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ITMA-Rickblick

Maschinenfabrik Benninger AG
CH-9240 Uzwil

Weberei-Vorbereitung

Auf diesem Stand war ein enormer Besucherandrang zu
verzeichnen, der zeitweise kaum bewaltigt werden konnte.
Die gezeigten Neuentwicklungen lagen offensichtlich im
richtigen Trend und fanden entsprechende Beachtung.

Kostenglinstiges Zetteln

Der jahrzehntelange Trend zur Hochleistungsanlage mit
Kapazitatsreserven erfuhr — sowohl konjunktur- als auch
modebedingt — eine Korrektur: kleinere Maschinen fir
800-mm-B&ume, geringe Kapitalbindung, Beweglichkeit, ko-
stengiinstiges Zetteln sind wieder mehr gefragt. Die hier
bestehende Marktliicke wird durch das Modell ZC von Ben-
ninger geschlossen. Fir 800-mm-B&ume konzipiert, weist
es alle Merkmale einer modernen, leistungsfahigen Breit-
zettelmaschine auf, so z.B. konstante Fadengeschwindig-
keit bis 900 m/min, automatische Baum-Ein- und -Aushebe-
vorrichtung, konstanter Kriechgang vorwarts, Schutzvor-
richtung mit Druckknopfbedienung, Windschutzscheibe
usw. Dank der hohen Geschwindigkeit lasst sich diese
handliche Maschine ohne weiteres mit einem V-Gatter kom-
binieren, was an der ITMA mit Erfolg demonstriert wurde.

Scharen: Elektronik und Kettqualitat im Vordergrund

Die elektronische Steuertechnik hat bei den Scharmaschi-
nen endgiiltig Einzug gehalten. Die Hand-, Fuss- und Kopf-
arbeit des Scharpersonals wird wesentlich erleichtert, in-
dem alle Operationen z.B. fur den Bandwechsel, program-
miert sind und das Personal lediglich einen Druckknopf zu
bedienen hat, um den automatischen Ablauf der nachsten
Operation auszulésen. Dabei erfolgt z.B. der Bandansatz
auf /1o mm genau, womit sich derartige Steuerungen auch
auf die Kettqualitat glinstig auswirken. Ganz ausgepragt in
dieser Richtung arbeitet die mit Benninger-Anlagen liefer-
bare elektronische Auftragsregelung. Sie bewirkt, dass die
Auftragshohe des Materials pro Trommelumgang automa-
tisch gleich gross gehalten wird. Eventuelle Spannungsver-
anderungen, z.B. durch abnehmende Spulendurchmesser,
werden laufend ausgeglichen bzw. die Spannung wird auf
ihren urspriinglichen Wert geregelt. Damit bleibt das Auf-
tragsverhalten konstant und der Wickelkorper auf der
Schartrommel erhalt einen gleichmassigen Umfang Uber
die ganze Kettbreite, was beim Baumen eine absolut aus-
geglichene Fadenspannung zur Folge hat. Dank dieser
Zusatzvorrichtung lassen sich heute auch heikelste Garne,
die bisher gezettelt werden mussten, wirtschaftlicher scha-
ren. Hochmoderne Scharmaschinen mit diesen Einrichtun-
gen sind z.B. die Benninger-Modelle SC (bis 800 mm Baum-
durchmesser), SF (1050 mm Baumdurchmesser) und SR
(1300 mm Baumdurchmesser). Sie wurden zum Teil unter
Praxisbedingungen vorgefiihrt.

In dieses Bild passt auch der neu eingefiihrte Fadenspan-
ner UB, der als Ergdnzung zum GZB-Modell fir die mittle-
ren und groben Garnbereiche vorgesehen ist. Bei beiden
Spannern ist die Spannung zentral vorwahlbar; im Zusam-
menhang mit der Auftragsregelung werden sie elektronisch
von der Scharmaschine aus gesteuert.

