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Zum Neuen Jahr

Allen «mittex»-Freunden wiinschen wir ein wirklich gutes,
gottgesegnetes Neues Jahr. Unsere aufrichtigen Wiinsche
begleiten Sie mit der Hoffnung, 1979 mdége lhnen Gliick,
Gesundheit sowie personliches und berufliches Wohl-
ergehen beschieden sein. Unser Dank ergeht an alle
unsere Leser, Inserenten, Autoren und Mitarbeiter hier
in der Schweiz und in aller Welt. lhre Verbundenheit
gibt uns immer wieder Kraft und Antrieb zu neuer,
vollkommener Leistung im Hinblick auf unseren ge-
meinsamen Auftrag und Ziel. Im Sinne dieses solidari-
schen Zusammenhaltens beginnen wir mit freudvollem
und festem Vertrauen den 86. Jahrgang unserer «mittex»,
Mitteilungen (iber Textilindustrie, der bewé&hrten und in
aller Welt anerkannten, altesten und einzigen Schwei-
zerischen Fachschrift fiir die gesamte Textilindustrie.

lhre «mittex»-Redaktion

Wirkerei- und Strickereitechnik

Spinnfasergarndhnliche
und feinfilamentige Filamentgarne
in der Kettenwirkerei

Einleitung

In der Kettenwirkerei ist die Entwicklung in den letzten
25 Jahren mit Riesenschritten vorangegangen. Besonders
die Produktionsleistungen konnten um ein Vielfaches ge-
steigert werden. Kettenwirkautomaten laufen heute je nach
Anzahl der Legeschienen mit 600—1500 Reihen/min und
Raschelmaschinen mit 600—1200 Reihen/min.

Es darf wohl mit Recht behauptet werden, dass die Lei-
stungssteigerungen in der Kettenwirkerei nicht nur durch
Konstruktionsdnderungen und Verbesserungen seitens
der Maschinenhersteller ermdglicht wurden. Diese waren
zwar Voraussetzung. Reasilierbar wurden diese Leistungs-
steigerungen aber erst durch die Einfiihrung der syn-
thetischen Filamentgarne in den 50er Jahren. Die guten
Laufeigenschaften, kein Faserflug, wenig Garnfehler, die
fast restlos beim Scharen ausgeknotet werden konnen,
ergaben optimale Voraussetzungen fiir eine hohe Produk-
tion.

Die weiteren positiven Eigenschaften im Fertigartikel,
wie Pflegeleichtigkeit, hoher Gebrauchswert durch ge-

ringe Scheueranfalligkeit, kein Einsprung, weil thermo-
fixiert in der Ausristung, flihrten dazu, dass Stoffe aus
synthetischen Filamentgarnen vom Verbraucher gefragt
wurden.

Der «Wirkboom» der 60er Jahre, der sich auf den auf-
gezéahlten Eigenschaften griindete, ist hinlanglich bekannt.
— Nachdem aber die Pflegeleichtigkeit selbstverstandlich
und der hohe Gebrauchswert zum Standard geworden
waren, winschte der Verbraucher Artikel mit zumindest
spinnfasergarn@hnlichem Griff und Aussehen.

Diesen Wunsch konnten die in dieser Zeit aufkommen-
den texturierten Filamentgarne nur zum Teil erflllen.
Zwar ergibt die Krauselung des texturierten Garnes ein
héheres Volumen und insgesamt einen angenehmeren
Griff, aber immer noch keinen Spinnfasergriff bzw. keine
Spinnfaseroptik.

Es wurden daher Anstrengungen gemacht, Spinnfaser-
garne zu verarbeiten. Bei der Raschel mit groben Tei-
lungen war dies kein grosses Problem, wesentlich
schwieriger aber war dies bei schnell laufenden Ketten-
wirkmaschinen.

Es wurden deshalb die Wirkelemente an Kettenwirk-
automaten mit Spitzennadeln modifiziert, demgegeniiber
wurde der Schiebernadelmaschine von vornherein eine
bessere Eignung fiir Spinnfasergarne zugeschrieben.

