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Verwendung hoher Konzentrationen von Aquazym oder
durch Verwendung von Termamyl bei Temperaturen tUber
100°C erzielt werden kann,

Es ist wichtig, dass der Stoff wahrend des Abbaus der
Starke nicht austrocknet. Bei Chargenverfahren muss die
Stoffrolle in Plastikfolie eingeschlagen werden, und man
muss die Rolle langsam rotieren lassen, um ein Absinken
der Flussigkeit zu dem niedrigsten Teil der Rolle zu ver-
meiden.

Wenn man auf einem Jigger oder einer Haspelkufe ent-
schlichtet, finden die Impragnierung und der Abbau fast
gleichzeitig statt, und es ist deshalb nicht notwendig, be-
sondere Massnahmen zu treffen, um den Wassergehalt des
Stoffes aufrechtzuerhalten. Aus Ricksicht auf den Energie-
verbrauch ist es aber vorteilhaft, eine geschlossene Appa-
ratur zu verwenden. Bei kontinuierlicher Entschlichtung,
wo der Starkeabbau in einer J-Box oder einem Dampf-
kasten stattfindet, ist das Problem, einen gentigenden Was-
sergehalt im Stoff aufrechtzuerhalten, auch nicht so gross.

Bei Verwendung traditioneller Bakterien-Amylasen wie
Aquazym muss man eine Temperatur wahrend des Stehen-
bleibens wahlen, die dem Temperaturoptimum des Enzyms,
d.h. 70—75°C, so gut wie moglich angepasst ist, falls der
Schlichteabbau in einer bis vier Stunden beendet werden
soll. Niedrigere Temperaturen werden das Stehenbleiben
verlangern, bei 40—45°C ist eine Dauer von 12—16 Stunden
oder ein Stehenlassen Uber Nacht notwendig.

Mit Termamyl, das bei hohen Temperaturen sehr aktiv ist,
ist es mdglich, die Reaktionszeit auf 15 bis 120 Sekunden
zu reduzieren, normalerweise jedoch zwischen 30 und 60
Sekunden. Um dies zu erzielen, muss die Reaktion in einer
Dampfkammer stattfinden, wo die Temperatur zwischen
100 und 115°C eingestellt werden kann. Passage des Stof-
fes durch eine andere Art von Hochtemperaturzone kann
auch benutzt werden, indem aber die notwendige Feuch-
tigkeit des Stoffes aufrecht gehalten wird.

Auswaschen

Der Entschlichtungsprozess ist nicht beendet, bevor die
Abbauprodukte, die durch die Reaktion des Enzyms mit
der Starke gebildet worden sind, wieder vollig entfernt
wurden. Dies geschieht wahrend der Wasche, die nach den
beiden vorhergehenden Stufen folgt. Das Auswaschen ist
ebenso wichtig wie diese Stufen.

Eine effektive Waschmaschine ist wichtig, am besten eine,
die entweder den Stoff oder das Waschwasser kréftig be-
wegt. Die Temperatur muss so hoch wie moglich sein, d.h.
95—100°C. Um die Effektivitdit des Bades zu verbessern,
wird normalerweise ein synthetisches Waschmittel zuge-
setzt. Wenn der Stoff besonders schwierig ist, kann auch
Natronlauge zugesetzt werden, die normale Konzentration
liegt bei 5—10 g NaHO pro Liter. Nach den ersten Wasche-
stufen ist es wichtig, griindlich zu spilen, und, falls Natron-
lauge benutzt wurde, vor dem Bleichen mit Natriumchlorit,
mit S&ure zu neutralisieren.

Bewertung der Entschlichtungswirkung

Um die Entschlichtung zu beurteilen, wird der Stoff mit
einer Jodlésung (0,005—0,01 N) befeuchtet. Diese Methode
ist einfach und schnell, man muss jedoch beachten, dass
sie ausserst empfindlich ist und selbst kleinste Spuren von
Starke nachweist. Falls die Jodprobe negativ ist, entsteht
eine hellgelbe Farbe, d.h. dass die Starke véllig entfernt
worden ist. Eine schwache blaue Farbe zeigt an, dass noch

kleine Mengen von Starke im Stoff verteilt sind; dies be-
deutet aber nicht notwendigerweise, dass die Entschlich-
tung ungenilgend ist.

