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Importe von Wolltextilien und Wollbekleidungsartikeln
auf dem heimischen Markt studiert, und diesbeziiglich hat
sich anfangs Dezember 1967 hinsichtlich der Auslegung
britischer und US-Statistiken zwischen der kompetenten
britischen Export Corporation of Bradford (Bradford ist
das Zentrum der britischen Wolltextilindustrie) und dem
US. Department of Commerce eine Kontroverse entziin-
det. In Washington zielt man jedoch nicht einzig auf die
Beziige aus GroBbritannien ab, sondern auch auf jene aus
Japan. Japan hat seine erstaunlich niedrigen Exportpreise
flir Wollartikel in den Vereinigten Staaten bereits redu-
ziert, um der verschirften britischen Konkurrenz im
Zeichen des abgewerteten Pfundes zu begegnen. Auf jeden
Fall hat die Pfundabwertung der britischen Wollartikel-
industrie angesichts der durch die Abwertung erhdhten
Rohwollpreise und der erhShten Frachtkosten bloB einen
Nettovorteil von maximal 5 bis 6 % verschafft.

In Kreisen der Wirkwarenindustrie wurden nach der
Abwertung Stimmen laut, die durch die Abwertung er-
zielten Vorteile wiirden durch Verluste mehr als wettge-

macht werden. Diese Beflirchtung geht auf den Entschluf3
der portugiesischen Garnfabrikanten zuriick, ihre Preise
(auch fiir laufende Kontrakte) um 15,7% zu erhohen.
Gleichzeitig setzten auch die Garnexporteure in Hongkong
ihre Preise (ebenfalls fiir laufende Bestellungen) um 10 %
hinauf. Die britischen Produzenten von Baumwollgarn ha-
ben ihrerseits die Notierungen um 7 Pence (30,2 Rappen) je
Pfund (453 g) hinaufgesetzt zur Kompensation der durch
die Abwertung erhohten Baumwollpreise. Im Zusammen-
hang mit den Garnlieferungen aus Portugal berichteten
die britische National Hosiery Manufacturers Federation
und die National Union of Hosiery and Knitwear Workers
vor kurzem u.a., daB die Garnimporte aus Portugal im
Werte von 464 000 £ im ersten Halbjahr 1966 auf 1789 000 £
im ersten Halbjahr 1967 vervierfacht wurden. Eine nam-
hafte weitere Expansion stehe in Aussicht. Kapital aus
Schweden, Westdeutschland und den USA unterstiitze und
fordere die portugiesische Garnindustrie, die mit niedrigen
Lohnen arbeite und Niedrigpreis-Baumwolle aus Angola
und Mogambique beziehe.

ITMA 67,

5. Internationale
Textilmaschinenausstellung
in Basel

27. September bis 6. Oktober 1967

MeB- und Priifgerate an der ITMA 67

Marcel Fliick

Ueberblick und Ausblick

Wenn der Besucher der ITMA 67 in Basel sich nur auf
dieses engumschriebene Fachgebiet der textiltechnologi-
schen Mef3- und Materialpriifgerdte konzentrieren wollte,
so hatte er sich doch bei der ansehnlichen Zahl von 65
Ausstellerfirmen einzufinden. Es wurde somit ein Stiick
harte Arbeit, bis hinreichende Informationen gesammelt
waren, um ein einigermaBen zutreffendes Bild lber den
Stand und die Tendenzen der Entwicklung zu erhalten.
Wihrend in den iibrigen Ausstellungssektoren die Ueber-
seer gut und repridsentativ vertreten waren, fehlten sie
im Sektor Priifgeridte fast vollstdndig, obwohl sie auf die-
sem Gebiet eine wesentliche Rolle spielen.

Gesamthaft gesehen sind dem Berichterstatter keine
Aufsehen erregende Neuigkeiten aufgefallen, hingegen
haben einige Firmen Produkte hoher Perfektion in Aus-
fiihrung und Automatik gezeigt. Neben feinster Prézisions-
mechanikerarbeit hat die Industrie-Elektronik ein breites
Gebiet der Priiftechnik erobert und damit den Bau von
Geridten mit unerwarteter Erhohung der MeBlgenauigkeit,
erstaunlicher Ausweitung der MeBbereiche und spiel- und
tragheitsloser Erfassung der Kraft- und Bewegungsvor-
gédnge ermdéglicht. Um dem Industriebetrieb eine hinrei-
chend gesicherte Information bereitzustellen, sind insbe-
sondere automatische Gerite zur Qualitdtsiiberwachung der
Rohstoffe und Halbfabrikate mit elektronischen, statisti-
schen Auswertegeriten ausgeriistet worden, womit sowohl
die langwierige, manuelle Bedienung zur Gewinnung der
MeBwerte als auch die zeitraubende und z.T. anspruchs-
volle Auswertung wegfallen und die Daten interpretations-
bereit zur Verfiigung stehen. DaB bei der Betrachtung
dieser elektronischen Datenproduzenten sich mancher
Praktiker mit einer Hand an den Kopf und mit der an-
deren an die Brusttasche griff, ist verstindlich: «Was wird
das an neuen Umtrieben und Kosten bringen, wenn diese
Dinger bei den Kunden und Konkurrenten stehen? Man
hat doch friiher auch .. .»

-

Bevor man eine Drehung um 180 Grad auf dem Absatz
macht, ist es auch nachtrdglich angebracht, sich zwei
Aspekte der heutigen und erst recht der morgigen Pro-
duktion vor Augen zu halten: Wenn auch der Markt Ten-
denz zu einem Massenkonsum zeigt, wird die Preisfrage
doch immer einen Qualitdtsstandard beinhalten, d. h. daB
bei gleichem Preis das bessere Produkt bevorzugt wird.
Ein gesicherter Qualitidtsstandard kann auf die Dauer nur
durch eine Optimalisierung der Verarbeitungstechnik mit-
tels meBbarer Fakten aufrechterhalten werden, also durch
eine laufende Qualitidtsiiberwachung. Wir werden uns
trotz aller Schwierigkeiten immer den Satz von Galilei
vorsagen miissen: «Alles messen, was mefBbar ist, und alles
meBbar machen, was es noch nicht ist.» Der Schwerpunkt
der MeB- und Priifgerdte der ITMA lag genau da: bei der
laufenden Qualitidtsiiberwachung und bei den Hilfsmitteln
zur Optimalisierung der Verarbeitungstechnik.

Beschreibung von Geriten

Es kann in diesem Rahmen kaum eine vollstidndige Be-
richterstattung zu erwarten sein, geht es da doch nur um
schlaglichtartige Hinweise zur allgemeinen Information.
Generell wird die textiltechnologische MefBtechnik in
Gewichts-, Lingen-, Struktur- und Festigkeitsmessungen
gruppiert.

Unter den Gerdten zur Gewichtsmessung ist das grof3e
Bauprogramm von Mettler, Greifensee-Ziirich, aufgefal-
len, das von den oberschaligen Ultramikrowaagen mit ei-
ner Genauigkeit von * 0,2 Mikrogramm (Millionstelgramm)
und 2,5 mg Wigebereich uber die Mikrowaagen mit + 2
Mikrogramm Genauigkeit und dem fast unmdoglich hoch
scheinenden Wégebereich von 20 g (Genauigkeit : Wégebe-
reich = 1:10 000 000) bis zu den Analysen- und Prizisions-
waagen mit einer Genauigkeit der letzteren von £ 1 g bei
13 kg Maximallast reicht. Interessant bei den oberscha-
ligen P-Typen ist die automatische Nivellierung bei Last-
auflage, die Deformationen des Wigetisches ausgleicht.
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Aflle Mettlerwaagen arbeiten nach dem Substitutionsprin-
ZIp, also immer unter konstanter Belastung der Schneiden-
lagerung, was eine konstante Empfindlichkeit iiber den
ganzen MeBbereich zur Folge hat. Da Last und Gewichts-
Satz am gleichen Hebelarm wirken, sind Hebelfehler aus-
geschlossen.

Eine Waage besonderer Art ist die zum Konditionier-
System von Newmark-Instruments Ltd., Croydon, gehs-
rende Reprisenwaage. Innerhalb 6 Minuten ist eine Faser-
Probe zwischen 200 bis 500 g getrocknet und der Feuchtig-
kt’:itsgehalt in Prozenten direkt auf der Waagenskala ab-
lesbar. Mit dieser Priifanlage ist die Feuchtigkeitsbestim-
Mung von Fasermaterial mittels langwieriger Konditio-
Nlerverfahren umgangen und fiir technologische Messun-
gen mit hinreichender Genauigkeit mdglich geworden.

