein Haupthindernis dar. Der strenge Mass-
stab, der beziiglich Fadenbruchfreiheit an die RSM gestellt
wird, muss selbstredend auch fiir zukiinftige neue Spinn-
verfahren Giiltigkeit besitzen. Gerade diese wichtige Tat-
sache wird bei der Beurteilung gewisser Neuentwicklun-
gen — im Eifer und Optimismus, den man einer neuen
Methode entgegenbringen mag — gelegentlich vergessen.

Umgekehrt darf behauptet werden, dass eine faden-
bruchfreie Ringspinnmaschine auch heute gegeniiber einer
fadenbruchanfilligen Offen-End-Spinnmaschine wesentli-
che wirtschaftliche Vorteile bieten konnte. So wird sich
einerseits die wartungsfreie Ringspinnmaschine noch viele
Jahre bewidhren, widhrend anderseits die Konstrukteure
namhafter Spinnereimaschinenfabriken versuchen werden,
das Offen-End-Spinnverfahren — vorerst fiir einige Spe-
zialanwendungen — zur Produktionsreife zu bringen. Ver-
schiedene Forschungsarbeiten aus der ganzen Welt lassen
auf Grund der heutigen Erkenntnisse das sog. Zentrifu-
genspinnen als das Erfolgversprechendste erscheinen, weil
sich bei dieser Methode die Garndrehung durch rein me-
chanisch liberwachbare Grossen — die Zentrifugendreh-
zahl und die Abzugsgeschwindigkeit — beherrschen ldsst.
Zum besseren Verstdndnis seien der allgemeine Aufbau
und die Wirkungsweise eines Zentrifugenspinnverfahrens
etwas ndher beschrieben (Abb. 1).

Der Weg einer Faser vom vorgelegten Streckenband bis
zum aufgewickelten Garn fithrt tiber folgende Stationen:

— Zunéchst sorgt ein zweckméissig ausgebildetes Streck-
werk flir den Verzug der Fasermasse bis zu einer Fa-
serzahl, die etwa dem Garnquerschnitt entspricht. Die-
ser Streckwerkverzug hat keinerlei Einfluss auf die
resultierende Garnfeinheit, da diese nur von der Vor-
lagefeinheit und dem Gesamtverzug, d.'h. dem Ver-
hiltnis zwischen Aufwindegeschwindigkeit zu Band-
zuliefergeschwindigkeit abhéngt.

— Es folgt eine Transportstrecke (Zufiihrstrecke) im Luft-
strom bis ins Innere der Zentrifuge, wobei nach dem
Verlassen des Vorderzylinders eine mehr oder weniger
gute Auflosung in Einzelfasern stattfinden soll.

— Am Ende der Transportstrecke werden die Einzelfa-
sern an der Zentrifugenwand abgelagert, wo sie bis
zum Eindrehen infolge Fliehkraftwirkung verharren.
Unterdessen erfolgt eine «Riickdoublierung» auf die
dem Garn entsprechende Faserzahl.

— Der Faserverband wird eingedreht, gleichzeitig von der
Zentrifugenwand (nunmehr als Garn) abgehoben und
axial aus der Zentrifuge entfernt.

— Schliesslich erfolgt das Aufwickeln auf eine zylindri-
sche oder konische Kreuzspule.

So wie beim Ringspinnvorgang die Zusammenhénge
zwischen Garndrehung, Liefergeschwindigkeit, Ringdurch-
messer, Spindeldrehzahl und L&auferdrehzahl rechnerisch
erfassbar sind, konnen gewisse Gesetzmaéissigkeiten auch

Abb. 2

fiir das Zentrifugenspinnen abgeleitet werden. Eine Mo~
mentaufnahme aus einer Spinnzentrifuge wiirde beispiels-
weise der Abbildung 2 entsprechen. Die Zentrifuge mit
Durchmesser d rotiere mit der Drehzahl n, (min-1), di€
Garnabzugsgeschwindigkeit sei v (m/min) und der Ablauf~
punkt A bewege sich mit einer Drehzahl na - ns.