Die Verwendung von Starke als Rohmaterial bei der Her-
stellung von Schlichte stellt aus verschiedenen Griinden
fur die Textilindustrie einen Vorteil dar. Bei Starke hat die
Weberei eine Rohware, die aus ékonomischen Grilinden
vorteilhaft ist und die ortlich produziert werden kann. In
der Farberei kann die Starke-Schlichte ohne Risiko fiir
Beschadigung des Stoffes entfernt werden, falls Amylase-
Enzyme flr die Entschlichtung benutzt werden. Die Mgg-
lichkeit der modernen Technologie filir hohe Prozessge-
schwindigkeiten in kontinuierlichen Anlagen kdénnen auch
ausgenutzt werden, indem besonders hitzestabile Enzyme
wie Termamyl fur die Entschlichtung benutzt werden.

Die Verwendung von enzymatischen Entschlichtungsmitteln
im Zug des Fertigbehandlungsprozesses bietet flr diejeni-
gen Textilfabriken, die eine traditionelle Apparatur wie
Jigger und Haspelkufe verwenden, die gleichen Vorteile
wie fur diejenigen, die eine moderne, schnelle und kon-
tinuierliche Apparatur benutzen.

Steen G. Severinsen, Research Chemist
Novo Industri A/S, 2880 Bagsvaerd, Danemark

Anmerkung der Redaktion: Die Produkte der Novo Industri
A/S, Bagsvaerd/Danemark, werden in der Schweiz durch
die Schweizerische Ferment AG, Basel, vertrieben,

Wirkerei- und Strickereitechnik

Aktuelle Neuentwicklungen von
Grossrundstrickmaschinen und deren
wirtschaftliche Plazierung

vorwiegend im Einsatzfeld «W&sche»*

Bereits bei der letzten ITMA 1975 in Mailand zeichnete sich
ab, dass die Grossrundstrickmaschine ganz allgemein lei-
stungsstarker und damit rationeller wurde. System- und
Drehzahlerhdhungen brachten Leistungssteigerungen pro
Maschine von nicht selten 30 bis 50 Prozent.

Die damals prasentierten Maschinen haben zwischenzeit
lich zum grossen Teil ihre technische und wirtschattliche
Uberlegenheit in der Praxis unter Beweis gestellt, wen
auch — und das muss eingerdumt werden — der Einsatz
vielfach nicht ohne Diskussionen und gegen Ressentiments
erfolgte. Es gab technische, wirtschaftliche und auch s
ziale Aspekte, die den Rationalisierungssprung in den letz-
ten drei Jahren begleiteten.

* Referat anldsslich des XXIII. Kongresses der IFWS vom 24, bis
27. September 1978 in Troyes, Frankreich
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Heute — rund ein Jahr vor der ndchsten ITMA — ist es
wohl interessant, etwas vorauszublicken, vorauszuahnen,
welch weitere

technische und wirtschaftliche Entwicklungen

uns erwarten.

Ich méchte fur diese Betrachtungen neue Rundstrickma-
schinen heranziehen, die unser Haus 1978 — schon rund
18 Monate vor der nédchsten ITMA — vorstellte, teils als
komplette Neuentwicklungen, teils als Weiterentwicklungen
von Maschinen, die Sie 1975 das erste Mal sahen.

Fur den im Thema ausgewahlten Einsatzbereich stellten
wir im Vor-ITMA-Jahr gleich vier neue Rundstrickmaschi-
nen vor, die alle einen weiteren Rationalisierungsschritt
beinhalten und bieten:

— InterRib — Die neue InterRib erschliesst fiir Leibweiten-
Bindungsgestricke einen Leistungsbereich, der rund
60 Prozent Uber dem bisherigen Standard-Niveau liegt.
Mit je 2 Nadelbahnen in Ripp- und Zylinderschloss sowie
mit voll schaltbaren Schldéssern werden gleichzeitig
hohe Universalitat und schnelle Einstellung erreicht. Die
InterRib tragt rund 1,4 Systeme pro Zoll Durchmesser
und arbeitet mit maximal 1,15 m/s Umfangsgeschwin-
digkeit am Zylinder.

— FLF — Die gleichzeitig vorgestellte FLF flir Leibweiten-
Rechts/Rechts-Gestricke mit Fangkombinationen hat
1,5 Systeme pro Zoll/Durchmesser und erreicht Ge-
schwindigkeiten entsprechend 1,35 m/s. Die SchlGsser
sind ebenfalls von aussen zu schalten.

— FHG — Die weiterentwickelte FHG erreicht heute bei
2 Systemen pro Zoll Durchmesser maximale Drehzahlen
entsprechend bis zu 1,5 m/s und darf damit wohl als
zurzeit schnellste Rundstrickmaschine fiir glatte und
gerippte Leibweiten-Feinripp-Gestricke bezeichnet wer-
den. Um Missverstandnissen sofort zu begegnen: Die
FHG verarbeitet bis zu 1,5 m/s selbstverstadndlich Baum-
wolle!

