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Lenzing im Anlagenbau aktiv

Auslandsauftrage fiir Spaltwebmaschinen

Die Chemiefaser Lenzing AG baut ihre Maschinenproduktion
immer stéarker aus. Lebhaften Aufschwung nimmt zurzeit die
Herstellung von Anlagen zur Erzeugung von Folien und
Faden aus Polypropylen und Niederdruckpolyathylen, fir
welche in den letzten Monaten verschiedene afrikanische
Staaten, Lander des Vorderen Orients, die BRD, England
und die USA Bestellungen aufgaben oder bereits fertige
Anlagen erhielten. Die Ausweitung dieses neuen Produk-
tionszweiges macht die Errichtung einer neuen Maschinen-
halle notwendig, die bereits im Frihiahr 1970 ihrer Bestim-
mung Ubergeben werden wird.

In textilen Fachkreisen war man bis jetzt vielfach noch der
Meinung, dass Gewebe aus Folienfaden nur flir Verpak-
kungszwecke geeignet sind. Wahrend sie sich dort speziell
anstelle von Jute auch tatsdchlich bereits sehr gut durch-
gesetzt haben, sind die Chancen fir einen zweckvollen Ein-
satz in der Textilindustrie kaum geringer. Bisher lagen die
Schwierigkeiten in der Webereivorbereitung, doch ist es dank
des in Lenzing entwickelten Spaltwebverfahrens gelungen,
diese zu Uberwinden.

Der Anwendungsbereich der Flachfaden aus Kunststoffen ist
in der Weberei und Wirkerei so gross und vielféltig, dass in
Zukunft auch die europaische Textilwirtschaft immer mehr
Folienfaden verarbeiten wird. Anwendungsmaéglichkeiten er-
geben sich als Grundgewebe fir Tuftings und Nadelfilz-
teppiche, Tischdecken, Sitzmobel und Polsteriiberziige, Wand-
bespannungen, effektvolle Tapeten, aber auch fir Planen,
Markisen und vieles andere. Auch als Tragergewebe fiir ein-
gearbeitete Heizkabel, z. B. fiir beheizte Rasenflachen, Ein-
fahrten, Briicken und Strassen, hat sich das neue Material
bereits bewahrt.

Die Chemiefaser Lenzing AG, einer der grossten Viskose-
faserproduzenten Europas, hat durch die Entwicklung ihres
«Spalt-Web-Verfahrens» wesentlich dazu beigetragen, die
Herstellungskosten derartiger Gewebe bis zu 30% zu sen-
ken. Dabei ist die Einrichtung flir das Spaltwebverfahren
denkbar einfach. Der Webmaschine wird eine Filmbobine
vorgelegt, und ohne besonderen Aufwand werden die Web-
maschinen mit einer Spaltvorrichtung ausgestattet. Die Kett-
folien aus Polypropylen und Niederdruckpolyathylen werden
derzeit in Lenzing in Starken zwischen 22 und 50 mu, bei
einer Breite von 900 bis 1250 mm, hergestellt. Ihre Lauflange
liegt je nach Folienstarke zwischen 5000 und 8000 m.

Wahrend man urspringlich in Lenzing die Entwicklungs-
arbeit flir den eigenen Bedarf begonnen hatte, ist die Ma-
schinenbauabteilung heute in der Lage, an Besteller in allen
Industriestaaten komplette maschinelle Einrichtungen und
auch das erforderliche «know how» zu liefern. Das Pro-
gramm umfasst Extruder, Streckmaschinen mit Thermofixier-
einrichtungen und Folienwickeleinrichtungen. Zur Herstellung
des Schussmaterials liefert Lenzing die Folienschneidmaschi-
nen und Kreuzspulmaschinen, welche die Bandchen ohne
Verdrehung aufwickeln. Das von Webereien und Wirkereien
bendtigte Folienmaterial wird gleichfalls von Lenzing gelie-
fert. Die starke Nachfrage seitens der Textilwirtschaft zeigt,
dass sich den Folienfaden in der Zukunft rasch noch weitere
Einsatzgebiete eroffnen werden. pd

Die Entwicklung im britischen
Textilmaschinenbau

Nachdem die Textilmaschinen in den letzten Jahrzehnten
eine stirmische Entwicklung durchgemacht haben, ist jetzt
liberraschenderweise bei den meisten Maschinengruppen
eine Phase der Konsolidierung entstanden. Damit ist ge-
meint, dass jetzt einige Zeit vergehen wird, bis neue Kon-
struktionen von grosser Bedeutung bekannt werden. Aller-
dings geht die Entwicklung auf den neueren Gebieten der
Textilindustrie unvermindert weiter, z. B. in der Fasertextu-
rierung, in der Herstellung von Foliengarnen und in der
Wirkerei und Strickerei.