Alle diese Versuche scheiterten letzten Endes daran,
dass es bisher nicht gelungen ist, produktionsméssig
ein Spinnfasergarn in einer flr den Kettenwirkautomaten
erforderlichen Garnfeinheit von 167 bis 125 dtex (Nm 60
bis 80) herzustellen, das dann auch die fiir diesen Ein-
satz erforderliche Fadenreinheit hat.

Probepartien, sorgféltig geschart und alle Dickstellen aus-
geknotet, liefen gut. Die so hergestellten Muster sprachen
im Markt an. Leider liess sich aber in den uns bekannten
Fallen der erforderliche Standard in der darauf auf-
bauenden Produktion nicht halten, was zum Teil sogar
zu Reklamationen, in allen Fallen aber letzten Endes
zur Einstellung der Fertigung flihrte.

Wir wagen deshalb die Prognose, dass dies auch in
Zukunft auf feinen Kettenwirkmaschinen der Fall sein
wird. D.h. dass sich kettengewirkte Spinnfasergarn-
artikel nicht in grésserem Umfange einfiihren lassen.

Im dbrigen fihrt der bekannte Faserabrieb bereits beim
Scharen und auch spater beim Wirken zu Schwierig-
keiten. Wobei die Schwierigkeiten um so grosser sind,
je feiner die Teilung der Maschine ist.

Filamentgarne im Vergleich zu Spinnfasergarnen

Welche Mdéglichkeiten bieten sich nun, die Eigenschaften
von glatten Filamentgarnen in Richtung Spinnfasergarn
zu verandern und gleichzeitig die erwahnten Nachteile
dieses Garntyps zu vermeiden?

Um diese Frage zu beantworten, miissen wir zunachst
einmal herausfinden, welcher Art die Unterschiede zwi-
schen den glatten Filamentgarnen und den Spinnfaser-
garnen sind.

Der erste Unterschied besteht zweifellos in der Anord-
nung der Filamente im Filamentgarn und der Spinnfasern
im Spinnfasergarn. Die ersteren liegen nahezu parallel
nebeneinander, wenn man von dem geringen Schutz-
drall einmal absieht, und sind endlos. Die Spinnfasern
sind auf relativ kurze Langen geschnitten, miteinander
verdreht und ihre Enden stehen vom Faserkern ab (Ab-
bildung 1).
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Abbildung 1
fasergarn

Glattes Filamentgarn im Vergleich zu einem Spinn-

Der zweite Unterschied zwischen den bisher produzierten
Filament- und Spinnfasergarnen gleicher Feinheit ist die
Feinheit der Filamente bzw. der Spinnfasern im Garn.

Tabelle 1

Diolen-Filamentgarn Diolen-Spinnfasergarn

Diolen 11 (Baumwolltype)

Gesamttiter Einzeltiter Gesamttiter Einzeltiter
100 dtex f36 dtex 2,78
76 dtex f24  dtex 3,16 dtex 125—167
50 dtex f18 dtex 2,78 (Nm 60—80) dtex 1,3—1,7
33 dtex f14  dtex 2,36

Wie aus der Tabelle 1 ersichtlich ist, enthalten die Fila-
mentgarne grobere Einzelfilamente als die fir den glei-
chen Einsatz vorgesehenen Spinnfasergarne. Bei den
Filamentgarnen bewegen sich die Einzeltiter um dtex 2,7,
bei den Spinnfasergarnen um dtex 1,7 oder darunter.

Entsprechend diesen beiden genannten Unterschieden
zwischen den glatten Filamentgarnen und dem gedrehten
Spinnfasergarn haben wir bei unseren Entwicklungen
zwei Richtungen eingeschlagen.

Einmal ging es darum, ein Garn zu schaffen, welches
im Aufbau Spinnfasergarnen hinsichtlich der Lage der
Fasern innnerhalb des Garnkérpers und im Aussehen
ahnlich ist. Diese Entwicklungsarbeiten fiihrten zu Dio-
len GV, welches hauptséachlich im Gardinenbereich ein-
gesetzt wird.