— Die IHG — Die Parallel-Entwicklung IHG wartet mit iden-
tischen System- und Drehzahlen auf und ist bestimmt
fur die Herstellung von Leibweiten-Interlock-Gestricken.

Vergleichen wir nun mit dem Maschinenangebot zur ITMA
'75, so ist festzuhalten, dass Rundstrickmaschinen fiir glatte
Bindungen nochmals rund 20 Prozent Leistung zulegen, und
dass Maschinen fiir weite und weitere Bindungsbereiche
jetzt in der Leistung deutlich zu den reinen Hochleistungs-
maschinen aufschliessen. In den vorliegenden Beispielfal-
len heisst das konkret: Die Maschine fiir Rechts/Rechts-
Fangkombinationen erreicht nahezu 70 %o der Leistung der
«glatten» Maschine, die Maschine fiir den vollen Bindungs-
bereich — die InterRib — kommt an mehr als 50 %o der
Leistung der FHG!

Unverkennbar ist heute, dass die hochrationellen Rund-
strickmaschinen der neuen Leistungsgeneration langst Ein-
zug in die Praxis hielten und sowohl Kosten- wie auch Wett-
bewerbsvorteile liefern. Doch gerade im Bereich der
Wascheherstellung vollzog sich dieser Ubergang nicht
sprunghaft, sondern mit deutlicher Zeitverzégerung. Nach
unseren Erfahrungen gab es fiir diesen «time lag» mehrere
Grinde:

— Hochleistungsmaschinen wurden sporadisch aufgenom-
men fiir Umschichtungen in den Maschinenparks, selte-
ner zu Kapazitatserweiterungen.

— Die Diskussion in den Betrieben um Kostenvorteile und
vermeintliche Bedienungsnachteile, um den zu erwar-
tenden Wirkungsgrad sowie um das Einsatzfeld Faser-
garne dauerte langer.

— Manchmal entstand als Kompromiss eine Entscheidung
zugunsten der «halbrationellen» Maschine. Man wahlte
1,5 statt 2 Systeme pro Zoll Durchmesser und nahm in
Kauf, nach wenigen Jahren wieder umstellen zu miissen,
um zum allgemeinen technischen und wirtschaftlichen
Standard aufzuschliessen.

Per summa war also die vergleichsweise lang dauernde und
nach unseren Erfahrungen noch nicht abgeschlossene Ak-
zeptierungsphase der Hochleistungsmaschine im Wasche-
bereich ein klares Merkmal flr die konservative Sparten-
Mentalitat.

Wir missen jedoch zugestehen, dass sich das technische
und betriebswirtschaftliche Verhalten der rationellen Hoch-
leistungsmaschine aus sehr vielen wichtigen und fiir den
Erfolg entscheidenden Komponenten zusammensetzt. Die
Beurteilung dieser Details, die vorgenommene Abwé&gung
und gegenseitige Abstimmung innerhalb einer Konstruk-
tion erfordert vielfach Massstabe, die nicht direkt aus den
Erfahrungen mit den bisher eingesetzten Maschinen abzu-
leiten sind.

Uberlegungen des Konstrukteurs

Mit den folgenden Ausfiihrungen méchte ich lhnen unsere
Uberlegungen darstellen, die bei der Konstruktion der Ihnen
vorgestellten Hochleistungsmaschinen zugrunde lagen. So
erhalten Sie Einblick in die verantwortungsvolle Aufgabe
des Maschinenbauers, seinem Kunden jeweils Maschinen
zur Verfuigung zu stellen, die dem Stricker Kosten- und
Wettbewerbssicherheit zukunftsstabil machen. Und Sie
kénnen danach beurteilen, welche spezifischen Merkmale
eine Rundstrickmaschine in lhren Betrieb bringen kann und
bringen muss.

Gehen wir von der schliissigen Forderung aus, dass jedes
einzelne Stricksystem, also jede Strickstelle an einer Rund-
strickmaschine, méglichst wenig kosten soll, méglichst ge-
ringe Betriebskosten verursachen soll und maglichst viel
«bringen» soll.

Als Ableitung aus der Kostenforderung ergibt sich sofort
die Logik, dass mehr Systeme auf einer Maschine die inve-
stitionssumme fiir die einzelne Strickstelle deutlich redu-
zieren. Ebenso logisch stellt sich aber auch gleichzeitig die
Frage nach der Grenze der Systemzahl pro Maschine. Diese
Grenze gibt es technisch und wirtschaftlich:

— Technisch: Weil Austriebs- und Abzugswinkel nicht will-
kurlich steil zu machen sind, und weil die Austriebs-
héhe der Nadel ausreichend sein muss fur die sichere
Fadenaufnahme (— iibrigens ein sehr wesentlicher Punkt
fur die Betriebssicherheit!).