Kontinuierlich arbeitende Zufiihreinrichtungen an Krempeln

In der Baumwollspinnerei verdient die Gleitbahnzufiihrung
an der Baumwolikrempel besondere Aufmerksamkeit. Da-
durch entfallen die manuellen Arbeiten zwischen der Put-
zerei und der Krempel. Diese Anordnungen ermoglichen
eine ununterbrochene Zufiihrung von verhéltnisméssig offe-
nem Material. Damit ist auch die Gefahr der Beschadigun-
gen der Kratzengarnitur beseitigt, die durch dicke Stellen
im zugefiihrten Material entstehen, wie sie bei der Zufih-
rung von herkémmlichen Schlagmaschinenwickeln nahezu
unvermeidlich sind. Dieser Faktor ist besonders bei den
modernen Hochleistungskrempeln ungewdhnlich wichtig.
Eine dieser modernen Krempeln z.B. ist der Maschinen-
typ 600 von der Firma Platt Bros.!, die einen Ausstoss von
30,3 kg/h hat.

Mit dem Platt-Bros.-Gleitbahnzufiihrungssystem Typ 685 kon-
nen bis zu acht Krempeln von einem Kastenspeiser und
Kirschner-Schlager von der Putzerei aus gespeist werden.
Diese Oeffneranlage kann bis zu 295 kg Baumwolle pro
Stunde 6ffnen. Sie liefert die aufgelockerten Fasern in eine
geschlossene Hauptleitung, die rund um die Gruppe der
Krempeln fiihrt. Hinter jeder Krempel wird das Material auf
eine Zufiihrgleitbahn abgelegt. Ueberfliissiges Material, das
die letzte Krempel passiert hat, wird an die Auflagestelle
zurtckbeférdert.

Direkte Vorlage der Lunten

Die Vorrichtung kann sowoh! an normalen Krempeln mit
niedriger Produktion als auch an modernen Hochleistungs-
krempeln angebracht werden. Die Krempeln legen in ein-
zelne manuell bereitgestellte Kannen ab oder sie kénnen in
Gruppen direkt an ein angeschlossenes Streckwerk ablie-
fern. In beiden Fallen ist eine Regelstrecke fiir den ersten
Verzug empfehlenswert. Dafiir wurde eine elektronisch ge-
steuerte Regelstrecke entwickelt, die hinter dem Verzugsfeld
an der einkopfigen Strecke Typ 742 Mercury von der Firma
Platt Bros. installiert wird. Sie arbeitet mit einer Leistund
von 457 m/min. Berichte weisen auf einen Krempelsatz hin,
der von der Firma Carding Specialists Company? entwickelt
wurde und auch besondere Beachtung verdient. Nicht nuf
die Produktion ist nahezu doppelt so gross wie die der
modernen Hochleistungskrempeln, sondern der KrempelsalZ
hat auch eine besondere Bedeutung bei der Verbesserund
der Qualitat minderwertiger Baumwollsorten.

Die automatische Kammaschine Century Typ 721 von der
Firma Platt Bros. hat an jedem der acht Kopfe eine v
fuhrung fir zehn Faserbander. Zwei gesonderte Regelstrek
ken koénnen an dem Streckwerk angebracht werden. D&



Diese Abbildung zeigt deutlich den kraftigen Schiitzenschlagantrieb,
den hydraulischen Wechsel und Teile des seitlich angeordneten Fach-
exzenterantriebes, der bis zu 12 Litzenschafte steuert. Die Webmaschine
gehdrt zur M-Reihe der Firma British Northrop Sales Ltd., Daisyfield
Blackburn, Lancashire, England

durch entstehen Faserbénder, die geeignet sind, dass sie
direkt von der Spinnmaschine versponnen werden. Die
Kdmmaschine hat eine automatisch arbeitende Ablageein-
richtung. Ohne die Regelstrecke arbeitet die Kdmmaschine
mit einer Geschwindigkeit von 250 Kammspielen/min und
liefert bis zu 45,4 kg/h. In Verbindung mit den Regelstrecken
betragt die Héchstgeschwindigkeit der Kdmmaschine unge-
fahr 200 Kammspiele/min.