Unter den Faserlingenmefgeriten haben die Firmen
N'i‘Wmark, M.B.L.E,, Briissel, und Spinlap AG, Ziirich, die
bekannten Schnelltestgerite WIRA, Almeter und Fibro-
8raph gezeigt, wobei die beiden letztgenannten Firmen
den MeBgerdten elektronische Auswertegerite beigefiigt
haben, die dem Praktiker die unmittelbaren statistischen
Jaten zur direkten Interpretation liefern. Es wire natiir-
Ich illusorisch zu glauben, daB mit den Kenntnissen die-
Ser Daten allein ein Griinschnabel das optimale Spinnver-
f:‘hren auf Anhieb finden wiirde, aber man ist immerhin
In der Lage, zwischen Rohstoffdaten und technologischem
Verhalten bei der Verarbeitung zahlenmiBige Beziehun-
fen aufzudecken. die eine neue, objektivere Erfahrungs-
frundlage erméglichen. (Ein Réntgenapparat macht keinen
A:TZ’t. aber ein Arzt mit Rontgenapparat weil mehr iiber
fInen Knochenbruch, sofern er ihn sinnvoll benutzt.)

Zur Messung der Faserfeinheit, -reife, -farbe und -festig-
keit zeigte Spinlan die bewidhrten Gerdte Arealometer,
Colorimeter und das Stelometer, wobei die beiden trag-
aren Baumwoll- bzw. WollfeinheitsmeBgerite, die nach
de.m Luftdurchlédssigkeitsverfahren arbeiten, nicht uner-
W_éhnt bleiben diirfen. Das Mikronair-Gerét ist durch die
rma Baer vertreten. Einzelfaserfestigkeit kann mit Ge-
raten von Baer. Zwick und in umfassender Weise mit der
1;‘AFEGRAPH-Reihe von Herbert Stein (Textechno) ge-
Messen werden. Das elektronisch-magnetische MeBsystem
der FAFEGRAPH-Reihe ist praktisch weglos. Durch ein
Zusdtzliches Steuergerit kénnen Wechselspannungsverlauf
O_der Kriechprozesse programmiert und durch ein Klas-
Slerger#t statistisch ausgewertet werden. Die Bedienung
des Gerstes ist stark vereinfacht worden, indem die Klem-
Men automatisch betitigt werden. Neben der Einzelfaser-
brifung kann mit dem FAFEGRAPH auch die Biindel-
festigkeit ermittelt werden.

Neben den althergebrachten Seriplan-Gleichmdifigkeits-
Prifgeriten sind neben der wohlbekannten Zellweger-
C}P-Anlage mit Integrator, Imperfection-Indicator und
SI?eCtrograph zwei Priifgerdte fiir die Praxis bedeutsam.
le Firma Zellweger hat den Uster-Classimat zur Fehler-
errr‘lit’clung bei groBen Priifgeschwindigkeiten auf Spulma-
SFhlnen entwickelt. Die Anlage besteht aus sechs kapazi-
IVen MefBkopfen mit Schneidevorrichtungen (elektroni-
Scher Garnreiniger), einem Verstdrker und einem Aus-
Wertegerst. Sémtliche Fehler des Garnes werden entspre-
;heﬂd ihrem Querschnitt und ihrer Linge klassiert und
iol‘tlaufend gezdhlt. Das Priifgut kann als gereinigtes Garn
M Fabrikationsgang weiterverwendet werden. Die Aus-
Wertung erfolgt nach zwei Richtungen: 1. als Qualitéts-
ontrolle und 2. zur optimalen Einstellung der reguldren
Zuarnrei;nigungsanlagen. Herbert Stein hat sein Elkometer
e.r Erfassung von Dickstellen entwickelt, wobei er auf
Iner Spulstelle einen mechanischen MeBkopf einsetzt und
urch einen elektrischen Impuls den AufwindeprozeB
®l Durchlauf einer Dickstelle durch Momentabstellung
Unterbricht.
. A}lf dem Gebiet der Drehungsmefgerite hat Zweigle
Wel beachtenswerte Gerite gezeigt: das automatische
mlfeh‘{ngsprﬁf_gerﬁt mit digitaler Druckangabe und Sum-

lereinrichtung. Der Apparat arbeitet nach drei verschie-

denen Priifverfahren, so da die Ergebnisse wechselseitig
kontrollierbar sind, und besitzt einen automatischen Spu-
lenwechsel, um auch Querstreuungen zu erfassen. Wiinsch-
bar wire eine direkte Angabe der Streuung, denn insbe-
sondere in Geweben sind Drehungsstreuungen gravieren-
der als Abweichungen von durchschnittlichen Sollwerten.
Fiir den Zwirner ist der automatische Zwirndrehungsprii-
fer von Zweigle interessant. Das Gerit arbeitet nach der
Durchschraubmethode, indem eine Nadel quer zur Faden-
achse zwischen den Zwirnkomponenten durchgestoBen und
dann in Rotation versetzt, den Zwirn in L#ngsrichtung
passieren 148t. Stimmen Rotationsbewegung der Nadel und
Fadenabzugbewegung iiberein, dann fithrt der Zwirn keine
Drehbewegung aus; trifft dies nicht zu, dann wird die
Drehbewegung des Zwirnes durch eine mechanisch-elek-
tronische Tastvorrichtung erfat und die Abzugsgeschwin-
digkeit der Nadeldrehzahl angepaBt.

Bei den Priifgerdten der Zugfestigkeit fiir Fdden und
Gewebe sind die weglosen elektrischen MefBverfahren
Uberwiegend vertreten durch die Firmen Zwick, Tex-
techno, Baer, Branca, Pagnacco und Bendix.

Die masselose Messung und die in weiten Grenzen w#hl-
baren MeBbereiche, Verstirkungs- und Darstellungsmég-
lichkeiten werden diese Verfahren trotz erheblich héheren
Anschaffungskosten immer mehr in den Vordergrund der
industriellen Priiftechnik stellen. Zwick baut einen mit
einem elektronischen Auswertegerdt gekoppelten automa-
tischen Garnfestigkeitspriifer, der noch durch eine Daten-
erfassungs- und Registrieranlage erginzt werden kann.
Der Statigraph von Stein mit elektromagnetischem Mef-
kopf besitzt einen MeBverstirker, der von 0— 100 p bis
auf 0— 100 kp stufenlos einstellbar ist, womit die ein-
gangs erwihnte MeBbereicherweiterung der elektronischen
Mefgeridte unter Beweis gestellt ist. Wie beim Faserdyna-
mometer derselben Firma kann auch das Garndynamo-
meter mit einem Programmierungsgerit flir Wechselbe-
anspruchung oder Dauerstanduntersuchungen sowie ei-
nem Klassierungsgerdt verbunden werden. Das Statimat-
Dynamometer ist ein vollautomatisches statisches Zugpriif-
gerét mit elektronischer KraftmefBeinrichtung mit graphi-
scher Registrierung. Ein eingebautes Klassiergerdt verar-
beitet die MeBdaten statistisch, wobei ein Digitaldrucker
die MeBwerte vor jedem Spulenwechsel {ibernimmt. Zur
Messung des Dehnungs- und Gleitverhaltens von Garnen,
Vorgarnen und Bindern haben Stein und Branca elektro-
nisch messende, kontinuierlich arbeitende DehnungsmeB-
gerdte entwickelt. Selbstredend waren die bekannten me-
chanischen Dynamometer ebenfalls ausgestellt. Unter den
Dynamometern fiir Gewebe waren diverse mit Spezial-
vorrichtungen zur Priifung von Gewebebeschichtungen zu
erkennen, was besonders von der Firma Zwick zu erw#h-
nen ist.

Die bekannten Licht- und Wetterechtheitspriifgerdte
stellte die Quarzlampen GmbH aus, wiahrend die Firma
Ahiba, Birsfelden, ein interessantes Flammpunktgerét fiir
Gewebe zeigte.