— Wirtschaftlich: Weil mit steigender Systemzahl die St6-
rungswahrscheinlichkeit zunimmt. Wenn gleichzeitig
mehr Faden laufen, die Nadeln pro Umdrehung 6fter ar-
beiten, sind naturgeméss mehr Stérquellen vorhanden.
Hinzu kommt, dass Ein- und Umstellarbeiten zeitauf-
wendiger werden. Dies sind Punkte, die den Wirkungs-
grad der Maschine negativ beeinflussen. Hinzuzurech-
nen ist unter Umstanden auch noch die unter ungunsti-
gen technischen Voraussetzungen auftretende hohere
Fehlerhaufigkeit.

Mehr Leistung bei etwa gleicher Investitionshéhe pro Strick-
stelle erzielen wir auf dem zweiten Weg: der Drehzahlstei-
gerung. Diese Methode der Kostenreduzierung pro Lei-
stungseinheit hat nach unseren Untersuchungen wesent-
liche Vorteile gegeniiber der reinen Systemzahlerhéhung.
Allein die konstant bleibende Zahl der Stérquellen und die
unveranderten Einstellzeiten sind so gewichtige positive
Merkmale, dass der Wirkungsgrad der Maschine gegeniber
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herkdmmlichen Rundstrickmaschinen nahezu unverandert
hoch bleibt.

Leider hat auch die Drehzahlsteigerung ihre natirlichen
Grenzen. Nach derzeitigem technischem Stand muss als
wesentliche Grenzlinie die Haltbarkeit der Nadel betrachtet
werden. Die Maschine selbst kann schneller laufen, aber
Nadelkopf- oder Nadelzungenbriiche beeintrachtigen die
Funktion und Wirtschaftlichkeit dann in unvertretbarem
Masse.

Selbstverstandlich wird bei dieser Betrachtung unterstellt,
dass die Systemzahl und Ausfiihrung etwa der Ausstattung
konventioneller Rundstrickmaschinen entspricht.

Blenden wir an dieser Stelle nochmals zuriick und ziehen
wir eine kurze Zwischenbilanz der dargestellten beiden
Hauptpunkte zur technischen Realisation der Rationalisie-
rung, so stossen wir sofort auf jene Tatsachen, die das Ver-
halten moderner Hochleistungs-Rundstrickmaschinen in be-
triebswirtschaftlicher Sicht so komplex machen (siehe
Tabelle).

Wir sehen nach dieser Ubersicht, dass die Maschinentech-
nik — so verwirrend das auch klingen mag — mehr Mog-
lichkeiten zur Leistungssteigerung bereithalt, als flir die
Gesamtwirtschaftlichkeit gut ist. Wirden wir alle erwédhnten
Maximal-Merkmale in eine Maschine packen, erhielten wir
zwar umwerfende theoretische Leistungsdaten; Sie hatten
jedoch einen wirtschaftlichen Leistungsgrad zu erwarten,
der alle Hoffnungen zunichte macht.

Technische und 6konomische Ausgewogenheit

Als Resultat der wirtschaftlichen Optimierung der Rund-
strickmaschine allgemein kann folglich nur und ausschliess-
lich die perfekte Ausgewogenheit der Daten stehen — nie-
mals der Superlativ allein.

Zum Kernproblem: Woran ist diese geforderte Ausgewo-
genheit erkennbar? Die theoretische Rechnung System.
zahl mal Drehzahl kann zur wirtschaftlichen Optimierung
nun nicht mehr ausreichen. Vielfach blendet diese Zahl nurl
Gerade bei Hochleistungsmaschinen der neuen Generation,

Bei der Suche nach dem Massstab fir die wirtschaftliche
Optimierung einer Rundstrickmaschine stossen wir zwangs-
laufig auf den Wirkungsgrad — gleichgliltig wie wir diesen
vielstrapazierten Begriff definieren wollen. Denn die Ist/
Soll-Relation zwischen tatsachlicher Leistung und theoreti-
scher Leistung beeinflusst das betriebswirtschaftliche Re-
sultat letztlich in entscheidendem Masse.