'gspinnmaschine zur Verarbeitung grober Vorgarne in einer
| in England. Es handelt sich um das Modell Uniflex der

Eine Rin
Spinnere

Fi ; :
K"{ﬂa Prince-Smith & Stells Ltd., Post Office Box 14, Bradford Road,
eighley, Yorkshire

Verbesserungen an den Strecken

Die bekannten Casa

7 blancas® haben jetzt im Verzugsfeld neue

a:l:a;iz:;nrliqchtungen erhﬁllten. Sie bestehen im wesentlicheq
VerSChie; elhe‘ neuer Fihrungen, die es erlauben, dass drei
deren z ﬁni Einstellungen zwischen den rTittIeren und vor-
Unteren );_”,] Zm vorgenommen werden nkonnen, ohne die
WiCklungsZr‘S erlsder auswechseln zu missen. Weitere Ent-
maschinen denten wyrden !m Bereich der Langstapel-Spinn-

urchgefiihrt. Hierzu gehdrt die Doppelnadelstab-
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strecke Pinmack Mark Il der Firma Mackie*. Diese Doppel-
nadelstabstrecke kann mit oder auch ohne Regelstrecke
eingesetzt werden und erreicht Geschwindigkeiten bis zu
2000 Zyklen/min. Die Maschine wird in verschiedenen Aus-
fihrungen geliefert. Bei einem Modell mit Einzelablieferung
werden die Kannen automatisch abgenommen.

Die Firma Prince-Smith & Stells® hat die Uniflex-Ringspinn-
maschine herausgebracht, die sehr grobe Vorgarne ver-
spinnt. Es werden Kammzug- oder auch Chemiefaservor-
garne mit oder ohne Oel bis zu einer Starke von 250 g/37 m
verarbeitet. Der normale Verzug ist bis zu 150fach oder auch
noch mehr. Nur drei Passagen sind erforderlich, um mit die-
ser Maschine aus den Kammzigen ein Garn herzustellen.
Von der Firma J. & T. Boyd¢ wurde eine neue Ringspinnma-
schine herausgebracht, die mit einem Doppelriemchenstreck-
werk arbeitet. Es handelt sich um eine Maschine zur Kamm-
garnherstellung. Die Spindeldrehzahl betragt 15000 U/min.
Ausserdem wurde eine neue Zwirnmaschine auf den Markt
gebracht. Sie stellt eine Kombination von Etagen- und Ring-
zwirnmaschine dar.

lhre Leistung ist etwa doppelt so hoch wie die der konven-
tionellen Maschinen. Eine andere neue britische Zwirnma-
schine ist der Typ HD 7-9-11 mit Abstellvorrichtung von der
Firma Scragg’. Diese Maschine ist in zehn verschiedenen
Ausfihrungen lieferbar. Im Angebot der Firma Gemmill &
Dunsmore® befinden sich Maschinen mit Ringdurchmessern
bis zu 230 mm und Hiben bis zu 610 mm. Die Maschine
von Scragg wird in Ringgrossen bis zu 180 mm und einer
Hubhoéhe bis zu 460 mm geliefert. Sie ist ausserdem mit
einer ausserordentlich vielseitigen elektrohydraulischen Hub-
einrichtung ausgestattet.

Vorbereitungsmaschinen

Die Firma Joseph Stubbs? hat mit ihrer CW-Serie Nuten-
trommel-Spulmaschinen herausgebracht, die mit einer Auf-
laufgeschwindigkeit von 549—732 m/min arbeiten. Die Ma-
schinen dieser Typenreihe sind sowohl zum Spulen von
Kopsen und Strédngen als auch zum Fachen geeignet. Die
Fadenfuhrer werden von Nutentrommeln angetrieben. Ge-
wisse Funktionen sind hydraulich gesteuert.

Die Erfordernisse auf dem Gebiete der Juteverarbeitung ha-
ben die Firma Giddings & Lewis-Fraser'® veranlasst, eine
automatische Prazisionskreuzspulmaschine zu entwickeln.
Diese Maschine stellt sowohl konische als auch zylindrische
Kreuzspulen her. Die Spulgeschwindigkeit liegt bei 595 m/
min. Schargeschwindigkeiten bis zu 1005 m/min erreicht man
mit der neuen Baummaschine Typ AD 40 der Firma Crow-
ther'’. Die Kettbdume messen zwischen den Flanschen
1830 mm und erreichen einen Durchmesser von 1020 mm.