Farberei/Ausriistung

Bei sehr regem Besuch konnte im Vergleich mit den letzten
Jahren eine bedeutend grossere Investitionsfreudigkeit
festgestellt werden. Bereits nach wenigen Messetagen bil-
deten sich eindeutige Interesse-Schwerpunkte, welche die
Aktualitat der seit der ITMA Milano realisierten Entwick-
lungen in erfreulicher Weise bestatigten. Folgende Maschi-
nen und Verfahren dominierten bei den zahllosen Informa-
tionsgesprachen:

— Breitwaschmaschine «Extracta» mit den belegten Praxis-
Spitzenresultaten bezliglich Wascheffekt- Wasser- und
Dampfverbrauch, mit der hohen Produktionsgeschwin-
digkeit und mit dem demonstrierten, selbst bei 150 m/
min ausserst ruhigen Waren- und Maschinenlauf.

— Kombinationsdampfer DS fiir Gewebevorbehandlung, mit
der eleganten Bedienung flir die beiden Einzugsarten
«gebundene Warenfihrung ohne Ablage» oder «kombi-
nierte Warenfiihrung mit Ablage»: die Umstellung von
der einen zur andern erfolgt lediglich durch Knopfdruck
ohne weiteren Arbeitsaufwand. Auch hier betrug die de-
monstrierte Warengeschwindigkeit 150 m/min.

— Kombinationsbleiche Hypochlorit/Peroxid mit dem sehr
geringen Peroxidverbrauch und dem hervorragenden
Verhaltnis von Weissgrad zu DP-Werten.

— Kontinue-Pad-steam-Farbeanlage «Becoflex» flir kleine
Metragen. Die Anlage macht keine Konzessionen, weder
in der Konstruktion noch im Warenausfall: Durch den
Einsatz von bewahrten Baukastenteilen der «Extracta»-
Breitwaschmaschine und der Dampfer behalt die Klein-
anlage alle maschinen- und verfahrenstechnischen Vor-
teile der bekannten Grossanlage.

Edouard Dubied & Cie. SA, CH-2034 Peseux

Okonomische Sachzwénge der Strickereiindustrie, wie:
komprimierte Gewinnmargen, geringere Losgréssen und
rascher Musterwechsel hat die Firma Dubied veranlasst,
nach neuen Problemlésungen fir ihre Kunden zu suchen.
Die an der diesjahrigen ITMA ausgestellten Maschinen ver-
korpern denn auch das Instrumentarium um der Heraus-
forderung im Stricksektor erfolgreich gegenulberzutreten,
und entsprechend rege war das entgegengebrachte Inter-
esse seitens der Kundschaft. Es war deutlich zu erkennen,
dass die angebotenen kostensparenden L&sungsvorschlé-
ge das Messepublikum Uberzeugt haben und sich unter
diesem Optimismus iiber die Zukunft der Branche verbrei-
tet hat. Diese Haltung wurde verstérkt durch den allgemei-
nen Aufwartstrend, in dem sich die Masche befindet.

Das Programm der Firma Dubied umfasst genauestens auf-
einander abgestimmte Maschinentypen, die optimal auf den
gewiinschten Einsatz ausgerichtet sind. Allen Maschinen
sind gemeinsame Vorteile eigen, wobei je nach Maschinen-
typ und Anwendungsgebiet die nachfolgenden Merkmale
unterschiedlich ausgebaut wurden:

— Erhoéhung der Produktivitat

Ausbau der Mustermoglichkeiten

— Raschester und kostenglinstigster Musterwechsel

— Auslegung der Maschine auf eine lange Lebensdauer
— Verminderung des Garnverbrauchs

Es wurden an der Messe folgende Maschinen ausgestellt:
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SDR

Diese automatische Doppelschloss-Flachstrickmaschine
mit Nadelauswahl mittels Selektoren und Mascheniibertra-
gung soll in der Strickerei die Produktion all jener Artikel
tibernehmen, bei welchen auf eine Einzelnadelauswahl ver-
zichtet werden kann. Die hohe Strickgeschwindigkeit von
66 Maschenreihen pro Minute und ein rascher Programm-
wechsel stehen bei dieser Maschine im Vordergrund. In der
Praxis ist diese Maschine in der Lage, einen grossen Teil
der Jacquardmuster, Zopfmuster und Muster mit Dreiweg-
Technik eingeschlossen, zu arbeiten. Weiteres wesentli-
ches Merkmal der Maschine ist die robuste Konstruktion,
die eine lange Lebensdauer der Maschine garantiert.