Aus dem Gebiet der techmologischen Mefgerite seien
zum SchluB3 neben den diversen DrehzahlmeBgerdten und
Stroboskopen die ZugspannungsmefBgerite erw#hnt, die
insbesondere bei der Verarbeitung der endlosen Synthetik-
garne unumginglich sind. Die Firma Schmidt & Co., Wald-
kraiburg, baut bequem zu handhabende mechanische Fa-
denspannungsmesser zur Messung praktisch konstanter
Spannungen. Zur Messung hochfrequenter Spannungen ist
ein breites Angebot ausgezeichneter elektronischer MeB-
gerite vertreten durch den Elmagraph von Herbert Stein,
den Tensotron und Tensograph von Kurt Honigmann und
ein erstaunlich vielseitiges Bauprogramm der Firma Roth-
schild, Ziirich. So hat Rothschild ein Spezialgerédt zur Mes-
sung von Reibungskoeffizienten an Umschlingungsstellen
entwickelt, das in direkter Ablesung dank einem Analogie-
rechner den Reibungskoeffizienten von Garnen jeglicher
Art und Prédparation feststellen 148t. An einer Reihe ein-
facher Vorrichtungen wurde die Vielseitigkeit des Grund-
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gerites gezeigt, so zur Messung der Gleiteigenschaften von
behandelten Garnen, Kohisionsmessung von Vorgarnen,
dynamometrische Messungen an Garnen (Elastizitat, Er-
miidung, Festigkeit) und der kontinuierlichen Messung des
Dehnungsmoduls bei Kréduselgarnen, was flir die Weiter-
verarbeitung von grofler Bedeutung ist.

Zusammenfassend kann festgestellt werden, dafl der

Textilindustrie zur Verfolgung qualitativ hochwertiger
Produkte die meBtechnischen Mittel in hinreichendem
MaBe zur Verfiigung stehen und nur darauf warten, syste-
matisch genutzt zu werden. Es wire ein leichtes, den
Apparatekonstrukteuren Probleme aus der Textiltechno-
logie aufzugeben, die im Moment nicht lésbar sind, aber
man sollte darob nicht in eine nutzlose Passivitdt verfal-
len und die realen Moéglichkeiten unbeniitzt lassen.

Textilveredlungsmaschinen an der ITMA 67
Albert Bosch

Wéahrend 10 Tagen hatten Textilfachleute aller Verar-
beitungsgebiete die Moglichkeit, sich an der ITMA 67 tiber
den Stand der Maschinentechnik auf ihrem Fachgebiet zu
orientieren und zu informieren. Die wenigsten Besucher
diirften jedoch so viel Zeit zur Verfligung gehabt haben,
daB sie neben ihrem eigentlichen Fachgebiet noch weitere,
sie interessierende Gebiete eingehend besichtigen konnten.
Die nachstehenden Ausfiihrungen sollen deshalb dem Tex-
tilfachmann aus der Textilfabrikation einen kurzen Ueber-
blick iliber die Gruppe Textilveredlungsmaschinen vermit-
teln, die sich hauptséchlich auf die Hallen 3 bis 8 und 23b
verteilte. Auf Details von Ausstellungsobjekten oder Nen-
nung einzelner Ausstellerfirmen wird bewullt verzichtet
und der Interessent auf die speziellen Fachzeitschriften
der Textilveredlungsindustrie verwiesen.

Das Angebot an Maschinen fiir gleiche Verwendungs-
zwecke war sehr gro8 und fiir Veredlungsfachleute deshalb
sehr interessant, weil bei vielfach gleichem Arbeitsprin-
zip praktisch bei allen Fabrikaten unterschiedliche Aus-
flihrungen festzustellen waren. Diese, nach aullen kaum
oder nur klein erscheinenden maschinellen Differenzen,
haben sich groBtenteils bei der praktischen Erprobung mit
bestimmten Artikeln aufgedridngt und sicher auch bewihrt.

Die Bereitschaft der Aussteller, dem Interessenten Par-
tieversuche mit seinem Gewebematerial zu ermoglichen,
war ganz offensichtlich. Diese Bereitschaft hat verschie-
dene Griinde. Einmal die wachsende Erkenntnis der Ma-
schinenverkéufer, daB3 sich nicht jedes Gewebe, auch aus
der gleichen Faser, in der Veredlung gleich verhilt und
zum andern die gro8e Konkurrenz und die zur Diskussion
stehenden Investitionsbetrdge. So waren allein auf dem
Gebiet der Fidrbejigger mehr als 20 Aussteller vertreten.
Dieselbe Zahl wurde auch bei verschiedenen andern Ma-
schinentypen, wie z. B. Breitwaschmaschinen und Bleich-
aggregate erreicht und zum Teil noch iliberschritten.

DafB bei einem vielfdltigen Angebot die genannten Preise
auch vielfdltig waren, versteht sich von selbst. Die Ur-
sachen der teilweise sehr groBen Unterschiede waren nicht
immer offen ersichtlich. Vielfach wurden verteuernde Zu-
satzgerite, wie Temperaturregler oder Programmsteuerun-
gen in Aggregate eingebaut, deren Bedienung man nicht
unbedingt einer Hilfskraft libertragen mochte. Der Trend,
den Lauf der Maschinen zum voraus programmieren zu
koénnen und durch Ueberwachungsgerite die menschliche
Arbeitskraft so weit als moglich auszuschalten, ist unver-
kennbar. Bis diese Vollautomatik génzlich durchgedrun-
gen ist, wird noch einige Zeit verstreichen und das Pro-
blem der Kaderschulung mit neuen Aspekten versehen.

Maschinen fiir nur ein Einsatzgebiet waren mit Aus-
nahme von GroBanlagen fiir spezielle Verfahren oder Ver-
edlungsgebiete, wie z. B. Kontinue-Bleich- und Férbe-
anlagen sowie Teppichindustrie, wenig anzutreffen. Die
Mehrzweckmaschine stand im Vordergrund. So waren u. a.
Dampfer zur Fixierung von Farbungen und Drucken mit
verschiedenen Farbstoffklassen oder Breitbehandlungs-
anlagen, worauf abgekocht, gebleicht und ausgewaschen
werden kann, ausgestellt. Die Entscheidung beim Einkauf
von Veredlungsmaschinen wird dadurch nicht erleichtert,
denn es ist fraglich, ob bei allen Verwendungszwecken das

Optimum der Wirtschaftlichkeit erreicht wird und sich
der Mehraufwand rechtfertigt.

Gegeniiber Hannover 1963 nahm das Angebot an Hoch-
temperatur- und Hochdruckanlagen einen groBfleren Platz
ein. Der vermehrte Einsatz synthetischer Fasern hat zu
diesem Angebot gefiihrt. Fir das Férben von Syntese-
fasern in Strangform wurden HT-Haspelkufen in meist
dhnlicher Ausfithrung ausgestellt. Bei diesen Aggregaten
ist das Abmustern an der laufenden Partie noch nicht
restlos gelost, was in Betrieben mit unterschiedlichen
PartiengroBen und gréBerem Farbwechsel noch etwelche
Schwierigkeiten bereiten diirfte. Die aufgestellten Haspel-
kufen mit einer Arbeitsbreite um 2 m sind mehrheitlich
tir groBere Vertikalbetriebe bestimmt, bei denen die Farb-
partien in gleicher GréBe vorliegen und die verschiedenen
Farbtone iiber einen lidngeren Zeitraum gefirbt werden.
Ansétze fiir kleinere Maschinen sind vorhanden, diese
werden aber im Preis verhédltnisméBig teuer sein.

Fir das kontinuierliche Bleichen und Fidrben werden
in vermehrtem MaBe Diampfer eingesetzt. Der schnellere
Reaktionsablauf des Bleich- und Fiarbeprozesses um und
uber 100 °C erlaubt kiirzere Behandlungszeiten und kommt
der Forderung der Industrie nach Einsparung an Zeit
weitgehend entgegen. Die Grenze der Wirtschaftlichkeit
liegt jedoch auch hier bei einer nicht kleinen Mindest-
metrage pro Bleich- oder Farbpartie. Die méglichen kiir-
zeren Behandlungszeiten stellen auch an das angewandte
Verfahren hohe Anforderungen. Eine vom Standpunkt der
Maschinenbautechnik voll ausgereifte Maschine ist zweck-
los, wenn sie sich nicht durch héhere Produktion und
Sicherheit der Veredlungseffekte ausweist. So miissen
Bleicherei- und Férbereihilfsprodukte sowie Farbstoffe
unter neuen Gesichtspunkten getestet und entwickelt wer-
den. Aus dieser Zwangslage ist eine teilweise sehr enge
Zusammenarbeit zwischen einzelnen Maschinenherstellern
und Farbstoff- und Hilfsmittelfabrikanten entstanden.

Beachtenswert war, daB3 bei allen Aggregaten der scho-
nenden Behandlung des Textilgutes groBte Aufmerksam-
keit geschenkt wurde. An Einzelmaschinen sind die An-
triebselemente so ausgelegt, daB je nach Qualitdt der Ge-
webe die Spannung entsprechend eingestellt werden kann,
damit leichtere und schwerere Gewebe darauf ausgeriistet
werden konnen. In diesem Sinne war der laufende Fér-
bejigger mit einer Papierrolle sehr demonstrativ.