Texturiermaschinen

Zur Reihe der britischen Falschdraht-Texturiermaschinen ist
kirzlich das Scragg-Modell CS 12-600 hinzugekommen. Im
grossen und ganzen entspricht diese Maschine der Typen-
reihe CS 12. Allerdings ist durch spezielle Verbesserungen
die Spindeldrehzahl bei normalen Betriebsverhéltnissen auf
600 000 U/min erhoht worden.

Eine vollig neue Texturiermaschine wurde erstmalig von der
Firma Dobson & Barlow'? an der Textilmaschinenausstellung
in Basel gezeigt. Es handelt sich um das Modell Crim-
poset 983, das einfadige Garne verarbeitet und speziell zum
Texturieren von Garnen aus groben Einzeltitern entwickelt
wurde, wie sie die Hersteller von Fussbodenteppichen be-
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nétigen. Die Maschine arbeitet nach dem Prinzip des Stauch-
kammerverfahrens und hat auch eine Verstreckzone. Die
Leistung liegt bei 503 m/min und das Spulengewicht be-
tragt 4,5 kg.

Die Herstellung von Foliengarnen

Eine der interessantesten und neuesten Entwicklungen auf
dem Gebiet textiler Verfahrenstechnik ist die Herstellung
von Stoffen und Seilerwaren aus geschnittenen Plastikfo-
lien. In einer ganzen Reihe von Anwendungsmaoglichkeiten
stehen heute Waren aus Foliengarnen gleichberechtigt ne-
ben Juteleinen, wahrend Seilerwaren und Seile aus Folien-
garnen bereits eine ziemlich gunstige Stellung im grossen
Wettbewerb mit den Erzeugnissen aus Sisal, Hanf und ver-
wandten Fasern erreicht haben.

Der Arbeitsvorgang beginnt mit dem Herauspressen der po-
lymeren Loésung (gewoéhnlich Polypropylen oder Polyathy-
len) zu einer Folie, die nach dem Erkalten in Streifen ge-
schnitten wird. Darauf folgt heisses Verstrecken, gewdhn-
liches Stabilisieren und dann Aufwinden zu normalerweise
einfadigen Spulen. Fir die Weberei werden diese Streifen
trocken gebaumt. Bei der Seilerwarenherstellung erfolgt das
Zwirnen unter Spannung, so dass die Bandchen einen fa-
serartigen Charakter erhalten und der Faden schliesslich
dem konventionellen Erzeugnis ahnelt.

Mehrere britische Maschinenfabriken stellen gegenwartig
Maschinen her, mit denen einige oder auch alle diese Arbeits-
gange ausgefiihrt werden koénnen. Die Firma Plasticisers'
bietet vollstdndige Satze zur Herstellung von Kordeln oder
Werg in einem einzigen ununterbrochenen Arbeitsgang an.
Desgleichen eignen sich diese Maschinen auch zur Her-
stellung von Foliengarnen.

Die Firma Leesona' hat eine spezielle Trockenbdumma-
schine entwickelt. Ausserdem stellt sie Spulmaschinen her,
um die geschnittenen und verstreckten Foliengarne auf Spu-
ien zu bringen. Von der Firma James Mackie & Sons wird
eine Spulmaschine gebaut, die in der Lage ist, einfadige
Kreuzspulen bis zu einem Gewicht von 90,7 kg herzustellen.
Diese Spulen werden der Mackhaul-Flyerzwirnmaschine zum
Zwirnen und Faserdhnlichmachen vorgelegt. Eine zweite
speziell entwickelte einspindlige Spulmaschine spult direkt
von den Mackhaul-Bobinen auf die Kreuzspulen.

Spulmaschinen

Eine zweite Mackie-Spulmaschine spult die verstreckten und
stabilisierten Foliengarne auf 1,568 kg schwere Spulen, die in
einem Spezial-Spulengatter der Trockenscharmaschine vor-
gelegt werden. Wahlweise steht auch ein Gatter zum Abrollen
der Spulen zur Verfligung. Diese Fabrikationsweise ist spe-
ziell fir die Weberei geeignet. Die Ketten werden normaler-
weise auf der Onemack-Doppelrapier-Webmaschine verarbei-
tet. Diese Maschine wurde kirzlich umkonstruiert, und zwei
neue Modelle sind daraus enstanden. Das Modell S4A arbei-
tet mit 280—300 Schissen/min bei einer Arbeitsbreite von
760 mm und das Modell S4B mit 260 Schiissen/min bei 760
bis 1020 mm Arbeitsbreite.