Der Massstab Wirkungsgrad hat nur einen Schonheitsfeh-
ler: er ist im Regelfall ein Erfahrungswert. Er steht also ab-
solut bei der Beurteilung einer neuen Maschine nicht zur
Verfligung. Auch ist er in der Praxis von so vielen Faktoren
und Einflissen abhéangig, dass sehr selten konkrete Ver
gleichswerte zur Verfliigung stehen. Bitte glauben Sie uns,
wir wirden sehr gerne dieses Abstraktum vorzeigbar an die
Maschine bauen, um die Resultate unserer Wirtschaftlich-
keitsoptimierung demonstrieren zu konnen.

Methode Wirtschaftliche Technische Technische Grenzen Wirtschaftliche Grenzen
Ziele Ausflihrung
Systemzahl- Geringere Verkilrzung des Systemzahl Durch weitestgehende
erhdéhung Investition Einzelsystems definiert durch Anpassung des Einzelsystems
pro Strickstelle, unter Beibehaltung erforderliche an bewahrte Daten
geringere der bewahrten Systembreite konventioneller Maschinen
Betriebskosten Schlosswinkel und kann die Gesamtwirtschaftlich-
pro Leistungs- Austriebshdhe keit des Systems
einheit erhalten bleiben
Verkirzung des Verschleiss Muss aufgrund steilerer
Einzelsystems oder Zerstérung Schlosswinkel die Drehzahl
durch steilere von Nadelfluss zurlickgenommen werden,
Schlosswinkel und/oder Schloss ist die Wirtschaftlichkeitsgrenze
Uberschritten.
Erhéhter Verschleiss
von Nadeln und Schloss
fuhrt zum gleichen
negativen Resultat.
Verkirzung des Unsichere Fadenaufnahme, Stérungswahrscheinlichkeit
Einzelsystems Ueberbeanspruchung wird so hoch,
durch Reduzierung der letzten Masche dass theoretische Leistungs-
von Austriebshéhe beim Abschlagen steigerung eliminiert wird.
und Zungenlange uber steil ansetzende Erhdhte Fehlerhaufigkeit.
an der Nadel Nadelzunge,
Beschadigung des
Fadens beim Zuschlagen
der Nadelzunge,
Fallmaschen,
Reissmaschen
Drehzahl- Geringere Optimierung von Belastbarkeit der Nadel Riicknahme der Systemzahlen
erhéhung Gesamtkosten Schloss- und Fehler durch Nadelzerstérung

pro Leistungs-
einheit durch
héhere Leistung
bei gleich-
bleibenden
Investitionen
und Betriebs-
kosten

Nadel-Ausfiihrung,
Anpassung von
Antrieb, Bremse
und — vor allem —
Ueberwachungs-
einrichtungen
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Folglich sind wir darauf angewiesen, klar erkennbare tech-
nische Details aufzuspiliren, deren Gesamtbild mdoglichst
genaue Aussagen zur vergleichsweisen Wirkungsgradhohe
erlaubt. Gelingt uns dieses Instrument, sind wir in der Lage,
das wirtschaftliche Optimum bei der Maschinenbeurteilung
aufzuspliren. Dann erkennen wir, wie eine Maschine be-
schaffen sein muss, um mit méglichst geringem Aufwand
moglichst viel quantitative und qualitative Leistung zu brin-
gen.

Problematik der Systemzahlerhéhung

Betrachten wir hierzu zunachst wieder die Resultate der
Systemzahlerhéhung unter Berlicksichtigung der vier tech-
nischen Alternativen:

— Beibehaltung bewéhrter Schlosswinkel, Austriebshéhe
und Nadel-Zungenlange

— Einsatz steilerer Schlosswinkel

— Verkiirzung von Austriebshéhe und Nadelzunge

— Steilere Schlosswinkel und Verkirzung von Austriebs-
héhen und Nadelzunge (praktisch die Kombination der
zweiten und dritten Moéglichkeit).

Ohne weitere Darstellung ist einzusehen, dass die erste
Alternative am wenigsten «wirkungsgradschéadlich» sein
wird. Die bewahrte Maschenbildungsgeometrie herkdmmli-
cher Maschinen bleibt weitgehend erhalten (Austrieb- und
Einzugswinkel, Nadelaustriebshéhe, Nadelzungenldnge und
-ansatzwinkel).

Steilere Schlosswinkel erhéhen Materialanforderungen und
Verschleiss von Nadeln und Schléssern. Die Reibkraft zwi-
schen Nadelfuss und Schlossplatte steigt Uberproportional.
Wir kennen Faélle, in denen die Temperaturen in Schléssern,
Rippscheibe und Zylinder lber ein ertragliches Mass an-
steigen, dass zusatzlich Luftkiihlung erforderlich wird. Ge-
rade Druckluft ist jedoch so teuer, dass uns dieser Weg zur
Wirtschaftlichkeitsoptimierung widersinnig erscheint.