Den Problemen der Industrie beziiglich Wasserfrage und
Platznot wurde ebenfalls Beachtung geschenkt. Verschie-
dene Aggregate wurden anstatt in die Linge in die Héhe
gebaut, wodurch sich groBere Einsparungen an Boden-
flache ergaben. Entsprechende Maschinen wurden sowohl
fiir die Breit- als auch fiir die Strangbehandlung von Ge-
weben gezeigt. Die Losung der Wasserfrage, die in den
nichsten Jahren zu einem noch groBeren Problem und
Kostenfaktor fiir die Veredlungsindustrie wird, wurde ver-
schiedentlich angepackt. Speziell auf dem Gebiete der
Waschmaschinen sind durch maschinelle Neuentwicklun-
gen Einsparungen im Wasserverbrauch moéglich geworden,
die noch vor Jahren nicht realisierbar erschienen. Ent-
sprechende Vergleiche in der Praxis haben dies bestitigt.



Mitteilungen Uber Textilindustrie 9

'Ein grofBeres Publikumsinteresse erweckten die produ-
Z}erenden Filmdruckmaschinen. Die vorgefiihrten Rota-
tionsfilmdruckmaschinen bewiesen, daBl in den letzten vier
Jahren sehr groBe Fortschritte verzeichnet wurden und
dag das Problem der Herstellung von Rundschablonen
8réBtenteils geldst ist. Dadurch wird der Rouleauxdruck-
Maschine eine groBe Konkurrenz efwachsen und eine Ver-
agerung auf lange Sicht wird nicht ausbleiben. Auch bei
d}?n Flachfilmdruckmaschinen wurden Verbesserungen er-
zlelt, was beim Demontrationsdruck von feinen Synthese-
gewirken augenfillig wurde. Es zeigte sich auch auf die-

sem Gebiet, daBl die maschinentechnische Losung allein
nicht zum Resultat fiihrt. Diese Resultate wéren nicht
moglich gewesen ohne die Verbesserungen und Neuerun-
gen in der Gaze- und Schablonenherstellung.

AbschlieBend kann gesagt werden, daB3 nicht umwilzende
Neuerungen und Prototypen das Bild des Veredlungsma-
schinenbaues an der ITMA 67 pragten. Es waren vielmehr
die mit Hilfe des technischen Fortschrittes ausgereiftere
Ausfiihrung und das Bestreben, der Veredlungsindustrie
beziiglich Rationalisierung und Automatisierung in trag-
barem finanziellem Aufwand gerechnet zu werden.

Riickblick auf das Ausstellungsgut einzelner
Textilmaschinenfabrikationsunternehmen an der ITMA 67

Anmerkung der Redaktion: In den Nummern 11/67, 12/67
und der vorliegenden Ausgabe 1/68 der «Mitteilungen iiber
Textilindustrie» berichten die Herren Max Preysch, Fritz
Benz und Marcel Fliick von der Textilfachschule Wattwil
und die Herren Alfred Bollmann und Otto Miiller von der

Textilfachschule Ziirich, erginzt durch einen Beitrag von
Herrn Albert Bosch in Herisau, iiber die ITMA 67. Nach-
stehend beginnen wir, iber mehrere Nummern erstrek-
kend, mit der speziellen Erwdhnung des Ausstellungsgutes
einzelner Firmen.

Bracker AG, Pfaffikon-Zirich

Als Leonardo da Vinci um das Jahr 1490 das fiir die
damalige Zeit erstaunlich vollkommene Fliigelspinnrad
entwickelt hatte, ahnte der Meister wohl kaum, welche
€norme Entwicklung seine Idee nehmen wiirde. Erst
340 Jahre spiter erfand der Amerikaner Jenks Ring
und Liufer zum Spinnen und Zwirnen. Bis in die heutige
Zeit hat sich diese Erfindung behauptet. Lange Zeit wurde
den Ringldufern nicht die ihnen zukommende Beachtung
8eschenkt. Erst seit ein bis zwei Jahrzehnten ist die Ent-
Wicklung von Laufer und Ring unaufhaltsam fortgeschrit-
ten, weil dieser Paarung im Hinblick auf die Produktions-
Steigerung immer groBere Bedeutung zukam.

Funktion und Aufgabe des Ringldufers sind sehr viel-
Seitig, doch verdienen zwei als die wichtigsten hervorge-
hoben zu werden:

L. Drehungserteilung
2. Aufwindung

Daraus geht hervor, daB dem Liufer wichtige Aufgaben
an der Ringspinn- und Zwirnmaschine iibertragen werden
u_nd daher die Gesamtleistung dieser Maschinen in erheb-
Ichem MaBe von der Beschaffenheit der Liufer abhingig
Ist. Aus diesem Grunde lohnt es sich, dem Ringldufer als

unentbehrlichem Hilfsorgan entsprechende Aufmerksam-
keit zu schenken. Als wichtigste Voraussetzung guter
Spinn- und Zwirnarbeit ist ein ruhiger, nicht sprunghafter
Liuferlauf anzustreben. Damit konnen viele Fadenbriiche,
unter Umstinden auch rauhes Garn, ungleichméBige Dre-
hung und Aufwindung vermieden werden. Folgende Er-
zeugnisse der Firma Bricker AG fanden deshalb anlédfilich
der ITMA 67 besondere Beachtung:

Brdcker-Boy: Neues Einsetzgerat fiir ohrférmige Ringlau-
fer mit Spiralmagazin. Vorteil: fiinfmal groéfere Spei-
cherungskapazitat als bisher.

Record-Ringldufer mit Spezialoberfldchenbehandlung. Vor-
teile: gute Gleiteigenschaften, bessere Warmeableitung,
hohere Standzeiten.

Kopfverchromte Ringldufer fiir synthetische Endlosgarne.
Vorteile: wesentlich gréBere Standzeiten als bei norma-
len Stahlliufern; einwandfreier, fibrillen- und bruch-
loser Garnausfall.

Bricker-HCL-Nylonldufer mit gleichméBiger, harter Qua-
litdt uber den ganzen Liuferquerschnitt; farbig, gratfrei,
feine Oberfldachenstruktur.

SKF Kugellagerfabriken

Beeindruckend war die liickenlose Serie von Streckwer-
€n mit den SKF-Pendeltrigern, SKF-Oberwalzen, SKF-
nterwalzenlagerungen und SKF-Riemchenfiihrungen.
Vorgefﬁhrt auf 12 Spinntestern und 1 Ringspinnmaschine
Wurde ein umfassendes und aktuelles Spinnprogramm fur
aumwoll-, Kammgarn- und Grobgarn-Spinnereien gezeigt.
.D‘as Streckwerk fiir die Baumwoll-Ringspinnmaschine
Mit dem bekannten und bew#hrten SKF-Pendeltriger PK
20, das auf der Internationalen Textilmaschinenausstel-
Ung 1963 in Hannover zum ersten Male gezeigt wurde,
at sich allgemein durchgesetzt. Bis Mitte. 1967 wurden
Nahezu 4 Millionen Spindeln damit ausgeriistet.
Dag Spinnen mit Kanalwalze, dem anfinglich mancher
Qumwollspinner skeptisch gegentliberstand, ist heute eine
el?stverstéindlichkeit geworden.
g Fiir Freunde des kurzen Unterriemchens im Zweiriem-
. enaggregat kann SKF eine wohldurchdachte und einfa-
e Anondnung anbieten.

Interessante Diskussionen gab es tlber die universelle
Verwendbarkeit des Streckwerkes mit SKF-Pendeltrdger
PK 404 fiir eine Ringspinnmaschine, auf der Garne aus
Baumwolle, Wolle und Mischungen mit Wolle/Chemie-
spinnfasern gesponnen werden sollen. Was SKF .auf die-
sem Gebiet zeigte, war tatséichlich der Praxis angepaBt.

Véllig meu war ein Baumuwoll-Ringspinnmaschinen-
Streckwerk, zwar mit dem bekannten SKF-Pendeltriager
PK 220, jedoch in «2 iiber 3-Walzen-Anordnung» (Schema-
skizze auf Seite 10).