JET 2

Die JET 2 ist die erstmals einem breiten Publikum vorge-
stellte automatische Doppelschloss-Jacquard-Flachstrick-
maschine mit Maschenlibertragung und elektronischer
Steuerung. Die dabei zur Anwendung gekommene Konzep-
tion erlaubt eine uneingeschrankte Jacquard-Motivbreite,
die Dreiweg-Technik und eine bedienungsfreundliche Pro-
grammierbarkeit, ohne Abstriche bei der Produktivitat und
der Nutzungsdauer der Maschine zu machen. Es ist eine
ausgesprochene Hochleistungsmaschine mit einem breiten
Anwendungsspektrum.

Erhéhung der Produktivitat

Die hohere Strickgeschwindigkeit von 66 Maschenreihen
pro Minute erlaubt ein produktiveres Arbeiten mit der
Maschine gegeniiber herkdémmlichen Maschinen. Die Ge-
schwindigkeit wird durch eine Reihe von konstruktiven
Massnahmen erreicht. Dazu gehéren der robuste Aufbau
und Antrieb der Maschine, die schnelle und verschleiss-
arme Nadelauswahl, sowie die eigens daflr geschaffenen
Fadenleitorgane.

Ausbau der Musterméglichkeiten

Bei der JET 2 kann auf beiden Nadelbetten jede Nadel ein-
zeln durch den Steuerschrank ausgewahlt werden. Darlber
hinaus gestattet die JET 2 dem Stricker Dreiweg-Muster
herzustellen ohne mustermassiges Umsetzen von verschie-
denen Nadel- und Stéssersorten.

Raschester und kostengiinstigster Musterwechsel

D.ie Programmierungseinheit besteht aus der Tastatur, dem
Bllldschirm und zwei Kassettenrecordern. Mit ihr lassen
Sich die Muster erarbeiten und die Programme auf die

Kassette aufzeichnen. Es handelt sich dabei um Standard-
Magnetband-Kassetten, welche wiederverwendbar sind.
Der Musterwechsel wird durch das Einlesen eines einzigen
zusammenhangenden Programms vorgenommen. Eine all-
fallige Neuenteilung der Fangwahler an der Maschine er-
fordert nur ca. 10—20 Minuten.

Auslegung der Maschine auf eine lange Lebensdauer

Aufbau und Antrieb wurden von der dusserst soliden SDR
libernommen, die seit Jahren ihren Dienst in der Industrie
leistet. Auch wurde das elektronische Nadelauswahlsystem
der bewéhrten C 36- und C 48-Typen Ubernommen, bei wel-
chem nach bald zehnjahrigem Einsatz noch kein Ver-
schleiss feststellbar ist.

Verminderung des Garnverbrauchs

Durch die Montage des Mascheneinstreichers (F) ist die
JET 2F in der Lage, formgerecht zu stricken. Es kénnen
dabei Garn- und Zuschneidekosten in erheblichem Aus-
mass eingespart werden. Um den hdéheren Anforderungen
an die Strickereiindustrie und damit an den eingesetzten
Maschinenpark Rechnung zu tragen, hat Dubied mit der
JET 2F eine neue Maschinengeneration geschaffen, deren
Eigenschaften bis in die Einzelheiten lberdacht und ver-
feinert wurden. Es wirde den Rahmen dieses Abrisses
sprengen, wollte man auf diese ndher eingehen.