Die im Garn pro Meter entstehende Drehung ist
T= ~—A

RS |

v

und aus Kontinuitdtsgriinden muss gelten v=(nA-nz)'n‘d
Damit kann die Garndrehung angegeben werden mit

Ny 1
- A + w-d

Von Interesse diirfte auch die Grosse der Riickdoublie”
rung sein. Diese ergibt sich aus dem Verhiltnis der Geé-
schwindigkeit an der Zentrifugenwand zur GarnabzugS”
geschwindigkeit:

Riickdoublierung = i‘"i,'nz = el =l

Die Riickdoublierung hangt somit nur von der Zentri-
fugenabmessung und von der Garndrehung ab.

Mit den bis heute erreichbaren Zentrifugendrehzahlen
von 30 000 bis 40 000 min-1 erscheint eine dreifache Steigé-
rung der Produktionsgeschwindigkeit gegeniiber der Ring~
spinnmaschine méglich. Allerdings erfordern solche Offen-
End-Garne aus Festigkeitsgriinden in der Regel hoéheré
Drehungswerte, was wiederum auf Kosten der Produktio?
geht.

Wo liegen die Schwierigkeiten der Offen-End-Verfahre’ﬂ?
Diese sind mit der Tatsache verbunden, dass die Faser?
praktisch sich selbst iiberlassen die Transportstrecke pas”
sieren miissen (und sich dabei iiberrollen, falten un
krauseln kénnen) und dass beim Eindrehen in das Gar?
nur relativ geringe Faserzugkrifte vorhanden sind. UM
die erstgenannte Schwierigkeit zu mindern, wird versucht
durch geeignete Luftstromung oder durch Anwendung
elektrostatischer Krifte die Fasern besser unter Kontrolle
zu halten. Das Problem der geringen Anspannung bei der
Eindrehung ist vielleicht das schwerwiegendere, den?
selbst bei hoher Zentrifugendrehzahl ist die Kraft, welché
fiur das Abheben einer Faser von der Zentrifugenwan
erforderlich ist, noch sehr bescheiden, verglichen mit de?
beim Ringspinnen auftretenden Kriften. Eine kompakte
Garnstruktur ldsst sich deshalb beim Offen-End-Spinne?
nur durch verh#ltnismissig hohe Drahtgebung erziele™
denn das ideale, anpassungsfihige Fadenzug-Reguliel”
element wie der Ringldufer existiert beim Offen-End"
Spinnen vorldufig nicht. Die heute bekannten Offen-End”
Garne weisen durchwegs gegeniiber Ringspinngarnen ni‘?’
drigere Festigkeiten auf. Dieser Mangel liesse sich — filf
gewisse Anwendungen — aber nur in Kauf nehmen, 50
fern von der wirtschaftlichen Seite greifbare Vorteile ent”
stiinden, was bei den heute bekannten Spindeldrehzahlen
vorerst noch in Frage gestellt bleibt. Ob nach dem Spin?”
vorgang noch ein Reinigungs-Umspulprozess notweandig 1?
oder nicht, wird die Wirtschaftlichkeit ebenfalls entsche!”
dend beeinflussen. Die Situation in der neuen Spinntech”
nologie darf somit zurzeit etwa wie folgt charakterisie’
werden: Die Erprobung des Prinzips des Offen-End-Spif”
nens zeigt positive Ansétze, jedoch ist bis zur grosstech'
nischen Anwendbarkeit noch betrichtliche Entwicklungs”
arbeit zu leisten. Im Vergleich zu Ringspinngarnen miis”
sen Offen-End-Garne hoher gedreht werden; sie erhalte?
dadurch einen andern Charakter; ihre Festigkeit ist £¢°
ringer, hingegen werden sehr gute Ustergleichmassigkeits”
werte gemeldet.