Wie auf der Messe erkennbar war, bemiihen sich viele
Textilmaschinenhersteller, eine billige Einzweck-Ring-
spinnmaschine zu bauen. Die Ueberlegungen, fiir eine sol-
che Maschine ein billiges und doch leistungsfihiges Streck-
werk zu bauen, fiihrten zur Entwicklung dieses «2 iiber
3-Streckwerkes». Es konnen Baumwoll- und Chemiespinn-
fasern bis ca. 60 mm Lange, bzw. 21/, ” ohne jegliche Ver-
anderung am Streckwerk verarbeitet werden.
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Das 3-Walzen-Zweiriemchenstreckwerk fiir den Baum-
wollflyer mit SKF-Pendeltriger PK 521-1 scheint sich end-
giiltig als das Standardstreckwerk des Baumwollflyers
durchgesetzt zu haben.

10 kp
13kp
16 kp

Sehr umfangreich war, was der Kammgarnspinner vor-
gestellt bekam. Erwidhnt sei hier besonders der neue SKF-
Pendeltriger der Reihe PK 700 mit Druckanzeige und Zen-
tralverstellung des Eingangs-Walzenpaares flir Ringspinn-
maschinen des Bradfordsystems, der Halb- und Grob-
kammgarnspinnerei sowie fiir den Kammgarnflyer. Aufse-
hen erregte die hohe Verzugsleistung: Vorlagegewichte
bis zu 14 g wurden verarbeitet.

Mit dem SKF-Kammgarn-Ringspinnmaschinen-Streck-
werk PK der Reihe 600 wurden bisher ca. 2,8 Millionen
Spindeln ausgeriistet.

Erfolgversprechend und beachtenswert ist der Weg, den
SKF mit der Entwicklung des Tangentialriemenantriebs
fiir Spindeln in Ringspinnmaschinen eingeschlagen hat.
Dieser Tangentialriemenantrieb war auch in Ringspinn-
maschinen einiger namhafter Textilmaschinenhersteller
zu sehen.

Nach den verschiedenen bisher nicht befriedigenden
Versuchen vom 4-Spindel-Antrieb mit Tambour und Spin-
delbéndern wegzukommen und einen weitgehend einge-
kapselten Spindelantrieb zu schaffen, der den Bemiihun-
gen um eine moderne Bauweise der Ringspinnmaschine
entgegenkommt, scheint durch den Tangentialriemen-
antrieb endlich eine betriebssichere und brauchbare Lo-
sung gefunden zu sein.

Es werden auch Anordnungen verwendet, in denen nicht
ein geklebter Riemen fiir die ganze Maschine verwendet
wird, sondern fiir jede Maschi-

W nenseite ein separater endloser

ﬂ Bei den SKF-Spindeln wurde
besonders die exakte Zentrier-

fahigkeit herausgestellt. Das

i flexible Zentrierrohr setzt jeder

tes einen geniligend groflen,

vorausbestimmten Widerstand

entgegen und bringt den Schaft

nach der Auslenkung stets in

stellung in Gehdusemitte zu-

riick. Dies ist ein hervorragen-

des Merkmal der SKF-HF-

und HZ-Zentrierrohrhiilsen,

Riemen.

Auslenkung des Spindelschaf-

die genau zentrische Ausgangs-
‘”X . X* » das immer mehr an Bedeutung

h gewinnt.

Spindeln mit Zentrierrohr-
hiilse kénnen im Gegensatz zu
anderen Konstruktionen mit
maximaler Zentrierungsgenau-
igkeit montiert werden.

Fiir Ringspinnmaschinen, bei
denen weder Spindeln noch
Spinnringe nachzentriert wer-
den miissen, verlangen einige
Maschinenhersteller heute
schon Spindeln, bei denen die
Abweichung des Spindelschaf-
tes von der Vertikalen am obe-
ren Schaftende nur noch weni-
ge Zehntelsmillimeter betrigt.

E * 'j Die Bedeutung einer gleich-

bleibend genau vertikalen und
zentrischen Stellung der Spin-
del im Spindelgehduse und im
Spinnring fiir die Senkung der
Fadenbruchzahlen und der
Wartungskosten an Ringspinn-
maschinen wird mehr wund
mehr erkannt. Es lohnt sich
daher, Spindeln besonders nach
ihren Zentrierungseigenschaf-
ten auszuwdihlen.

90°

ksl

Maschinenfabrik Rieter A.G., Winterthur

Der Stand dieses weltbekannten schweizerischen Unter-
nehmens fiir Spinnereimaschinen war eine Attraktion und
der Treffpunkt der Spinnereifachleute. Auf einer Flédche
von rund 1000 m2 wurden 15 verschiedene Spinnereimaschi-
nen in Betrieb vorgefiihrt — zum Teil Konstruktionen, die
erstmals zur Vorfiihrung gelangten. Das reichhaltige Aus-
stellungsgut umfafBte die nachstehend beschriebenen Ma-
schinen:

Mit dem «Karousel»®-Oeffner werden die gepreBten
‘Rohstoffballen abgetragen und in einzelne Flocken geldst;
vorgemischt gelangen sie in die Oeffnungs- bzw. Reini-
gungsmaschine. Der «Karousel»®-Oeffner besteht aus
einer kreisrunden Gleitbiihne mit fiinf eingebauten Schli-
gern und einem dariiber laufenden Stern mit sechs Kam-
mern zur Aufnahme der Ballen. Wahrend die Ballen iiber
die Schlédger gleiten, werden Flocken herausgelost, in ein
Absaugrohr transportiert und einer zentralen Abzugslei-
tung zugefiihrt.

Der Monowalzenreiniger B 4 reinigt die gut aufgelosten
Flocken sehr intensiv, indem er sie wahrend des Durch-

laufes mehrmals beschleunigt und verzogert, gleichzeitig
wendet und dreimal iiber einen verstellbaren Rost fiihrt.
Da die Flocken im freien Flug bearbeitet werden, ist eine
schonende Behandlung des Fasergutes gewihrleistet. Wei-
tere Vorziige sind die hohe Reinigungswirkung bei grofler
Produktion (bis 600 kg/h) und die leichte Anpassung an
jeden Verschmutzungs- und Auflésungsgrad.

Beim ERM-Reiniger handelt es sich um eine Neukon-
struktion von verbliiffender Einfachheit. Ein Geblise saugt
die Flocken von der vorangehenden Maschine ab und wirft
sie in den patentierten Lamellenschacht, der das Fasergut
vom Transportmedium trennt. Ein Messerrost mit Leit-
blechen gewihrleistet eine genaue Faserfiihrung, so da8
sich ein hoher Reinigungseffekt erzielen 14B8t. Der Auf-
wand fiir Wartung und Bedienung des ERM-Reinigers ist
auf ein Minimum reduziert.

Der Flockenspeiser bildet die erste Arbeitsstufe des
«Aerofeed»®-Systems, das fiithrende und bahnbrechende
Verfahren, mit dem Rieter der wickellosen, kontinuierli-
chen Kardenspeisung zum Durchbruch verholfen hat. Eine



Etiketten fur
MS Silikon-
appretur
geben das Bild
nur
unvollstandig
wieder...

Die Midland Silikones Ltd. bieten der Textilindustrie
8hr als nur ihre bewihrten wasserabstossenden
Ppreturen. |hr Fabrikationsprogramm umfasst dariiber
Naus eine umfassende Reihe von Silikonerzeugnissen
Ur die vielfsltigsten textilen Einsatzgebiete. Ein gut

AUsgebauter technischer Beratungsdienst steht lhnen
derzeit zur Verfugung.

achstehend die wichtigsten Einsatzgebiete fiir MS

Silikone.

Wasserabstossende

MS Sili/mnappreturen—fur die Imprégnierung
e_“U|Osischer und synthetischer Faserstoffe sowie deren
ISchungen.

MS Weichmac/ler-—fur die Griffgestaltung der
Srschiedensten Faserarten.

ms Avivagen und Préaparationen — zur stei-
semng von Produktion und Qualitat bei der Herstellung
Ynthetischer Fasern, Garne und Zwirne.

\{MS Trennmitte/— zur erfolgreichen Verhiitung
(gn_Staub- und Schmutzablagerung auf der Maschine
V“ndertrocknungsanlage, Spannrahmen).

MS Entschaumer — entschaumer tir alle vered-
lungsverfahren.

Bitte fordern Sie detaillierte Unterlagen der Sie inter-
essierenden Produkte bei unserem Vertreter an oder
nennen Sie ihm lhre Probleme; wir versichern Sie
einerraschen und umfassenden Beratung.