DRC 3 Intarsia

Im Zuge der Mode war periodisch der Bedarf an Intarsia-
gestricken vorhanden. Diese wurden bisher auf Flachstrick-
maschinen mittels des Jacquardapparates hergestellt. Da-
bei stand man oft Unzulé&nglichkeiten bei der Farbfeldab-
grenzung gegeniber. Dubied hat mit der Intarsiaeinrich-
tung auf der bewahrten DRC 3-Maschine neue Wege be-
schritten, indem die Farbfeldtrennung nicht mehr durch die
Nadelauswahl vorgenommen wird, sondern durch beweg-
liche Fadenfiuhreranhalteblécke, die durch Spindeln ge-
steuert werden kénnen. Die acht Spindeln werden von der
entsprechenden Zahl von Schrittmotoren angetrieben. Mit
grosser Prazision kdnnen daher die Fadenfiihrer durch das
Steuergerat positioniert werden. Ein Schritt des Motors ent-
spricht einer seitlichen Verschiebung des Anhalteblockes
um fanf Hundertstel. Durch diese prazise Steuerung sind
neben der makellosen Farbfeldtrennung selbst Locheffekte
im Farbfeldibergang moglich. Die Steuereinheit der Intar-
siaeinrichtung wird mittels Programmkarten, die mit Blei-
stift oder Tuschefuller ausgefillt werden, programmiert. Der
Programmwechsel wird durch das Einlesen der Karten sehr
vereinfacht. Diese Maschine bildet die ideale Erganzung fir
den gesamten einflachig gestrickten Artikelbereich, der in
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den gehobenen Genre vordringt. Sehr oft wird diese Ma-
schine auch verwendet, um die Vorderteile von Artikeln
der Cottonmaschine zu stricken.

C 48

Diese Rundstrickmaschine mit 48 Stricksystemen und elek-
tronischer Steuerung ermoglicht die Fabrikation von Jac-
quard-Meterware, wobei die Rapporthdhe und -breite ent-
sprechend der Speicherkapazitat verdndert werden kann.
Sie wird von Feinheit E 18 bis E 28 gebaut.

Mit diesen Exponaten wurde nicht das ganze Programm
der Firma Dubied vorgestellt, denn man wollte bewusst die
Aufmerksamkeit auf die Neuheiten lenken, die fiir den Be-
sucher einer Messe wie die ITMA von Interesse sind.

Grob & Co. AG, CH-8810 Horgen

Die modernsten Webegeschirre und elektrischen sowie
neuerdings elektromechanischen Kettfadenwéachter der
Grob & Co. AG zeugen von einem hohen technischen Ent-
wicklungsstand. Wie auf zahlreichen Webmaschinen zu
sehen war, sind die Grob-Produkte den héchsten Anfor-
derungen beziglich Drehzahlen sowie Webbreiten gewach-
sen.

Auch an der ITMA 79 hat sich gezeigt, dass die namhaften
Webmaschinenhersteller ihre modernen Webmaschinen
vorzugsweise mit reiterlosen Grob-Webegeschirren aus-
risten. Die Grobamtex und Grobextra Alfix Webeschafte
mit unmittelbar auf die verldngerten Seitenwande der
Leichtmetallstdbe genieteten Litzentragschienen zeichnen
sich aus durch ausserst stabile und niedrige Bauweise so-
wie durch ihr geringes Gewicht. Mit diesen Eigenschaften
erflllen sie die gesteigerten Anforderungen der modernen
schnellaufenden Webmaschinen.

Als erster Hersteller von Webegeschirren zeigte Grob den
neuartigen reiterlosen Grobextra Almono Webeschaft, des-
sen Schaftstdbe und Litzentragschienen in einem Stiick ge-
fertigt sind. Darum ist er noch leichter und weist keine Ver-
schleissteile auf. Almono-Webeschéafte werden vorwiegend
mit Seitenstitzen aus einer hochwertigen Leichmetallegie-
rung geliefert und die schréagstehenden Schrauben sorgen
flr eine absolut sichere und spielfreie Verbindung zwi-
schen Schaftstadben und Seitensiitzen. Alimono, eine bahn-
brechende Entwicklung auf dem Gebiet der reiterlosen
Webeschafte.

Neu sind auch die zu den Almono-Webeschéaften passen-
den Grobextra Inosyn Webelitzen aus rostsicherem Stahl
Grobinox mit Endésen aus Kunststoff. Sie kénnen automa-
tisch eingezogen werden und sind ausserordentlich leicht
und absolut rostbestandig.

Seit langem ist der in den Websélen herrschende Larm
Gegenstand ernsthafter Forschungen. Grob ist schon vor
Jahren dazu ibergegangen, die Leichtmetallschaftstabe
samtlicher Webeschafte gegen Schall zu dampfen. Die
Marke Reduson garantiert eine hervorragende, der Alte-
rung nicht unterworfene Schalldampfung.