Die Verkiirzung von Austriebshéhe und Nadelzunge flhrt
nach unseren Versuchsergebnissen auch in den Bereich,
in dem die Betriebssicherheit und damit der Wirkungsgrad
uberproportional zum Leistungsgewinn abnehmen. Bei kir-
zerer Nadelzunge kann bereits die geringste Differenz in der
Fadeneinlaufhdhe zur Fallmasche fiihren. Bewegt die zu-
schlagende Zunge den einlaufenden Faden nach oben Uber
den Haken, haben wir dasselbe Ubel. Besonders bei Inter-
lock und allen anderen Bindungen, bei denen nicht alle Na-
deln zum Austrieb kommen, speziell also bei Nadelzug-
muster im Nachzug, ergibt sich erhohte Fehlerwahrschein-
lichkeit. Entsprechend zeigte sich, dass die Fehlerhaufig-
keit im mittleren Feinheitsbereich grésser ist als bei hohen
Maschinenfeinheiten. Besonders fehleranféllig sind auch
Arbeiten mit Fasergarnen: hier treten Fallmaschen in ver-
mehrter Anzahl auf.

Die vierte technische Version zur Systemzahlerh6hung —
gleichzeitig steilere Schlosswinkel und reduzierte Austriebs-
hdhe — ergibt naturgeméss die Kombination der Merkmale:
erhohter Verschleiss, erhéhte Temperaturen, erhohtes Fall-
maschenrisiko.

Nur kurz anzudeuten ist in diesem Zusammenhang die er-
forderliche Einstellprazision der Fadenfiihrer bei steilen
Schlosswinkeln und geringen Nadel-Austriebshéhen.

Fir einen optimalen Wirkungsgrad aus sicherer Bedienung
und hoher Betriebssicherheit spricht also zweifelsfrei die
Systemzahlerhéhung durch Zusammenriicken der Strick-
stellen, Reduzierung der horizontalen Nadelbahnstiicke und
Erhaltung der bewihrten Schlosswinkel und Nadelaustriebs-
héhen. Wird zugunsten hoéherer Systemzahlen-Optik teil-

weise oder vollstdndig von dieser Linie abgewichen, zehren
Stillstandszeiten und Fehler einen grossen Teil des zusatz-
lich erarbeiteten und bezahlten theoretischen Leistungs-
gewinnes wieder auf.

Problematik der Drehzahlerh6hung

Nehmen wir nun als zweiten wichtigen Punkt die Leistungs-
steigerung aus der Drehzahlerhéhung. Wir nannten hierfur
bereits die wirtschaftliche Grenze, die durch das Auftreten
von Fehlern definiert wird; Fehler, die sowohl durch Nadel-
haken- oder Nadelzungenbriiche wie auch durch Uberbean-
spruchung des verarbeiteten Materials entstehen kénnen.
Der Maschinenhersteller hat beide Quellen zu beriicksich-
tigen.

Wesentliches Merkmal dieser Massnahme zur Leistungs-
steigerung der Rundstrickmaschine ist der vergleichsweise
geringe Einfluss auf Betriebssicherheit, Bedienbarkeit und
damit auf den Wirkungsgrad. Werden am einzelnen Strick-
system keine zusatzlichen Belastungen wie steilere Winke!
0. a. eingebaut, kdnnen die Betriebsbedingungen in einem
relativ weiten Drehzahlbereich nahezu konstant gehalten
werden.

Bitte beachten Sie: 20 Prozent mehr Systeme bringen 20
Prozent mehr Stérquellen. 20 Prozent hdhere Drehzahl
(ohne Uberschreiten der technischen Grenzlinie) andert
dagegen an den Betriebsbedingungen nur wenig.

Konsequenzen

Als Resultate dieser Uberlegungen, die sich auf zahlreiche
Untersuchungen in unserem Hause sowie in Kundenbetrie-
ben abstltzen, entstanden unsere Neukonstruktionen. Jede
einzelne dieser Rundstrickmaschinen liegt genau auf der
unseres Erachtens einzig sinnvollen Linie zur Optimierung
der Gesamtwirtschaftlichkeit:

— Die Systemzahl wurde so weit erhdht, dass Schlosswin-
kel und Nadelaustriebshohe den bewahrten Daten fol-
gen.