PLUESS-STAUFER AG Abt. Textilchemie

CH-4665 Oftringen Tel. 062/7'44'22

Bitte schicken Sie mir kostenlos umfassende technische
Informationen tber

Name

Ad resse

(MS)

@ MSXe628C

MIDLAND SILICONES LTD

Spezialisten auf dem Gebiet der
Silikonverarbeitung
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Zwirnerei Niederschonthal AG
CH-4402 Frenkendorf

| Spezialist fiir
Hochdrehen von halb- und voll-
synthetischem Garn

verlassen
monatll o

.DIAGONAL" und
JORIGINAL" fiir
Verdolmaschinen

N2, X" u. 2" fiir;
Schaftmaschinen

*}sind erstklassige
i Qualitat

Hersteller:
AG. MULLER & CIE
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Solche Anlage setzt sich zusammen aus: Flockenspeisern,
Tran:s»pontventilatoren, Ringleitungen und einem Flock-
Mmeter® (volltransistorisiertes MengenmefBgerit) und einem
DI‘Eipunktregler als Steuerorgan.

Die wichtigsten Merkmale und Vorteile der Hochlei-
Stungskarde C1/1, Modell «Cristallina», sind: selbsttitige
Ueberwachung mit elektropneumatischer Abstellung des
Materialtnans-portes bei Storungen; patentierte Walzen-
abnahmevorrichtung; integrale Staub- und Flugabsaugung

Rieter «Karousel»®-Oeffner, dessen rotierende Abtragungs-
organe die Rohmaterialballen zu Flocken aufldsen

Sowie zentrale Abgangsentfernung; komplette Verscha-
lung der Maschine mit groBen, glatten Flachen; Langsam-
8ang, der die Normalgeschwindigkeit des Ein- und Aus-
laufes auf einen Fiinftel vermindert und das Ansetzen der
Lunte erleichtert; neue Kannenpresse PA 600 mit stillste-
hender Kanne auf Rollen (bis 24 X50 ).

Die Transportvorrichtung fiir Kardenbinder stellt die
VeI‘bindung zur Regulierstrecke her. Ein patentierter

Wickellose Kardenspeisung System «Aerofeed»®
mittels Flockenspeisern (rechts) und
pneumatischen Ringleitungen

Bandspeicher, der bis 500m Band aufnehmen kann, 16st
das Problem des Produktionsausgleichs zwischen den bei-
den Maschinengruppen. Die Regulierstrecke D 7 mit auto-
Matischem Kannenwechsler und Servo-Monitor stellt das
SChluﬁglied der Rieter-Automatiklinie vom Ballen bis
Zum Streckenband dar. Sie doubliert 4 bis 6 Kardenbin-
d‘?r bei konstanter Einzugsgeschwindigkeit und verzieht
diese Vorlage in einem pneumatisch belasteten Polar-
Streckwerk.

Pie Kimmaschine E 7/4, eine Weiterentwicklung der be-
Wahrten Hochleistungsmaschinen E7 und E17/2, weist die
folgenden besonderen Merkmale und Vorteile auf: hohe

ammspielzahl bis 240/min, Auslaufkombination mit 2 Ein-
?elkannen bis 20X50 7, Selbstreinigung durch Absaugung
Im Streckwerk, automatischer Langsamgang zur selbst-

tdtigen Sauberhaltung der Rundkdmme, hoher Wirkungs-
grad von 90 bis 95% im praktischen Betrieb erreichbar,
breiter Einsatzbereich fiir Stapel 31/3,” bis 2” und gerin-
ger Arbeitsaufwand, was die Zuteilung von 8 bis 12 Ma-
schinen pro Person erlaubt.

«Aerofeed»®-Anlage mit Rieter Hochleistungskarde C 1/1;
im Vordergrund eine Rieter Regulierstrecke D7 mit
automatischem Kannenwechsler und Servo-Monitor

Die Hochleistungsstrecke D 0/2 mit 2 Ablieferungen pro
Maschine gestattet eine stark gesteigerte Produktion von
Qualitédtsbidndern (bis 70 kg/h pro Ablieferung) bei niedri-
geren Kosten. Besondere Vorteile sind: kontrollierter Band-
einlauf mit angetriebenen Bandabzugswalzen iiber jeder
Kanne, neuartiges Polarstreckwerk mit zentraler Verstel-
lung der Klemmdistanzen und leicht regulierbarer pneu-
matischer Druckwalzenbelastung, Vlieszusammenfassung
und Bandverdichtung mit patentierter Absaugung im
Bandeinlauftrichter, Selbstreinigung durch Absaugung im
Streckwerk und im Auslauf, hohe Liefergeschwindigkeiten
bis 250 m/min und weiter Anwendungsbereich (/3 bis
3 ”’-Stapel).

Antriebskopf der Rieter Baumwoll-Ringspinnmaschine G 0/1,

Modell «Gottardo», mit geoffneten Verdecktiiren. Die ge-
samte elektrische Steuerung ist, vor Staub und Flug ge-
schiitzt, in einem separaten Schaltschrank auf dem
Antriebskopf zusammengefaf3t
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Der Flyer F 1/1, Modell «Generoso», basiert auf dem be-
kannten Modell F 1, das jedoch weitgehend neu gestaltet
worden ist, um eine noch bessere und wirtschaftlichere
Ausniitzung bei reduziertem Arbeitsaufwand zu gewéhr-
leisten.

Die Grundkonzeption der neuen Baumwoll-Ringspinn-
maschine G 0/1, Modell «Gottardo», ist flir hdchste Produk-
tionsleistungen bei minimalem Bedienungsaufwand ausge-
legt. So lasseén sich Spindeldrehzahlen von 15000 U/min
und mehr mit groBer Reserve bewiltigen. Die Maschine
lduft auf Knopfdruck vollautomatisch an und besorgt die
Unterwindung bei vollem Kops und die Vorbereitung zum
Kopsabzug véllig selbsttitig. Eine Elektronenpneumatik,
deren Elemente sich in andern Rieter-Maschinen bewé&hrt
haben, steuert alle notwendigen Bewegungen auf einfach-
ste Weise. Das vollstindig neu konzipierte Streckwerk mit
pneumatischer Druckwalzenbelastung erlaubt bis 60fachen
Verzug.

Die Kammgarn-Ringspinnmaschine H 6, Modell «Sem-
pione», fiir genitschelte und gedrehte Vorgarne aus Wolle
und Chemiefasern zeichnet sich aufler der schmalen Bau-
art (870 mm iiber Antriebskopf) durch folgende Details
aus: Alle Bewegungen der Ringrahmen, Ballonringe und
Fadenfiihrer beim Anspinnen und Unterwinden sind durch
elektro-pneumatische Steuerorgane automatisiert. Das
Zweiriemchen-Streckwerk mit pneumatischer Druckwal-
zenbelastung ermoglicht eine einwandfreie Faserfiihrung
im Verzugsfeld. Die Fadenabsaugung erfolgt iiber stro-
mungstechnisch vorteilhafte Schridgrohre und einen reich-
lich bemessenen Hauptkanal. Die Mantelrohrspindeln er-
lauben Drehzahlen bis 13 000 U/min und mehr.

Die besonders leistungsfihige Streichgarn-Ringspinn-
maschine H3 fiir groBe Kopse erfiillt die beiden Haupt-
forderungen der Wollindustrie nach hohen Arbeitsge-
schwindigkeiten und groBen knotenfreien Garnlédngen. Die
Hiilsenldnge kann bis 450 mm und der Ringdurchmesser
bis 140 mm betragen, und die Spindeldrehzahlen bewegen
sich zwischen 5500 und 9000 U/min. Es sind vier Normal-

typen mit verschiedenen Spulenformaten — in Abhéngig-
kei von der Teilung — lieferbar.

Die Aufwickelmaschinen H5/3 und H5/4 fiir schmelz-
gesponnene, unverstreckte Filamente bis ca. 2000 den (ver-
streckt) liefern bei hohen Arbeitsgeschwindigkeiten bis zu
1400 m/min Spinnpackungen von bisher nicht erreichten
Gewichten.

Die Streckzwirnmaschine J 5/10 wird iiberwiegend fiir
die Verstreckung schmelzgesponnener Mono- oder Multi-
filamente aus Polyamid im textilen Titerbereich von ca.
15 bis 400 den eingesetzt. Diese Maschine stellt eine Wei-
terentwicklung des bewéhrten Modells J 5/5 dar.