Die'Rc.eihe der beliebten Grob Flachstahl-Webelitzen fiir
zweireihigen Augenstand, fiir hochste Reihdichten, ist
durch die Grobextra Duomix-Webelitzen mit seitlich offe-

nen Endbésen, mit Fadenauge 6,5X 1,8 mm, erganzt worden.
Auch diese aus einem breiteren Stahlband gefertigten
Grobextra Duomix-Webelitzen lassen sich dank ihrer pra-
zisen Fertigung selbstverstandlich automatisch einziehen.
Dieselben Voraussetzungen erfiillen auch die Grobimexo
Duplex-Webelitzen mit O-formigen Endoésen, fir Webe-
schafte mit Litzentragschienen 9X1,5mm, die ebenfalls
aus rostsicherem Chromnickelstahl in alle Welt geliefert
werden kénnen.

Fir jene Betriebe, die auf ein kleines Fadenauge angewie-
sen sind, fihrt Grob die Grobimetex- und Grobimextra-
Webelitzen mit seitlich offenen C- und J-férmigen Enddsen,
die fur beide automatischen Einziehmaschinen geeignet
sind.

Das Vorbereiten der reiterlosen Grob-Webegeschirre wird
neuerdings durch das kostensparende Porter-Reihsystem
erleichtert. — Vor einiger Zeit ist Grob dazu ubergegangen,
die Webelitzen mit seitlich offenen Enddsen auf Porter-
Reihstédben zu liefern. Durch die Reihlécher bei den End-
0sen werden die Porter-Reihstabe geschoben, und dank
der freiliegenden Enddsen konnen die Webelitzen rasch
und ohne Umstande auf die Litzentragschienen der Webe-
schafte gereiht werden. Mit der Porter-Reihbriicke werden
die Enden der Litzentragschienen wahrend dem Auf- und
Abschieben der Webelitzenstapel aus der Schaftebene an-
gehoben.

Bei der Vorbereitung der Schiebereiter-Webegeschirre er-
leichtert das Transeasy-Verschiebesystem das Reihen der
Webelitzen mit geschlossenen O-férmigen Endésen und
verklrzt somit die Arbeitszeit. Mittels eines einfachen Ver-
binders aus Kunststoff werden die Versand- und Litzen-
tragschienen zusammengefigt und die Litzentragschienen
kénnen in die geschlossenen O-férmigen Endésen der We-
belitzen geschoben, bzw. die Versandschienen ausgestos-
sen werden.

Das Angebot der seit Jahrzehnten beliebten und bewahr-
ten elektrischen Grob-Kettfadenwéachter ist durch den neu-
en elektromechanischen Kettfadenwachter KFW 2800 be-
reichert worden. Dieser wird vorzugsweise bei der Her-
stellung von mittelschweren bis schwersten Geweben ein-
gesetzt sowie flr die Uberwachung von stark flaumenden
Kettgarnen.

Fir alle Arten von Kettfadenwachtern und fir die verschie-
densten Anspriiche werden normgerechte Grob-Lamellen
in grosser Auswahl angeboten. Sie werden vorzugsweise
mit dem bewahrten Grobat-Rostschutz in vernickelter Aus-
fuhrung oder in Grobinox aus rostsicherem Stahl geliefert.
Die grosse Prazision in der Herstellung ist Voraussetzung
fir ein storungsfreies Stecken mit der Lamellensteckma-
schine oder flr das automatische Einziehen. Webereien,
die mit geschlossenen Lamellen arbeiten, ziehen die Grob-
amex-Ausflihrung vor, da diese mit den automatischen Ein-
ziehmaschinen Uster und Barber Colman automatisch ein-
gezcgen werden.