Auf dem Gebiete der Kreuzspulerei geht es um di¢
Frage der vollstindigen Automation. Es stehen heute K0P~
struktionen zur Verfiigung, welche alle Operationen =
ausgehend von der Copsvorlage in Kistchen bis zZY
Kreuzspulenwechsel — vollig selbstdndig ausfiihren.
mit einer Standardisierung der Spinncopsaufmachung of”
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,fenbar nicht gerechnet werden kann, muss der Automat
In der Lage sein, das Fadenende auch bei Copsen ohne
SDitzenwicklw.mg zu lokalisieren und fiir den Spulvorgang
Vorzubereiten. Wihrend sich durch eine automatische
CODSbeschickung eine Einsparung von ca. 35 % Handarbeit
®rzielen liesse, bringt die Automatik des Kreuzspulen-
Wechsels lediglich noch 10—15 %. Die zweitgenannte Auto-
Matik ist hingegen in hohem Masse geeignet, die Maschi-
Nenausniitzung erheblich zu verbessern, denn Stillstinde
Infolge vollgespulter Kreuzspulen kénnen so auf ein Mini-
Mum reduziert werden. So sinnvoll die durchgehende
Aubornatisieru.ng der Kreuzspulmaschine auf den ersten
lick erscheinen mag — ihr Nutzen diirfte angesichts der
€rforderlichen zusétzlichen Investition nicht in jedem Fall
8esichert sein. Durch rein organisatorische Massnahmen —
SDindelzuteilung, Einhaltung der Bedienungsvorschriften
Usw. — liessen sich mancherorts auch ohne die letzte
Automatik noch merkliche Einsparungen erzielen.

Selbstverstindlich wird der Fragenkomplex der Kreuz-
SPulerej in direkter Weise auch vom Stand der Entwick-
Ung beim Offen-End-Spinnen beriihrt, da jenes Spinn-
Ve%”fahren — wenigstens theoretisch vorerst — die Ar-

Citsprozesse des Spinnens und Spulens auf grosses For-
Mat vereinigt.

Wenden wir uns nun dem Sektor Gewebeproduktion zu.
Jder f3]lt zundchst auf, dass die spulenlose Webmaschine
!N zahlreichsten Varianten unaufhaltsam Fortschritte
macht, dass sich aber auch der konventionelle Schiitzen-
Webautomat immer noch weiter entwickelt. Ausschlag-
Sebend fiir die Chancen, die der Schiitzenwebmaschine
Immer noch gewihrt bleiben, ist vielleicht mehr als alles
&ndere die feststehende Tatsache des wesentlich hoheren

aschinenpreises fiir spulenlose Webmaschinen. Die ko-
§ €nmissigen Vorteile der Personal- und Platzeinsparun-
8en bej neuen Webverfahren werden zurzeit praktisch
Qurch die betrichtliche Steigerung der Kapitalkosten auf-
8ezehrt. Fiir den Entscheid beziiglich des anzuschaffenden

aschinentyps sind deshalb genaueste Wirtschaftlich-

Citsrechnungen erforderlich, die natiirlich auch das Un-
€rnehmerziel, Einheitlichkeit des Maschinenparks, Flexi-

1lit4t der herzustellenden Produkte usw. mit einbeziehen
Miissen,

Schuss -Eintragsprinzip
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Abb. 3

Bei den Webautomaten mit Spulenschiitzen bringt die
Vergrosserung der Blattbreite flir mehrbahniges Weben
eine bemerkenswerte Leistungssteigerung. Konstruktive
Verfeinerungen erlauben ausserdem bei fortschrittlichen
Fabrikaten eine weitere Erhohung der Schusszahl ohne
Ueberschreitung der Beanspruchungsgrenze der Materia-
lien. Schliesslich kann durch Verwendung von Loomwin-
dern, die heute auch fiir mehrfarbigen Schusseintrag zur
Verfiigung stehen, der konventionelle Webautomat mit
grossen Schussgarnkorpern beschickt werden.

In der Gruppe der spulenlosen Verfahren werden heute
zahlreiche funktionsfdhige Fabrikate angeboten, wobei
grundsatzlich folgende Schusstransportmittel unterschie-
den werden konnen:

1 Schleppschiitze, 2 Projektil, 3 Wasserstrahl, 4 Luft-
strahl, 5 ein starrer Greifer, 6 zwei starre Greifer, 7 zwei
flexible Greifer. Diese Varianten lassen sich im Prinzip
mit den abgebildeten Schusseintragungsarten (Abb.3)
kombinieren, woraus die Vielzahl der konstruktiven Mog-
lichkeiten entsteht. Die Frage, welche Kombination sich
in Zukunft als die beste herausstellen wird, ldsst sich
kaum beantworten, denn man darf gewiss annehmen, dass
verschiedene sich erginzende Websysteme sehr wohl ne-
beneinander existieren konnen. Die Kriterien fiir die Be-
urteilung einer Webmaschine sind derart mannigfaltig,
dass kaum ein Verfahren in bezug auf alle zu beriicksich-
tigenden Gesichtspunkte eine Vorrangstellung erreichen
wird. Beniitzt man als Vergleichsmassstab die Schusszahl/
min oder die Schusseintragsldange pro Minute — eine eini-
germassen zuverldssig erfassbare Grosse, die aber nur
einen Aspekt der Wirtschaftlichkeitsrechnung beriicksich-
tigt —, so ergeben sich in Abhingigkeit der Webbreite fiir
die einzelnen Websysteme etwa folgende Bilder (Abb. 4
und 5).

Mit liber 800 m/min Eintragdleistung liegt die 153”-Sul-
zer-Maschine weit an der Spitze; bei kleiner Blattbreite
liegen die Diisenwebmaschinen am glinstigsten. Auch die
bis gegen 4 m breiten konventionellen Webmaschinen er-
geben ganz respektable Leistungen. Immerhin soll hier
bemerkt werden, dass bei superbreiten Maschinen eine
Verschlechterung des Wirkungsgrades in Kauf genommen
werden muss, da die Stillstandshiufigkeit infolge Kett-
fadenbruches aus rein statistischen Griinden zunehmen
wird. Ferner konnen sich bei Verwendung von Teilkett-
bdumen Probleme des ungleichen Ablaufs der Bidume er-
geben, woraus erhohte Garnmaterialkosten entstehen. Zur
Ermittlung genauer Vergleichsgrundlagen sind fiir jeden
einzelnen Fall die spezifischen Produktionsgrundlagen er-
forderlich. Dennoch lassen sich einige grundsitzliche
Ueberlegungen liber die Moglichkeiten und Einschrdnkun-
gen verschiedener Webverfahren anstellen: Es ist eine
bekannte Tatsache, dass die Masse des Schiitzens die Kon-
struktion einer Webmaschine weitgehend beeinflusst.
Fir die Beschleunigung des Schiitzens auf die Geschwin-
digkeit muss die Arbeit A=m-v2/2 (wobei m=Schiitzen-
masse) geleistet werden. Wenn v etwa proportional zur
Schusszahl anwéchst, so erfordert z. B. eine 15prozentige
Leistungssteigerung durch Erhéhung der Schusszahl rund
30 % mehr Arbeit. Fiir die Abniitzung der Schlagteile, aber
auch fiir die Lirmentwicklung sind jedoch die Leistungs-
spitzen, d. h. die auf die Zeit bezogene Arbeit, verantwort-
lich. Beim konventionellen Schiitzenschlag, der durch den
Schlagexzenter ausgelost wird, steht die Schlagdauer un-
gefdhr im umgekehrt-proportionalen Verhiltnis zur Ma-
schinendrehzahl. Die Leistungsspitzen filir das vorstehend
genannte Beispiel wiirden sich demzufolge um rund 50 %
erhéhen. Beim Federschlag, bzw. Schlag mittels Torsions-
stab wie bei der Sulzer-Maschine, liegt der Sachverhalt
insofern giinstiger, als die Schlagdauer — auch bei starke-
rer Anspannung der Feder fiir hohere Abschussgeschwin-
digkeit — unverdndert bleibt. Wird dieser Vorteil des
Federschlages zudem kombiniert mit einer kleinen Schiit-
zenmasse, so resultieren besonders glinstige Verhéltnisse
in bezug auf Energieaufwand und Leistungsspitzen. Wie
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steht es in dieser Beziehung bei den Greiferwebmaschi-
nen? Im Gegensatz zum frei fliegenden Schusstransport-
mittel — sei es der Spulenschiitze, Schleppschiitze oder
ein Projektil — steht fiir die Beschleunigung des Greifers
eine relativ grosse Zeitspanne zur Verfiigung, da die Ma-
ximalgeschwindigkeit ja erst innerhalb des Faches erreicht
werden muss. Deshalb arbeiten solche Maschinen verhélt-
nisméssig ruhig, obschon relativ grosse Massen zu bewe-
gen sind.