Die Streckspulmaschine J 6/1a dient zur Herstellung von
sogenannten «O-twist»-Garnen. Aufsteckungen und Ver-
streckvorrichtungen sind wie bei den Streckzwirnmaschi-
nen mit einer oder zwei Galettenreihen lieferbar. Die Ga-
letten sind heizbar, und es konnen auf Wunsch auch Heiz-
platten eingebaut werden. Eine Relaxierzone ldB8t sich
ebenfalls mit Heizk6rpern bestiicken. Bequem angeordnete
Spulenhalter erlauben den Aufbau von Spulen mit 90 mm
Hub und ca. 280 mm Durchmesser. Die oszillierenden Fa-
denfiihrer fiir hohe Arbeitsgeschwindigkeiten lassen sich
bei voll laufender Maschine austauschen. Rieter baut
Streckspulmaschinen fur Polyester und Polyamid.

Rieter konnte an der ITMA 67 mit einer weiteren At-
traktion aufwarten, ndmlich mit einem Computer UNIVAC
1004, der zur sofortigen Ausarbeitung von Offerten samt
den erginzenden betriebswirtschaftlichen Unterlagen dien-
te. Die Ergebnisse wurden durch Angaben wie Personal-
bedarf, Kraftbedarf, Platzbedarf usw. erginzt, um die
Gestehungskosten des herzustellenden Garnes direkt zu
ermitteln und die wirtschaftlichste Maschinenkombination
zu bestimmen. Der Kaufinteressent erhielt in kiirzester
Zeit genaueste Angaben iiber Spinnplan, Produktionsplan
usw. Dank dieser bahnbrechenden Methode ergab sich
eine denkbar ideale Verhandlungsgrundlage, denn jeder
Interessent konnte seine beabsichtigten Investitionen im
voraus genau analysieren.

Société Alsacienne de Construction Mécaniques (SACM) de Mulhouse

Dieser bedeutende Textilmaschinenkonstrukteur, dessen
Abteilung «Engineering» die Projektierung und Installa-
tion ein- oder mehrstufiger, schliisselfertiger Textilfabriken
durchfiihrt, baut folgende, an der ITMA 67 stark beachtete
Maschinen:

Spinnerei fiir Kurzfasern. Flocomat-Reinigungsanlagen,
Hochleistungskarden, Hochleistungsstrecken, Flyer mit
Hochverzug, Ringspinn- und Ringzwirnmaschinen.

Der Flocomat-Kreismischer wird fiir das Oeffnen, Rei-
nigen und Mischen synthetischer Fasern, Fibranne, nicht
viel chargierter Baumwolle und fiir eine Stundenproduk-
tion bis zu 120 kg, das hei3it fiir die Speisung von 5—6
Hochleistungskarden eingesetzt.

Die Hochleistungskarde HZ 67 ist eine wiirdige Nachfol-
gerin der klassischen SACM-Karde, von der seinerzeit
itiber 1000 Stiick in die ganze Welt geliefert worden sind.
Die HP 67 ist fiir Wickel-, Reserveschacht- und Kasten-
speisung vorgesehen. Die Deckel, von denen stindig 42
Stlick mit dem Fasergut in Beriihrung sind, bewegen sich
bei ihrer Arbeit entgegengesetzt der Drehrichtung der
Trommel. Der Deckelantrieb befindet sich in einem her-
metisch verschlossenen Geh#duse mit Oelbad. Das Einstel-
len der Deckel erfolgt auf jeder Seite der Krempel von
einem einzigen Punkt aus durch Verschieben von zwei
aufeinanderliegenden Spiralen. Das austretende Band wird
in Kannen mit 400 bis 800 mm Durchmesser gelegt, wobei
verschiedene Drehtopfapparate angebaut werden koénnen.
Selbstverstindlich wurde auch der Entstaubung dieser
Hochleistungskarde die volle Aufmerksamkeit geschenkt.

Die SACM war 1959 der erste Konstrukteur, der zwei-
kopfige Hochleistungsstrecken baute. Die ER-4 arbeitet
mit einer Abzugsgeschwindigkeit von ca. 250 m/min, der
bewidhrte Speisetisch wurde beibehalten, die Druckwalzen
sind jedoch heute auf Kugellager montiert. Der neuartige
Streckwerkantrieb erlaubt, jegliches Spiel zwischen den
einzelnen Zylindern vollstdndig auszuschalten. Die unbe-
dingt notwendige Verdichtung des Vlieses bei der groBen
Geschwindigkeit erfolgt durch ein Doppelkalanderwalzen-
system. Das groBle Kugellager des Coilers garantiert eine
ausgezeichnete Fiihrung und einen gerduschlosen Lauf.
Der Polumschaltermotor erlaubt eine langsame Anlauf-
geschwindigkeit der Strecke mit automatischem Ueber-
gang auf die Normalgeschwindigkeit.

Der SACM-Flyer ist mit einem patentierten automati-
schen Anlasser und Speisewalzen mit direktem Antrieb
ausgertstet.

Die Ringspinnmaschine CF-6 kann sowohl mit Streck-
werken SKF als auch Slissen ausgestattet werden, der
Spindelantrieb erfolgt durch Einzelscheiben in Leichtme-
tall.

Die Offen-End-Spinnmaschine der SACM, «Integrator»
genannt, hat bewirkt, daB bedeutende Spinnereien die
schon geplanten Investitionen zurlickgestellt haben, da
sie der Ansicht sind, dal dieses neue Spinnverfahren den
Spinnprozef fiir grobere Garne génzlich umgestalten wird.
Der Faden wird direkt aus dem Streckenband gesponnen,
so daB3 sowohl der Flyer als auch die Ringspinnmaschine
umgangen werden. Die Speisung erfolgt aus Kannen, die
Ablieferung auf Sonnenspulen.
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Spinnerei fiir Langfaser nach dem Kammgarnverfahren.
N enger Zusammenarbeit mit weltbekannten Kdmmereien
Und Kammgarnspinnereien hat die SACM folgende Ma-
Schinen entwickelt, verbessert und erprobt: Schnelldufer-
nter‘sekting, zweikopfige Wollkdmmaschine, Schnelldufer-
}I‘ECke mit Nadelwalzen, Dosier-Mélangeuse, Schnell-
dufer-Finisseur, Flyer fiir Kammgarn, Ringspinnmaschine
Ur Langfasern, Vigoureux-Druckmaschinen.

Der Schnelldufer-Intersekting IR-B kann aus Kannen
oder mittels Spulen gespeist werden. Die neuen Nadel-
Stibe erlauben bis 1500 Nadelstabschldge pro Minute. Der

-B wird am Ausgang mit einer sehr einfachen und da-
€r sicher funktionierenden und wenig Raum beanspru-
thenden Kannenwechselautomatik oder einem automati-
Schen Spulenauswurf fiir eine oder zwei Spulen mit oder
Ohne Hijlsen geliefert. Selbstverstindlich kann auch ein

Zweikopfige Kammaschine PL-D

al,‘tOmatischer Bandregler, der auf die Eingangsgeschwin-
1g8keit wirkt, angebaut werden.

Die vollstdndig neue, zweikopfige Wollkdmmaschine
PL‘D mit schwingender Zange und feststehendem Abzugs-
tisch ohne Abzugsleder und zwangsldufigem Antrieb der
VerS(:hiedenen Organe ergibt nicht nur eine hoéhere Pro-

Uktion auf kleinerer Flache, sondern auch geringere In-
Vestitionskosten als zwei klassische Schnelldufer-Kimm-
Maschinen.

.Die Schnellduferstrecke EH mit Nadelwalzen vermeidet
'€ bisher iiblichen Fehler der Kurzsortimente. Die meisten
6 Onstrykteure haben die Finisseure zu verbessern ver-
Ucht und dabei tibersehen, daBl die Fehler meist von
?delstéb‘en der dritten Intersekting-Passage herriihrten.
¢ konstante Drehbewegung der Verzugszone mit dem
Tehenden Nadelfeld sichert eine vollkommene Paralleli-
ler}lng auch der kiirzesten Fasern und vermeidet die
DerlOdischen Fehler der Nadelstabschldage. Die EH-Strecke
TSetzt in der dritten Passage meist zwei Intersektings,
Auft wesentlich ruhiger als diese und erzielt bei gerin-
ifren Investitionskosten gleichméBigere Bandchen. Mit
€r Verzugslinien und Ausgang in zwei Doppelbandkan-
N ung Bandgewichten zwischen 1,7 und 6 g/m ist sie
Sher in der dritten Passage unerreicht. Die tiberragenden
T8ebnisse dieser Strecke haben zum Bau einer solchen
Z‘; .die zweite Passage Anlafl gegeben, wo in einer oder
W‘el Verzugslinien und Ausgang in einer Kanne Bandge-
Chte zwischen 6 und 15 g/m erzeugt werden konnen,
Obei hier mit oder ohne automatischem Kannenwechsel
§earbeitet werden kann.
fel?tle Dosier-Mélangeuse ML-A ermoglicht nahezu per-
€S Verschmelzen mit einer hohen Genauigkeit und
Ostanz in den Prozentsitzen sowohl fiir verschiedene
?rbeh als auch fiir verschiedene Materialien. Bis zu 24
eindem kénnen iiber acht Eingangskopfe mit individuel-
Verzugsméglichkeit vorgelegt werden. Die acht feinen

Faservliese werden in «Sandwich»-Form {ibereinander-
gelegt als Watte einem Reduzierkopf zugefiihrt, der wie-
derum mit dem neuartigen Nadelwalzenstreckwerk ein
Ausgangsgewicht von 20 g/m erzeugt. Ausgangsgeschwin-
digkeit 150 m/min, mit oder ohne automatischem Kannen-
wechsel. Die ML-A kann innerhalb oder auBlerhalb eines
Vorbereitungssortimentes aufgestellt werden und ist in der
Lage, die Mischungen viel rationeller, einheitlicher und
besser und jederzeit reproduzierbar durchzufiihren.