Die Schweiz wird publizistisch in vier Wirtschafts-
gebiete gegliedert. 77 %/ der in der Schweiz abon-
nierten mittex-Exemplare gelangen im Ostmittelland
zur Verteilung, 14 %/ im Westmittelland. Das Alpen-
und Voralpengebiet ist mit 7 % vertreten. Die ver-
bleibenden 2 %o fallen auf Abonnenten in der Suisse
romande.
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Heberlein Hispano S.A.
CH-1214 Vernier-Genéve

Mischstrecke «Hispablender»

An der ITMA 1979 in Hannover hat die Firma Heberlein
Hispano S.A. Genf zum ersten Mal eine Mischstrecke Hi-
spablender mit sogenanntem O.E.-Kannenwechsel gezeigt.
Diese neue Vorrichtung bietet grosse Vorteile flir Spinne-
reien, die mit O.E.-Maschinen arbeiten.

Die auf der Abbildung gezeigte Vorrichtung erlaubt den
Wechsel von Kannen mit einem Durchmesser von 225 bis
350 mm und einer H6he von 900 mm.

Die Reserve von ca. 10 Kannen befindet sich auf der linken
Seite der Vorrichtung. Die Kannen werden durch ein Trans-
portband zugeflihrt. Die einzelne Kanne wird durch ein
Zangensystem gegenliber einem Materialstrang-Ausgang in
Arbeitsstellung gebracht. Die Kannenfiillung wird mit bei-
nahe konstantem Druck durchgefiihrt. Wahrend des Fiill-
vorganges neigt sich die Kanne nach und nach, bis sie
geniigend voll ist.

Beim Kannenwechsel wird das Material durch Halter in der
Kanne gehalten, bis diese sich in Vertikalstellung befindet
und auf das Transportband gebracht werden kann. Die
Maschine produziert weiter und eine neue leere Kanne
stellt sich in Abflllposition. Das Gewicht des abgefiillten
Materials ist um 20 bis 50 %0 hdher als bei konventioneller
Abfiillung.

Da die Maschine beim Kannenwechsel nicht abstellt, son-
dern bei jeder Geschwindigkeit weiterproduziert, wird die
Leistung erhéht und Stérungen und Zwischenfélle werden
stark reduziert. Je nach Geschwindigkeit und Schichtzahl
wird die Tagesproduktion um 150 bis 300 kg gesteigert.
Die Laufautonomie der Maschine variiert, je nach Kannen-
durchmesser, zwischen 30 Minuten und einer Stunde. Die
Luntenqualitét bleibt praktisch konstant. Mit den 24 Lunten
am Eingang wird ein qualitativ hochwertiges Band herge-
stellt. Die aussergewdhnliche Homogenitat der Mischungen
wird dank dem «Sandwich-Prinzip» erreicht. Die durch den
«Hispablender» abgefiillten Kannen kénnen ohne eine wei-
tere Passage direkt den O.E.-Maschinen zugefiihrt werden.
Ferner ist zu erwahnen, dass mit der Mischstrecke «Hispa-
blender», von der zahlreiche Exemplare in Betrieb sind,
ausgezeichnete Mischungen sowohl in reiner Baumwolle
als auch in Baumwolle mit Kunstfasern erzielt werden.

Luwa AG, CH-8047 Ziirich

Die Textil-Lufttechnik belegt in der Textilverarbeitung ihren
festen Platz. Sie hat einen wesentlichen Anteil an der enor-
men Produktivitatssteigerung, die in den letzten Jahren vor
allem in der Spinnerei, aber auch in anderen Produktions-
stufen erzielt worden ist. Deshalb kommt den technischen
Fortschritten in der Textil-Lufttechnik &hnliche Bedeutung
zu wie jenen im eigentlichen Textilmaschinenbau.

Wichtige Neuentwicklungen:

Einzel-Klimagerat Uniluwa® — eine neue Generation

Die neuen Uniluwa®-Klimagerate der Typenreihe 35 bis 140
kihlen die Zuluft nach dem Verdunstungsprinzip ab und
Uberséattigen sie mit feinsten schwebefahigen Nebeltrdpf-
chen. Dadurch wird das Kihlvermdgen der Zuluft wesent-
lich erhéht. Das ergibt z. B. in Webereien mit erwiinscht
hoher relativer Feuchtigkeit im Raum oder in Verarbei-
tungszonen mit hohem Wéarmeanfall kleinere, kompaktere
und damit kostenglinstigere Klimageréate.