Schwieriger ist es, die verschiedenen Webverfahren be-
zluglich der zu erwartenden Fadenbeanspruchungen gegen-
einander abzuwigen. Zunichst mag die kleine Fachaus-
lenkung, welche bei geringen Abmessungen des Schuss-
transportmittels moéglich wird, hinsichtlich der Kettfaden-
spannung glinstig erscheinen. Die Praxis zeigt aber, dass
fir eine saubere Kettfadentrennung bei kleiner Fachoff-
nung in manchen Fillen mit hoherer Kettfadenspannung
gearbeitet werden muss, was den vermeintlichen Vorteil
wieder zunichte macht. Benotigt der Greifer oder das
Projektil eine mechanische Fithrung im Fach, so entsteht
eine zusétzliche Scheuerbeanspruchung fiir die Kettfdden
und, sofern auch eine Schmierung erforderlich ist, erh6ht
sich die Verschmutzungsgefahr. Auf der Seite des Schuss-
fadens kénnen beim intermittierenden Abzug vom Spul-
korper bei hohen Geschwindigkeiten liberméssige Span-
nungsspitzen auftreten. Beim Schusseintrag in Schlaufen-
form nach dem Gablersystem entstehen besonders hohe
Fadengeschwindigkeiten, da in der ersten Fachhilfte der
nachgezogene Faden sich doppelt so schnell wie der Grei-
fer selbst bewegt. In kritischen Féllen hilft man sich mit
Fadenspeichertrommeln, die den Schussfaden praktisch
kontinuierlich mit maéssiger Geschwindigkeit von der
Kreuzspule abziehen und diesen dann intermittierend wei-
tergeben. Gegeniiberzustellen wire auch der Unterschied
zwischen eingeklemmter Fadenspitze und dem in Schlau-
fenform durchgezogenen Schusseintrag. Dort, wo die Fa-
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denspitze in der Klammer gefiihrt wird, besteht Gewah!
dafiir, dass keine Drehungen verlorengehen kénnen, was
bei stark gedrehtem Material von Bedeutung sein kanf
Anderseits erreicht man bei durchgleitender Fadenschlauf€
eine gute Fadenspannungskontrolle wihrend der Schuss”

Schitzen- Nutz-

effekt

“‘\7‘ -

Einstell-
barkeit
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f?denablage im Fach. Ausserdem entfédllt beim haarnadel-
Ormigen Eintrag die Kantenbildungsvorrichtung auf einer

‘aschinenseite (Draper/GF-Maschine). Bei alternierendem

Intrag von links und rechts nach dem Schlaufenprinzip
(Saurer-Maschine) kann sogar ganz auf Kantenbildungs-
parate verzichtet werden. Neben diesen Aspekten, wel-
the von der konstruktiv-technischen Seite kritisch be-
tra.f-‘htet werden koénnen, treten natiirlich noch eine ganze

el.he anderer Gesichtspunkte auf, welche fiir die Charak-
terlsierung von Webverfahren massgebend sind, die aber,
€sonders wenn es um Fragen der Flexibilitdt, d. h. der

I8nung fiir schnellen Produktwechsel und um Qualitiit
de_S Produktes geht, oft nur schwer zu beantworten sind.

'le verwickelt und zum Teil widerspruchsvoll sich die
Vielfiltigen Anforderungen verhalten, welche an ein Web-
Verfahren gestellt werden, sei mit der Abbildung 6 ange-
?eu.tet_ Keiner der genannten Faktoren ldsst sich ganz
Soliert behandeln, da eine starke Vernetzung von Wech-
Selwirkungen besteht. Es sei abschliessend nur noch dar-
a‘_lf hingewiesen, dass dem Faktor Lirm in Zukunft eine
Nicht zy unterschitzende Bedeutung zukommen wird; gilt
s doch in der modernen, gerduschvollen technischen Welt
Immer mehr, die Larmerzeugung zu bekdmpfen.