Die zweite Richtung verfolgt das Ziel, ein Garn zu schaf-
fen, welches sich hinsichtlich der Feinheit seiner Fila-
mente am Spinnfasergarn orientiert. Das Ergebnis dieser
Ueberlegungen ist Diolen XF, das hauptsachlich auf
feinen Kettenwirkmaschinen eingesetzt wird.

Diolen GV

Abbildung 2 zeigt ein Spinnfasergarn 143 dtex (Nm 70/1)
und Diolen GV 150 dtex f72. Es ist deutlich sichtbar, dass
das Diolen GV-Garn der gestellten Aufgabe, spinnfaser-
garnahnliches Aussehen zu erreichen, weitgehend ent-
spricht. Das Volumen von Diolen GV ist hoher als bei
einem vergleichbaren Spinnfasergarn, was bei Preisver-
gleichen auch berucksichtigt werden muss.

Diolen GV wird — wie schon kurz angedeutet — vor-
wiegend im Gardinenbereich eingesetzt (Abbildungen 3
und 4).

Abbildung 2 Diolen GV Filamentgarn 150 dtex f72 X1 (oben)
im Vergleich zu einem Spinnfasergarn 143 dtex (unten)

Abbildung 4

Abbildungen 3 und 4 Gardine mit Diolen GV in einer Schuss-
legung

Bei Gardinen im Bereich von 70—80 g/m? miissten be-
sonders feine Spinnfasergarne 100 dtex X2 (Nm 100/2)
in der Schusslegung eingesetzt werden, um eine Spinn-
fasergarnoptik zu erreichen. Solche Spinnfasergarne sind
bekanntlich nicht problemlos zu verarbeiten und ausser-
dem nicht billig. Wie die Abbildungen 3 und 4 nun zeigen,
ist Diolen GV im Fertigartikel vom Spinnfasergarn prak-
tisch kaum noch zu unterscheiden. Dabei geniigt in den
meisten Fallen der Einsatz in einer Schusslegung, um
dem Gardinengrund Spinnfaseroptik zu geben.
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Abbildung 5 Gardine mit Diolen GV in zwei Schusslegungen

Abbildung 6  Fallblechgemusterte Gardine mit Diolen GV im
Warengrund
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Abbildung 7

Grobe Gardine mit Diolen GV, mehrfadig

Eine Gardine mit Diolen GV in beiden Schusslegungen
ist in Abbildung 5 dargestellt. Abbildung 6 zeigt eine
fallblechgemusterte Gardine mit Diolen GV im Waren-
grund. Auch fur die Belebung des Warengrundes bei der
Jacquardraschel durch besondere Musterlegeschienen
bietet sich Diolen GV an.

Bei groben Gardinen muss Diolen GV gegebenenfalls
mehrfadig eingesetzt werden (Abbildung 7).

Die Abbildungen 8—10 zeigen mit verschiedenen Motiven
gestaltete Gardinenmuster, bei denen im Warengrund
Diolen GV eingesetzt wurde.

Zur Zeit steht Diolen GV in 150 dtex f72 mt pr X1 fir den
Einsatz im Gardinensektor zur Verfliigung. Die Anlieferung
erfolgt auf Cones (850 g). Diolen GV in 300 dtex befindet
sich z. Zt. in der Einfuhrung.
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Abbildung 9
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Abbildung 10

Abbildungen 8—10 Verschiedene Gardinenmuster mit Diolen GV
im Warengrund
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TKB-Aufmachung: Dieses Garn wird normalerweise roh-
weiss, kann aber auch garngeféarbt geliefert werden. Da-
bei sind bestimmte Partiegrossen Voraussetzung.