Schnelldufer-Strecke «EH»
(Neue Vorbereitungsmaschine fiir Langfasern)

Waiahrend der Verarbeiter von reiner Wolle allgemein den
Finisseur bevorzugte, zieht er heute durch die zunehmende
Verarbeitung von Chemiefasern gemischt mit Wolle oder
rein versponnenen auch immer mehr den Flyer in Erwi-
gung. Die SACM kann ihm mit beiden Maschinen sowohl
mit Doppelriemchen- als auch mit Nadelstabstreckwerk
dienen, wobei der Schnelldufer-Finisseur FP auch mit
automatischem Spulenwechsel erhéltlich ist. Das Doppel-
riemchenstreckwerk auf der letzten Passage des Vorberei-
tungssystems ist von groBer Bedeutung fiir die Qualitat
der Garne und hat viele Jahre intensiver Forschung be-
notigt, bis es zur heutigen Vollkommenheit entwickelt war.
Es erlaubt eine anpassungsfidhige, einfache Einstellung fiir
alle Garnqualititen und Nummern und ist mit seinem
Druckarm doch sehr gut zugédnglich.

Dosier-Mélangeuse, Typ «ML-A»

fiir die Verarbeitung aller Fasern wie

— gekdmmte Wolle,

— synthetische oder Kunstfasern in mitt-
lerer und grofier Stapellinge,

— Mischungen dieser Fasern



14 Mitteilungen Uber Textilindustrie

Die Ringspinnmaschine CLG hat eine Gesamtbreite von
nur 1000 mm und eignet sich hervorragend fiir Wolle, syn-
thetische Fasern und Mischungen. Der Typ CLF-2M hat
einen unabhidngigen Antrieb fiir jede Seite. In der Tei-
lung 82,5 oder 90 mm bis 432 Spindeln pro Maschine, in
der Teilung 120 mm bis 312 Spindeln pro Maschine.

il LR - ¢ SR i R '5{ TR
Der Typ CLF-1M mit gemeinsamem Antrieb" beider
Seiten hat in der Teilung 82,5 oder 90 mm bis 408 Spindeln

pro Maschine. Die Speisung ist von Finisseur- oder Flyer-
spulen vorgesehen, bei Teilung 120 mm ist auch eine Di-
rektspeisung mittels Kannen (z. B. von der EH-Strecke)
moglich. Das Hochverzugsstreckwerk ist mit Doppelriem-
chen und Belastungsarm versehen, je nach Kundenwunsch
Typ SKF-PK oder Typ Siissen. Im {ibrigen arbeitet die
Ringspinnmaschine der SACM von der Inbetriebsetzung
der Maschine durch den Arbeiter bis zum vdlligen Still-

stand vollautomatisch.

Messen

Messen, Ausstellungen und Tagungen 1968
(ohne Gewidhr der Redaktion)

2.bis 5.Januar Koln
10. bis 14. Januar Mailand
13. bis 21. Januar Ljubljana
21. bis 24. Januar Lausanne
23. bis 28. Januar Koln
26. bis 30. Januar Gent

3. Februar Zurich

3. Februar Zurich

7. Dbis 14. Februar Basel

10. bis 13. Februar Paris

15. bis 18. Februar Koln
16. bis 19. Februar Turin

24. Februar Horgen
24. bis 26. Februar Hamburg
26. bis 28. Februar Ziirich
26. Febr. bis 1. Mérz London
29. bis 31. Februar Koln

3. bis 12. Méarz Leipzig
3.bis 7. Méirz Frankfurt/M
4. bis 13. Méarz Berlin

10. bis 17. Méarz Wien

14. bis 24. Marz Genf

15. bis 24. Méarz Miinchen
15. bis 24. Mirz Ziirich

17. bis 20. Mérz Diisseldorf
14. bis 25. April Mailand
17. bis 26. April Berlin
20. bis 30. April Basel
27. April bis 5. Mai Hannover
5.bis 9. Mai Diisseldorf
9. Mai Radolfzell
10. bis 13. Mai Mailand
10. bis 18. Mai Zirich

18. bis 22. Mai Diisseldorf
21. bis 24. Mai Frankfurt/M
6. Juni Ziirich
7.bis 11. Juni Hannover
9. bis 17. Juni Frankfurt/M
12. bis 13. Juni Zirich

1. bis 4. Juli Koln
27.Juli bis 4. August Dornbirn
23. bis 25. August Koln
1.bis 3. September Basel

1. bis 4. September Frankfurt/M
1. bis 8. September Leipzig
7.bis 8. September Hamburg
8. bis 15. September Wien

9. bis 14. September Basel

14. September Zirich

15. bis 18. September Diisseldorf

IFADA — Internationale Fachausstellung der Damenhutindustrie
Strick- und Wirkwarenverkaufsausstellung

13. Messe «Die Mode 1968»

SPISO — Spielwaren- und Souvenirausstellung

Internationale Mobelmesse

TEXTIRAMA — Internationale Fachmesse fiir Textil

und Bekleidung

SVF — Generalversammlung 1968

VET — Generalversammlung 1968

IFM — Internationale Fordermittelmesse und Fachtagung
SEHM — Europiischer Herrenbekleidungssalon

Internationale Hausrat- und Eisenwarenmesse

SAMIA — Internationaler Salon fiir Fertigkleidung

VST — Hauptversammlung 1968

Norddeutsche Textil- und Bekleidungsmesse mit DOB-Musterung
Schweizer Einkaufswoche fiir Herrenkonfektion

IMBEX — Internationale Herren- und Knaben-
bekleidungsausstellung

Internationale Messe «Fiir das Kind»

Internationale Frithjahrsmesse

Internationale Frankfurter Messe

71. Internationale Berliner Durchreise

Internationale Friihjahrsmesse

38. Internationaler Automobilsalon

Internationale Handwerksmesse

3. Internationale Fachausstellung der Heizungs-, Luft- und
Sanitidrtechnik HILSA

76. IGEDO — Internationale Modemesse

Internationale Messe

72. Internationale Durchreise

52. Schweizer Mustermesse

Hannover Messe 1968

VDI-Fachgruppe Textiltechnik: Textiltechnische Friihjahrstagung
77. IGEDO — Internationale Modemesse

VST — Exkursion in die Firma Schiesser

22. MITAM — Stoffsalon

8. Schweizer Importmesse

EUROSHOP 68 — Europiische Ausstellung mit Kongref3
«Moderne Laden und Schaufenster»

19. INTERSTOFF — Fachmesse fiir Bekleidungstextilien

SVF — Wolltagung

9. DIDACTA — Europédische Lehrmittelmesse

IWC — Internationale Ausstellung Wischerei/Chemischreinigung
VST — Kurs iiber Lufttechnik in der Textilindustrie

IFADA — Internationale Fachausstellung der Damenhutindustrie
20. Dornbirner Messe

Internationale Herrenmodewoche

INTERFEREX 68 — 5. Internationale Fachmesse fiir Eisenwaren
und Werkzeuge

Internationale Frankfurter Messe

Internationale Leipziger Herbstmesse

80. Textil- und Bekleidungsmesse mit DOB-Musterung
Internationale Herbstmesse

ILMAC 68 — 4. Internationale Fachmesse fiir Laboratoriums- und
Verfahrenstechnik, MeBtechnik und Automatik in der Chemie
SVCC/SVF/VET/VST-Gemeinschaftstagung «Texturierte Garne»
78. IGEDO — Internationale Modemesse
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