Eine Reihe von Maschinen zur Foliengarnherstellung wird
auch von der Firma Fairbairn Lawson's produziert. Sie lie-
fert auch eine Rundwebmaschine zur Sackeherstellung.

Webmaschinen

Andere neue Entwicklungen britischer Webmaschinen sind
die verbesserten Wechselwebstiihle der M-Reihe mit einem

Schitzen, 2X1, und 4X1 der Firma British Northrop'é. Un-
ter normalen Arbeitsbedingungen erreichen die Webstihle
der M-Reihe bei 1220 mm Blattbreite eine Leistung von 220
Schiissen/min. Alle Maschinen stehen in den Standardgros-
sen zur Verfligung.

Zur Herstellung von Tuftingteppichen wurde von der Firma
Singer Cobble'” das neue Modell Cobble Il Low Line ent-
wickelt. Bei dieser Maschine ist die Nadelbarre um 90°
geschwenkt angeordnet, so dass sie jetzt waagrecht arbei-
tet. Dadurch ist das Einfadeln leichter geworden, desglei-
chen auch die Wartung der Maschine und die Warenkon-
trolle wahrend der Produktion. Falls Zusatzeinrichtungen zur
Musterung der Teppiche vorhanden sind, kommt man bei
dieser Maschine auch besser an die Zusatzeinrichtungen
heran.

Die elektronische Programmsteuerung ist ein Merkmal der Rauhma-
schine Typ Electro-Zero 30/EZ der Firma Tomlinsons (Rochdale) Ltd.,
Oldham Road, Rochdale, Lancashire

Férberei- und Appreturmaschinen

Eine neue Entwicklung auf dem Gebiete der Féarberei- und
Appreturmaschinen ist die Hochdruck-Bleichmaschine Mo-
dell Vaporloc der Firma Mather & Platt?3. In diese Maschine
ist ein Spezial-Hochdruckbehélter eingebaut, in dem bei er
hohten Temperaturen kontinuierlich gebleicht werden kann.
In 45 sec wird eine vollstandige Bleiche erzielt, so dass die
Arbeitsgeschwindigkeit bis zu 137 m/min betragt.

Zur Vorbereitung des Farbens oder anderer Prozesse er
reicht man mit der Maschine Modell ICI der Firma F. Sm“h
& Company? eine ausserordentlich grosse Reinigungswir
kung.

Von der Firma Mather & Platt ist kiirzlich eine Maschine
auf den Markt gebracht worden, die zur Thermofixierung
von Farbstoffen, Polymerisation von Kunstharzen usw. mit
Heissdampf geeignet ist. Das Modell Thermaloc ist eine
kontinuierlich arbeitende Hochdruckmaschine mit einem
Druckbehélter entsprechend der Vaporloc-Bleichmaschinef”
reihe, ausgestattet mit einer Zusatzeinrichtung der Firmé
Sir James Farmer Norton & Company?. Bei der letzteren
Maschine wird mit iberhitztem Dampf bis zu 200 °C unter
atmosphérischem Druck gearbeitet.

Von der Firma Farmer Norton wurde auch ein verbesserter
Farbejigger herausgebracht, mit dem Baume bis zu 1020 mm
Durchmesser behandelt werden koénnen. Dazu noch eine
verbesserte kontinuierlich arbeitende Waschkammer und



eine Waschmaschine, bei der unter Druck gearbeitet wird.
Eine Maschine anderer Art ist die Konstruktion der Firma
Mather & Platt. Sie wurde speziell zum Waschen von Ma-
schenware entwickelt.

Das Wasser dringt dabei durch die Ware hindurch, wahrend
sie Uber einen perforierten Zylinder gefuhrt wird.