— Die Drehzahl konnte durch Anpassung von Schlossbahn
und Nadel so weit gesteigert werden, dass wir z. B. mit
der FHG Il die heute schnellste Leibweiten-Feinripp-Ma-
schine anbieten kénnen.

Was ist nun durch diese technische Konzeption, die sich
ausschliesslich auf die wirtschaftliche Optimierung einstellt,
erreichbar? Ich nenne Ihnen die Ergebnisse mehrerer Lang-
zeitversuche in einem Kundenbetrieb, nach denen Sie selbst
Ihr Urteil bilden kénnen:

Volle acht Monate liefen unsere FMG und FHG nebenein-
ander im Kundenbetrieb unter vollig identischen Bedingun-
gen. Die FMC hat bei 18" ¢ 18 Systeme, die FHG 36; die
FMG dreht durchschnittlich mit 1,0—1,1 m/s Umfangsge-
schwindigkeit, die FHG mit 1,25 m/s. Gearbeitet wurde
Baumwolle Nm 50 fiir Feinripp mit 165 g/m? Rohgewicht.

Die FMG lieferte pro System und Stunde durchschnittlich
0,215 kg, die FHG dagegen 0,202 kg. Also nahezu identische
Systemleistung bei 20 Prozent geringerem Systempreis!

Auch in einem zweiten Praxisversuch — diesmal mit der
schnelleren FHG Il und konstant gefahrener Umfangsge-
schwindigkeit von 1,49 m/s — hielt die Hochleistungsma-
schine, was wir erhofften. Sie erreichte einen Systemwir-
kungsgrad von 99,22 %; die konventionelle FMG schloss
mit 99,26 %o. Die auf die einzelne Strickstelle bezogene Aus-
fallzeit differierte also nur um 0,04 %!
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Diese hohe Betriebssicherheit ist heute erreichbar bei dop-
pelter Systemzahl und 25 Prozent héherer Drehzahl! Aber
sie ist nur erreichbar durch die konsequente Optimierung
der Gesamtwirtschaftlichkeit, durch die Ausgewogenheit
der technischen Merkmale!

Unsere technische Entwicklungslinie zur Optimierung der
Wirtschaftlichkeit von Rundstrickmaschinen lautet also ein-
deutig:

Erhohung der Systemzahlen unter Beibehaltung der be-
waéhrten Schlosswinkel und Austriebshohe sowie gleich-
zeitige Steigerung der Drehzahl durch Weiterentwicklung
der Schlossbahn und Nadel.

Diese Linie demonstrieren wir Ihnen bereits heute, ein Jahr
vor der ITMA in Hannover, mit vier neuen Rundstrickmaschi-
nen zur Herstellung von Waschegestricken. Und diese wirt-
schaftliche Konzeption beinhaltet ganz nebenbei noch wich-
tige Merkmale fiir die schnelle, einfache Bedienung und den
weiten Einsatzbereich:

— Von aussen schaltbare Schlésser bei FLF und InterRib.

— Neue Gestaltung des Kulierexzenters. Damit entfallt das
Nachsetzen des Fadenfiihrers selbst bei weiter Kulier-
tiefenverstellung. Der Zungenschlag bleibt konstant an
derselben Stelle.

— Alle Fadenfiihrer sind auf einem Ring gelagert und zen-
tral verstellbar.

— Rippenscheibenhéhe und seitliche Stellung der Ripp-
schlossplatte sind nach Messuhren einstellbar.

— Die Absteller an den Nadelfonturen sind superschnell.
Sie sprechen bereits im Millionstelsekunden-Bereich an.

— Durch die Gestaltung der Strickstellen in weitgehender
Anlehnung an konventionelle Maschinen wird auch de-
ren weiter Einstellbereich erhalten. Maschenlangen und
Warengewichte sind in gewohntweitem Rahmen einstell-
bar. Vergleichsweise lange und flach ansetzende Nadel-
zungen beglinstigen das Arbeiten mit weniger bean-
spruchbarem Material.

— Fur alle Maschinen steht ein breites Zubehdrsortiment
zur Verfligung, das von Fadenzufiihrsystemen liber Zah-
ler bis zum elektronischen Intervallschalter fur die Blas-
einrichtung und den Spriihéler reicht. Damit ist fiir jeden
Einsatzfall die bestmdgliche, d. h. wirtschaftlichste Aus-
stattung sicherzustellen.