Auf dem Sektor Maschenware findet eine eindriickliche
Extiltechnische Wandlung statt; besonders in der Anwen-
W““g stellt man einen deutlichen Einbruch der Maschen-

are in bisher dem Gewebe vorbehaltene Gebiete fest.

olgende Faktoren kennzeichnen die heutige Lage:

~ Die Chemiefasern, insbesondere in der Form texturier-
ter Filamentgarne, dringen dank ihrer hohen Festigkeit
und Eignung fiir den Maschenbildungsvorgang auf viel-
len Fronten der Anwendung vor, vermehrt vor allem
auch bei der Maschenoberbekleidung.

= Die Produktionsmoglichkeiten der Rundstrickmaschi-
Nen erfahren eine wesentliche Erweiterung durch
Uebergang zu feineren Teilungen und zu neuen Metho-

- den der Musteriibertragung.
Neue Legungsmethoden erdffnen ungeahnte Moglich-
keiten in der Kettwirkerei.

= Flachstrickmaschinen und Cottonmaschinen kénnen mit
automatischen Zunahme- 'und Mindervorrichtungen
Versehen werden.

Das Eindringen in den Oberbekleidungssektor, welcher
€N extremen Anspriichen der Mode zu geniigen hat, stellt
®sonders hohe Forderungen in bezug auf Musterung,
arendichtevariation und Mehrfarbigkeit. Auf .der Web-
aSchine kann diese Variabilitit mit relativ geringen
Osten erreicht werden. Die maschenbildende Maschine
Ifgegen ist einmal durch ihre feste Nadelteilung auf einen
“rhiltnismissig engen Garnfeinheitsbereich beschrénkt,
ei’:ld sie bedarf fiir die Steuerung der Musterungselemente

€r relativ aufwendigen Konstruktion. Das textile Mu-
€'n kann dabei teilweise oder vollstdndige Sache des
aschinenherstellers bleiben. Dies gilt besonders fiur die
rOSSrundstriclr(maschinen, deren Musterauswahlzylinder
Erch ein gelochtes Stahlfilmband direkt (Dubied) oder
ertrch Lochstreifen iiber eine Elektronik (Morath) gesteu-
‘estWer.den konnen. Je schneller die Musterumstellung,
icho 'ertschaftlicher }assen s'ich diese Maschinen natiir-
s tli‘lnsgtzen, auch fiir relativ kleine Metragen. Hierin
§e§'~ gewiss eine Starke der Grossrundstrickmaschine ge-
UnQUber der Webmaschine: Es gibt keine Kettvorbereitung
Das deshalb keine Abhingigkeit von der Kettbaumlinge.
5 8anze Flichengebilde wird mit einer relativ kleinen
q 2ahl Spulen (je nach Systemzahl bis 36) hergestellt, und
axim Prinz%p jedes Sy;tem eine separate Farbe aufweisen
gl’Osn’ 1st die Farbvarlationsmég}ichkeit ausserordentlich
te“;: Im Vergleich zur Rundstrickmaschine ist die Ket-
en lrkrflaschine relativ unbeweglich. Infolge der enor-
Sche Lglstungsfﬁhigkeit (Trikotbindung iiber 1000 Ma-
. “hreihen pro Minute) ist sie aber fiir die Erzeugung
eﬂfachfer Meterware, wie Trikot, und auch fiir die Gardi-
ey -Crtigung prédestiniert. Die iibliche Steuerungstechnik
egeschienen mit Spiegelrad (Nockenscheibe) oder mit

qd

Nockenkette bei langen Rapporten ist fiir rasche Umstel-
lung der Legungsart schlecht geeignet. Anderseits bietet
heute die «Swan-Warp»-Methode einfache Musterungs-
moglichkeiten besonders fiir Gardinenstoffe, indem mit-
tels Jacquardapparat ausgewidhlte Fadengruppen kurzzei-
tig angespannt werden, was ein Zusammenziehen der ent-
sprechenden Maschen und damit eine Musterung verur-
sacht.