Des weiteren wurden die folgenden britischen Appreturma-
schinen auf den Markt gebracht: eine Breitspannmaschine,
die mit einer Geschwindigkeit von 297 m/min arbeitet?, eine
rotierende Zylinderspannmaschine, bei der die Vorteile der
neuartigen beweglichen Stahlbander genutzt wurden?, ein
verbesserter Dampfkalander?” und eine Rauhmaschine, die
mittels einer elektronischen Regelanlage automatisch arbei-
tet?®. Eine neue Maschine wurde herausgebracht, mit der
rundgestrickte Ware formbestandig gemacht werden kann??.
Den Strumpfherstellern stehen eine neue Plastifizierma-
schine3® und eine kombinierte Farbe- und Formmaschine zur
Verfiigung3'. Mit diesem Artikel kann nur auf die interessan-
testen Maschinen hingewiesen werden, die in jlingster Zeit
auf dem grossen Gebiet der Textiltechnologie entwickelt
worden sind. Allerdings soll dieser Artikel aber auch zeigen,
dass die britischen Maschinenhersteller weiter entwickelt
haben und nicht auf der Stelle stehen geblieben sind.
Walter Andrew, AMCT, FTI, FRSA
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Raumfahrtanziige im Apollo-Projekt

N
)

Die amerikanische Luft- und Raumfahrtbehérde (NASA) hat
die Firma ILC Industries, Inc. in Dover (US-Staat Delaware)
damit beauftragt, Schutzkleidung fir die Astronauten des
Apollo-Projektes bereitzustellen. In dieser Kleidung werden
folgende Du-Pont-Erzeugnisse verarbeitet: «Teflon»-Fluor-
kohlenstoftharz, die hochtemperaturbestiandige Nylonfaser
«Nomex», die Elastomerfaser «Lycra», die Polyamidfolie
«Kapton», die Polyesterfolie «Mylar» sowie der Synthese-
kautschuk «Neopren». Die folgenden Angaben stammen von
der Firma ILC Industries, Inc. in Dover (USA) und wurden
von der Du Pont de Nemours International SA in Genf freund-
licherweise zur Verfligung gestelit.

Die Erforschung des Weltraums fiihrte den Menschen in eine
Umgebung, die derart feindlich ist und sich so stark von den
auf der Erde herrschenden Bedingungen unterscheidet, dass
eine neuartige Schutzkleidung entwickelt werden musste, die
ihm die wirksame Durchfiihrung seiner Mission erméglichte.
Die Reise zum Mond stellte eine ungeheure Herausforderung
an die Technik dar und wurde zu einer der lberragenden
Leistungen der Neuzeit. Das Ziel des Apollo-Projektes war
erreicht, als die Astronauten das Raumschiff verlassen und
ihren Fuss auf den Mond gesetzt hatten. Das war jedoch
keine Routineaufgabe. Beim Eintritt in den Mondumraum
wird das Einfache plotzlich kompliziert; flir ganz normale
Funktionen oder Tatigkeiten, wie Atmen, Gehen oder Be-
steigen einer Leiter, braucht der Mensch wohldurchdachte
Mechanismen. Da menschliches Leben auf dem Mond nicht
ohne weiteres bestehen kann, muss der Mensch seine «Erd-
atmosphédre» mitnehmen. Und um nun nicht nur zu Uber-
leben, sondern auch auf der Mondoberfliche umhergehen
und nutzliche Forschungsarbeiten verrichten zu kdénnen,
braucht der Mensch mehr als einen Druckanzug — namlich
ein komplettes Lebenserhaltungssystem, das sich rasch an-
ziehen lasst, wenig wiegt, leicht aufbewahrt werden kann
und in héchstem Mass zuverléssig ist.

Eine derartige Ausriistung ist der Apollo-Raumanzug mit dem
dazugehorigen «transportablen Lebenserhaltungssystem».
Diese von ihrem Trager bediente Ausriistung mit einer in
sich geschlossenen Atmosphére ist das einzige Mittel der
Lebenserhaltung, des Schutzes und der Kommunikation
wahrend der Tatigkeit des Menschen auf der Mondober-
flache. Der Raumanzug muss den Astronauten vor den Aus-
wirkungen des Mondvakuums schiitzen, das seine Korper-
flissigkeiten zum «Kochen» bringen wiirde. Er muss ihn
gegen Temperaturen isolieren, die zwischen plus 160 °C und
minus 120 °C schwanken kénnen.

Er muss ihn vor den schnellfiegenden Mikrometeoriten
schiitzen, und er muss ihm schliesslich eine ausreichende
Bewegungsfreiheit gestatten, damit er in diesem feindlichen
Umraum bei wissenschaftlichen Ausfliigen nitzliche Arbeiten
ausfuhren kann.

Dariiber hinaus sollen die Raumanziige den Astronauten
auch dann dienen, wenn sie bei einer Funktionsstérung des
Kupplungssystems zum Umsteigen von der Kommandokapsel
in die Mondfahre den Weltraum durchqueren miissen. Sie



	Die Entwicklung im britischen Textilmaschinenbau