Scharen

Beim Scharen muss dem Umstand Rechnung getragen
werden, dass es sich bei Diolen GV nicht um ein glattes
Filamentgarn handelt, sondern um ein nach einem be-
sonderen Verfahren texturiertes Garn, das sein spinn-
fasergarnahnliches Aussehen durch Filamentschlingen er-
halten hat. Dementsprechend ist der Faden etwas rauh
und haftet auch etwas starker am Spulenpaket als ein
glattes Garn. — Zur Erhaltung seines Charakters darf
das Garn nicht Uberdehnt werden.

Bei Beachtung der folgenden Hinweise lasst sich Dio-
len GV jedoch ohne Probleme schéren:

— Es kann mit Ublichen 2- oder 3-Stift-Tellerbremsen
gearbeitet werden.

— Der Abstand Cone—Fadenbremse soll 25—30 cm be-
tragen.

— Dem Fadenlauf durch die Fadenbremse ist besondere

Beachtung zu schenken.

Bei zu grossem Umschlingungswinkel innerhalb der Brem-
se kénnen geringfligige Ablaufhemmungen an der Spule
die Fadenzugkraft, bedingt durch weitere Umlenkungen
am Schéargatter, kurzzeitig stark erhohen. Ueberdehnung
des betroffenen Fadens oder Fadenbruch konnte die
Folge sein. Die Faden werden deshalb mit geringst-
moglicher Umschlingung, d. h. fast geradlinig durch die
Fadenbremse gefiihrt. Abbildung 11 zeigt einen gin-
stigen und produktionsmassig erprobten Fadenlauf durch
die Bremse.

— Auch im weiteren Verlauf der Faden durch das Gatter
ist die Zahl der Reibungsstellen und sind die Um-
schlingungswinkel moglichst klein zu halten.

— Mit einem 2,5 g-Bremsteller am Fadeneinlauf und ei-
nem 5,0 g-Bremsteller am Fadenauslauf wurden gute
Scharergebnisse erreicht.

— Das Fadenspeichergerat wird so eingestellt, dass eine
Fadenzugkraft von 15 cN beim Speichern nicht iber-
schritten wird.

— Um einen guten Baumaufbau zu erhalten, sollte Dio-
len GV mit Anpresswalze geschart werden. Die Chan-
gierung sollte dabei je nach Fadenzahl 2—10 mm
betragen, wobei flr ca. 40 Faden auf Halbmeter-
bdumen der Wert von 10 mm gilt.

Bei Beachtung der genannten Hinweise kann bei einer
Fadenzugkraft von ca. 15—20 cN durchaus mit 600 m/
min geschart werden.

Wirken

Bei der Verarbeitung von Diolen GV entstehen keine Pro-
bleme durch Faserflug. Aufgrund der Rauhheit des Gar-
nes kann sogar mit etwas geringerer Maschendichte ge-
fahren werden, ohne die Schiebefestigkeit zu geféhrden.
Dadurch ergibt sich eine etwas bessere Garn- und Ma-
schinenausnltzung.

Auf der anderen Seite muss jedoch dem Umstand Rech-
nung getragen werden, dass Diolen GV sein spinnfaser-
garnéhnliches Aussehen durch Filamentschlingen erhalt.
Damit diese Filamentschlingen nun nicht von den Na-
delhaken der Nachbarnadel erfasst werden, sollte die
Maschenfeinheit 18 Nadeln/2” nicht Uberschreiten. Dar-
unter ist zu verstehen, dass die Feinheit tatsachlich
18 Nadeln/2"” ist und nicht etwa eine feine Raschel 1 voll,

Abbildung 12 Wirksamt aus normalem Diolen-Filamentgarn (oben)
im Vergleich zu einer Qualitat aus Diolen XF (unten)

1 leer eingezogen wird. Ausserdem sollten nur spezielle
Gardinenrascheln eingesetzt werden, weil bei diesen
Maschinentypen die Nadel nach dem Ausschwingen der
L1 bereits abwarts geht. Aus dem gleichen Grund sollte
die Fadenzugkraft der Diolen GV fiihrenden Legeschienen
etwas hoher als Ublich eingestellt werden. Dadurch blei-
ben die Faden beim Durchschwingen durch die Nadel-
fontur straff.