Ausblick auf die ITMA 79

Die nahe Vergangenheit — etwa die letzten 1'/2 bis 2 Jahre
— brachte viele Strickereiunternehmen in Kontakt mit
Hochleistungsmaschinen, die in den letzten 4 Jahren ent-
wickelt wurden. Erfahrungen — aber auch zwischenzeit-
liche Misserfolge — geben den Maschinenkunden heute
und erst recht 1979 ein weit besseres Beurteilungsvermoé-
gen, als dies 1975 zur Verfiigung stand. Neuerungen, die
einen echten wirtschaftlichen oder technischen Fortschritt
darstellen, werden deshalb nach der nachsten ITMA schnel-
ler von der Praxis aufgegriffen, als dies 1975 und 1976 der
Fall war.

Wir werden mit Sicherheit 1979 Rundstrickmaschinen mit
noch héheren Systemzahlen sehen und zu beurteilen haben.
Und nach Abwagung aller Details zum voraussichtlichen
Wirkungsgrad, zur Breite des Einsatzfeldes und zur Bedien-
barkeit fallt uns der Weg zur Optimierung der Gesamtwirt-
schaftlichkeit leichter.

W. Schmid, Techn. Direktor
c/o Mayer & Co., Albstadt/Thailfingen (BRD)

Heizung — Liiftung — Klima

Moglichkeiten der Klimatisierung
in Textilbetrieben

Der Beitrag weist auf die grundsatzliche Bedeutung der
Klimatisierung hin, beschaftigt sich mit den Aufgaben der
Klimatisierung in Textilbetrieben und macht mit den ver
schiedenen Mdoglichkeiten bekannt, die den Textilunterneh-
men heute zur Klimatisierung ihrer Betriebe gegeben sind.
Aufbau und Arbeitsweise konventioneller Raumklimaanla:
gen und die Arbeitszonenklimatisierung nach dem Sulzer-
Condifil®-Prinzip werden besprochen. Die einzelnen Klima-
tisierungssysteme werden miteinander verglichen, wobel
insbesondere ihr Einfluss auf die Klimatisierungskosten un-
tersucht wird.

Bedeutung und Aufgaben der Klimatisierung
in Textilbetrieben

Bekanntlich bestehen zwischen Festigkeit und Elastizitil
textiler Fasern und Garne und ihrem Wassergehalt gesetr
massige Beziehungen. Der Wassergehalt der Fasern und
Garne wiederum ist abhangig vom Wassergehalt der Luft
Hieraus folgt, dass die Verarbeitbarkeit textiler Rohstoffe
in starkem Masse von dem in den Produktionsraumen herr-
schenden Luftzustand beeinflusst wird. Zudem zeigt di
Erfahrung, dass auch die Leistungsfahigkeit des Menschen
wesentlich von der Temperatur und Feuchtigkeit seiner
Umgebung mitbestimmt wird. Zu niedrige oder zu hohe
Temperaturen und Luftfeuchten in nicht oder nur unzurek
chend klimatisierten Raumen fiihren zu Produktionseinbus
sen, begiinstigen die Entwicklung von Faserflug und Staub,
wirken sich negativ auf die Qualitat aus und beeintrécht
gen Aufmerksamkeit, Konzentrationsfahigkeit und Arbeits:
freude der Mitarbeiter. Der Einsatz leistungsfahiger Klim
anlagen ist daher in Textilbetrieben unerlasslich.

Aufgabe der Klimaanlage ist es, die fir den optimalen Ab-
lauf textiler Produktionsprozesse erforderlichen Tempe@'
turen und Raumfeuchten zu schaffen und — unabhéngi
von inneren und dusseren Einfliissen — konstant zu halten
unter Berlicksichtigung der auch fiir die Mitarbeiter best:
moglichen klimatischen Arbeitsbedingungen.

Da bei den textilen Verarbeitungsprozessen Faserflug und
Feinstaub in relativ hohen Konzentrationen freigesetzt wer
den, muss die Klimaanlage zudem eine ausreichende Luft
reinheit gewéhrleisten. Gerade diese zweite Forderung an
die Klimaanlage hat in jungster Zeit stark an Bedeutund
gewonnen.

Die Klimaanlage erfillt ihre Aufgaben durch Erneuern, Kaf
len, Erwarmen, Be- bzw. Entfeuchten und Filtrieren der
Luft in den Produktionsrdumen.

Art und Auslegung der Klimaanlage werden bestimmt dureh
die ausseren und inneren klimatischen Bedingungen, den
Standort und die baulichen Gegebenheiten, den Maschiné™
park und die Produktion selbst. Zu beriicksichtigen bleib!
in diesem Zusammenhang, dass die heutigen moderné’
Hochleistungsmaschinen immer hdhere Energiem€U99”
verbrauchen und die Klimaanlagen demzufolge standig

grossere Warmemengen wirksam abfiihren miissen.
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