Angesichts der Vielfalt an Spezialverfahren, welche alle
Sparten der Maschinenerzeugungsindustrie besonders
kennzeichnet, erscheint es gelegentlich fragwiirdig, ob
wirklich alle diese Spezialmaschinen iiber ldngere Zeit
auch wirtschaftlich betrieben werden koénnen. Man darf
nicht ausser acht lassen, welch dirigierenden Eirfluss die
Mode auf die anzuwendende Textiltechnik ausiibt. Wenn
z. B. heute die Maschenware stark im Vordergrund steht,
mag morgen der Trend wieder in Richtung Gewebe dre-
hen. Daraus entsteht eigentlich die Forderung nach dem
universellen Fabrikationsverfahren, mit dem sowohl ela-
stische, maschenwarenéhnliche als auch formstabile, web-
warendhnliche Stoffe hergestellt werden konnen. Ansétze
fiir solche Entwicklungen bei den Raschelmaschinen sind
seit der ITMA Basel bekannt. Mit Ausnahme fiir die Her-
stellung gewisser Spezialprodukte diirfte aber der wirt-
schaftliche Vorteil derartiger Maschinen in Frage gestellt
sein, vor allem auch deshalb, weil eine Reihe wesentlicher
Vorteile der Webtechnik aufgegeben werden. Die Aus-
stossleistung liegt zwar bei der Spezialraschelmaschine
um einen Faktor 3—4 hoher als bei der Webmaschine,
doch sind auch hohere Investitionskosten einzusetzen. Die
Musterungsmoglichkeit ist gegeniiber den Webverfahren
reduziert, und es besteht eine starke Einschriankung be-
ziiglich verwendbarem Garnmaterial. Zudem erfordert
grundsétzlich die Strick- oder Wirkmaschine einen gros-
seren Wartungsaufwand.

Abschliessend soll noch versucht werden, eine Prognose
iiber die mutmassliche Entwicklung des Verhéltnisses
Webware zu Wirkware zu geben. Ein solcher Versuch
kann natiirlich nur mit grossen Vorbehalten gemacht wer-
den. Vorausgesetzt sei, dass sich die Maschinenhersteller
beider Verfahren weiterhin anstrengen werden, ihre spe-
zifischen Vorurteile zu wahren und wenn moglich zu er-
weitern, so dass von dieser Seite gesehen gleiche Entwick-
lungschancen bestehen. Da fiir den Aufschwung der Ma-
schenwarenindustrie vor allem die besonderen Eigenschaf-
ten der Chemiefasern verantwortlich waren, wird sich die
Prognoesa der Entwicklung der synthetischen Chemiefasern
auch fiir eine Aussage iiber die Chancen der Web- und
Maschenware verwerten lassen. Es wird angenommen,
dass sich der Anteil synthetischer Chemiefdden von heute
bis zum Jahre 1980 um einen Faktor 3,5 vervielfdltigen
wird; im selben Zeitraum diirfte sich der Gesamttextil-
faserhaushalt um 50 % erhohen. Die gewichtsméassige Auf-
teilung der Textilfasern (ohne industrielle Verwendung)
lag im Jahre 1965 fiir Europa wie folgt:

70 % Gewebe, davon 10 % Chemiefasern

18 % Maschenware, davon 40 % Chemiefasern
10 % fiir Bodenbelédge

2 % Vliesstoffe, Non-wovens

Das Verhiltnis Gewebe zu Maschenware liegt somit
heute bei 3,9:1, wobei in beiden Sektoren ungeféhr die
gleichen Gewichtsmengen Chemiefasern verarbeitet wer-
den. Uebernimmt man nun die Voraussage fiir die Ent-
wicklung der Chemiefidden und iibertrdgt die neue Pro-
duktion wiederum je zur Hilfte auf Web- und Maschen-
ware, beriicksichtigt ausserdem einen 10 %-Zuwachs an
Naturfasern, so resultiert fiir das Jahr 1980 ein Verhéltnis
Webware zu Wirkware von 2,5:1.

Daraus ergibe sich fiir die nichsten 12 Jahre ein Zu-
wachs von 30 % beim Webwarenausstoss und 115 % beim
Maschenwarenausstoss. Es diirfte interessant sein, welche
tatsdchlichen Verfahrensverschiebungen in Zukunft beob-
achtet werden kdnnen. '
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