Die Verarbeitung auf der Jacquard-Gardinenraschel ist,
wie bereits erwahnt, nur in den Musterschienen fir den
Grund moglich, nicht aber als Musterfaden fir die Jac-
quard-Musterung am Spulengatter. Hier kdnnte die ge-
ringste Ablaufhemmung, hervorgerufen durch die Fila-
mentschlingen, zu Fehlern fuhren. Das gleiche gilt fur
den Ablauf ab Spulengatter bei Multibar-Gardinenrascheln.

Diolen XF

Die zweite Richtung unserer Ueberlegungen war — wie
bereits erwédhnt — den Titer der Einzelfilamente zu ver-
feinern. Hieraus entstand Diolen XF, ein Filamentgarn
mit besonders feinen Einzelfilamenten von 1,4—1,6 dtex.
Diolen XF wird vorwiegend auf 28 und 32 E feinen Ketten-
wirkautomaten eingesetzt, wenn auf besonders weichen
Griff und hohes Garnnvolumen Wert gelegt wird. Dio-
len XF eignet sich insbesondere fiir solche Artikel, die
in der Ausristung eine Veranderung der Oberflache durch
Schmirgeln, Schleifen, Velourieren oder Pragen erhalten
sollen.

In Abbildung 12 sind Querschnitte von gewirkten Samt-
qualitaten dargestellt. Es ist deutlich erkennbar, dass
der Samt aus Diolen XF durch die hohere Zahl an Fila-
menten einen dichteren Pol besitzt.

Diolen XF wird z.Z. in folgenden Titern geliefert:

— Diolen XF 40 dtex f24 mt pr
— Diolen XF 50 dtex f36 glzd. prof.

Es genligt durchaus, Diolen XF in der Legeschiene ein-
zusetzen, deren Faden an der Warenoberflache zu lie-
gen kommen, also z.B. in der Legeschiene 2. In Lege-
schiene 1 kann dann auch ein anderes Garn verarbeitet
werden, z.B. ein Filamentgarn mit groberen Einzelfila-
menten, so lasst sich der Fall der Ware beeinflussen.
Elastische Qualitaten koénnen durch zusatzliches Ein-
arbeiten von Elasthangarnen erzeugt werden.



Fadeneinlaufése

Belastung am Umlenkstift der
Fadeneinlaufése : 1x2,5g
Bremsteller

Belastung am Umlenkstift der
Fadenauslaufése : 1x 50 g
Bremsteller

Fadenauslaufése

Enka Beispiel eines Umschlingungswinkels des
P Fadenlaufs durch eine Fadenbremse fiir ein
DIOLEN GV-Filamentgarn 150 dtex f72 x1

Abbildung 11

Tabelle 2 enthalt die technischen Daten zweier Quali-
taten fiir Badeartikel aus Diolen XF.

Tabelle 2
Material: L1 Elasthan 44 dtex
L 2 Diolen XF 40 dtex f24
Legung: Trikot-Tuch gegenlegig
Rohware: 150 cm breit, 20 Reihen/cm, 75 g/m?

Fertigware: 102 cm breit, 41 Reihen/cm, 175 g/m?

Material: L1 Elasthan 44 dtex
L 2 Diolen XF 50 dtex {36
Legung: Trikot-Tuch gegenlegig
Rohware: 150 cm breit, 18 Reihen/cm, 75 g/m?

Fertigware: 104 cm breit, 43 Reihen/cm, 175 g/m?

Der Elasthan-Anteil in diesen Badeartikeln betragt ca.
15 %o.

Fiir die bezeichnete Ware bietet sich der Transferdruck
als ideal an. Vorteile sind dabei auch der leichte Muster-
wechsel, ohne Anfertigung einer Prdgewalze und die
leuchtenden Farben.

Ein Beispiel fir Oberbekleidungsware mit Diolen XF gibt
Tabelle 3.

mittex
Tabelle 3
Material: L1 Diolen 33 dtex f14
L 2 Diolen XF 50 dtex 36
Legung: Trikot-Satin gleichlegig
Rohware: 206 cm breit, 24 Reihen/cm, 96 g/m?

Fertigware: 101 cm breit, 24 Reihen/cm, 150 g/m?

Samtausriistung

Fiar die Ausrustung gibt es mehrere Variationen: Schlei-
fen, Schmirgeln und von der Samtausriistung bis zum
geknautschten Samt.

Schéren

Die Diolen XF-Filamentgarne erfordern besonders sorg-
féaltiges Schéaren. Insbesondere ist Aufmerksamkeit auf
ein glattes Wickelpaket zu legen. Dies wird normaler-
weise ohne weiteres durch gleiche Fadenspannung iliber
die gesamte Fadenschar erreicht.

Wirken

Die Wirkmaschine muss hinsichtlich Nadelfontur, Presse,
Platinen und Lochnadeln in optimalem Zustand sein.
Geringe Abweichungen konnen bereits als Streifen in der
Ware sichtbar werden.

Nach unseren bisherigen Erfahrungen wird bei Velours-
und Samtartikeln mit der Satinlegung (1—0/3—4) ein opti-
maler Warenausfall erreicht. Langere Unterlegungen wie
Samtlegung oder 1—0/5—6 konnen Streifigkeit in der
Fertigware ergeben.

Fertig ausgerlstete Samtartikel sollten, wie bei Websamt
tiblich, in Hangekartons transportiert werden, um Druck-
stellen zu vermeiden.

Schluss

Mit den Ausfiihrungen Uber Diolen GV und Diolen XF
sollten Einsatzmdglichkeiten von Spunlook- und Fein-
filamentgarnen sowie wichtige Details uber ihre Ver-
arbeitung auf Kettenwirk- und Raschelmaschinen auf-
gezeigt werden.

Textilingenieur (grad.) August Stoldt
c/o Enka AG, Textiltechnisches Institut
D-5600 Wuppertal 1

Automatisches Strick-/Konfektions-System
Ribomat/Autolinker

Automatisches Strick-/Konfektions-System

Die seit mehreren Jahren weltweit im Einsatz stehende
Strick/Konfektionseinheit besteht aus:

— Raénderflachstrickmaschine Typ Ribomat «P»
— Konfektions-System Autolinker
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Ribomat «P»

Einsystemige Hochleistungsflachstrickmaschine mit einer
maximalen Arbeitsbreite von 40 (1016 mm), lieferbar in den
Teilungen E6, 8, 10, 12 und 14.

Die Maschine ist ausgerlstet mit Hoch- und Niederfuss-
nadeln, welche auf die Ubliche Weise ausgewahlt werden
kénnen. Umhéangeschldsser erlauben Mascheniibertragun-
gen von vorne nach hinten, mit allen Nadeln, oder nur mit
den Hochfussnadeln.

Die Maschenfestigkeit wird mittels einer Programmier-
scheibe gesteuert, die leicht austauschbar ist. Bei Muster-
wechsel muss also die Festigkeit nicht neu eingestellt wer-
den, es genligt, die Programmierscheibe auszuwechseln.
Samtliche Funktionen werden durch eine Plastikkette mit
einsetzbaren Nocken gesteuert. Acht Sicherungselemente
sind eingebaut, welche die Maschine bei Stérungen selbst-
tatig stillsetzen.

Mustermoglichkeiten: 1/1, 2/1 und ahnliche Rippbindungen,
weiter sdmtliche Schlauchbindungen (z. B. Milanoripp) mit
austauschbarer Programmierscheibe fiir die Schlossschal-
tung, die gerade bei der Fertigung von Schlauchbindungen
zum Einsatz kommt. Es besteht die Méglichkeit, mit 4-Far-
ben Ringel zu arbeiten.

Die maximale Abzugsldange von 240 mm ermdglicht das
Stricken von langen modischen Randern.

Am Ende jedes Randes werden die Maschinen vom vorde-
ren Nadelbett auf das hintere Ubertragen, und anschlies-
send erfolgt die automatische Ubertragung des gestrickten
Randes auf den Magazinrechen, welcher je nach Teilung
und Strickart 10 bis 15 Rander aufnehmen kann.

Die zeitraubenden und aufwendigen Arbeiten, die bei der
konventionellen Methode angewendet werden, fallen somit
weg. Weder Trenn- noch Draufreihen werden gestrickt; die
Produktion wird um mindestens das Dreifache erh6ht, und
es resultieren Ersparnisse an Lohn, Zeit und Material. Selbst
bei schwierigem Material (z. B. Bouclé) werden die Réander
problemlos auf den Magazinrechen Ubertragen, was beim
manuellen Aufstossen oft mit Schwierigkeiten verbunden
ist. Dank variablem Schlittenhub kann dieser der effektiven
Arbeitsbreite des Gestricks angepasst werden. Die Umstell-
zeit betragt nur eine Minute.

Die Geschwindigkeit bei 40" Strickbreite betragt 48 Reihen/
min, bei 20” schon 64 Reihen/min usw. Flr die Weiterver-
arbeitung der Rander ist der Autolinker zustandig.

Ribomat «P»

Autolinker

Autolinker

Der Autolinker besteht aus einem Aufstosstisch (zur Vorbe-
reitung des Kettelgutes), einer Rechentransportanlage und
einer Flachkettelmaschine KMF Typ 751.

Diese Einheit erméglicht ein maschengerechtes Ketteln in
Serienfertigung, und es kdnnen damit hochwertige Artikel
kostensparend hergestellt werden. Ein wesentlicher Vorteil
gegeniber dem konventionellen Verfahren ist, dass nur die
relativ unelastische Kérperware auf den Kettelrechen auf-
getragen werden muss.

Die elastischen Rénder werden direkt vom Ribomat-Maga-
zinrechen Ubertragen und brauchen nicht von Hand ge-
dehnt zu werden. Die grosste Zeiteinsparung wird bei Ran-
dern mit Schlauchabschluss («Sandwich») erzielt, sind doch
schon beide Schlauchenden maschengerecht auf dem
Ribomat-Magazin- bzw. Kettelrechen aufgestossen.

Eine ungelernte Arbeitskraft erreicht nach zwei Wochen die
volle Produktionsleistung, die mindestens dreimal hoéher
liegt als beim konventionellen Ketteln.

Arbeitsablauf

Ein mit Radndern gefiillter Ribomat-Magazinrechen wird am
Aufstosstisch in eine Halterung eingelegt. Ein Rand wird
nun mit einem einfachen Handgriff auf den Kettelrechen
Ubertragen. Danach wird das Kérperteil (aus Rund-, Flach-
oder Cottonware, gestrickt oder gewirkt) von Hand mit Hilfe
eines Vibrators auf den Kettelrechen aufgestossen. Als
nachstes schiebt die Arbeiterin, ohne ihren Platz zu ver-
lassen, den vorbereiteten Rechen lber die Transportanlage
der Kettelmaschine zu und setzt damit automatisch die Ket-
telmaschine in Betrieb.

Wahrend der erste Rechen durchlauft, wird der zweite be-
reits vorbereitet. Die gekettelte Ware wird automatisch vom
Rechen abgestreift, und die Kettelmaschine schaltet auto-
matisch aus, bevor der Rechen ganz durchgelaufen ist. So-
bald der zweite Rechen der Kettelmaschine zugefiihrt wird,
setzt sich diese wieder in Betrieb. Nun ist der erste Kettel-
rechen leer, die Faden werden mittels automatischer Schere
abgeschnitten. Wahrenddem der erste Rechen auf einer
Rampe zum Arbeitstisch zuriickgleitet, bereitet die Arbeite-
rin Rechen Nr. 3 vor.

Es sind also immer drei Kettelrechen im Umlauf, erhéltlich
in folgenden Langen: 28", 32" und 40”.

Maschinenfabrik Steiger AG, 1891 Vionnaz
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