Die neuen Uniluwa®-Klimageréte zeichnen sich bereits in
der Standard-Ausfihrung durch eine wesentlich hohere
Korrosionsresistenz aus. Der Geratekopf und der Luftver-
teilkanal werden anschlussfertig und montagebereit ausge-
liefert. Dies hilft die Montagezeit und damit die Gesamtko-
sten wesentlich zu reduzieren.

Die Reinigung und der Service am Gerat werden durch
gute Zuganglichkeit zu den einzelnen Teilen sehr verein-
facht und erleichtert.

Nach verschiedenen Gesichtspunkten ausgerichtete Mate-
rial- und Konstruktionswahl flihrte zu niedrigen Gewichten
der Klimagerate, wodurch die statische Belastung des Bau-
kérpers niedriger wird.

Durch verschiedenes Sonderzubehdr, wie automatische
Luftfilter, Kiihler oder Schalldampfer kann vermehrten und
hoheren Anforderungen entsprochen werden.

Luftwascher GFK — eine Neuentwicklung

Das Luftwaschergehduse ist eine Sandwich-Konstruktion
aus glasfaserverstarktem Kunststoff. Ein Hartschaumstoff-
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kern erhdht die Flachenstabilitdt und wirkt gleichzeitig als
thermische Isolation.

Alle zur kompletten Luftwascher-Ausrustung gehérenden
Teile sind aus Kunststoff oder rostfreiem Stahl gefertigt.
Vom Korrosionsverhalten her betrachtet, missen dadurch
praktisch keine Minimalanforderungen mehr an die Frisch-
wasser-Qualitat gestellt werden.

Die im Konzept enthaltenen Ausristungs-Varianten erlau-
ben trotz industrieller Fertigung eine auf die einzelnen Be-
diurfnisse optimal zugeschnittene Ausrustung des Luftwa-
schers. Die Standard-Luftwascherausristung ist jederzeit
ohne nennenswerten Aufwand und ohne bauliche Ande-
rung in jede mogliche Variante ausbaubar. Zwei verschie-
dene Tropfabscheiderlamellen sind einsetzbar und ermég-
lichen dadurch Durchschnittsgeschwindigkeiten von 2 bis
6,5 m/sec bei ausserst niedrigem mittlerem Kraftbedarf von
z.B. 10 kW pro 100 000 m3/h Wascherluftmenge (inkl. Ven-
tilatoranteil). Die verfligbaren Luftwaschergréssen decken
einen Luftdurchsatzbereich von 50 000 bis 250 000 m3/h ab.
Das Kiihlvermégen der im Luftwascher aufbereiteten Luft
betragt auf Meereshdhe bis 750 kW/h, bei einer Ausnutzung
auf 55 % relativer Luftfeuchtigkeit.

Die kompakten Luftwascher sind in kurzer Zeit montiert
und stellen keine speziellen bautechnischen Anforderun-
gen. Zusammen ergibt dies geringste bauseitige Investi-
tionskosten.
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Pneumablo® Typ D — eine neue Abblas- und Absauganlage

Die Einzel-Abblas- und Absauganlage Pneumablo® Typ D
— ein neuer Wanderbléaser der Luwa AG Ziirich — erganzt
die bisherigen Typen B/BS, welche sich in Zehntausenden
von Exemplaren in der ganzen Welt bewahrt haben,

Der Pneumablo® Typ D ist ebenfalls als Einzel-Abblas- und
Absauganlage konzipiert, kann jedoch auch lber mehreren
gleichen Maschinen eingesetzt werden, sofern diese in
Langsrichtung ausgerichtet sind.

Leistungsmassig liegt der Typ D Ulber den Typen B/BS.
Sein Einsatzgebiet ist deshalb (iberall dort, wo gréssere
Blasdistanzen Uberbriickt werden miissen, oder wo zur Rei-
nigung Blasstrahlen hoher Geschwindigkeit erforderlich
sind (beispielsweise auf Ringspinnmaschinen mit individu-
ellen Dofferanlagen oder auf Ringspinnmaschinen im Lang-
stapelsektor). :

Durch schwenkbare Diisen und austauschbare Disenein-
satze kann die Beblasung jedoch allen individuellen Erfor-
dernissen angepasst werden.

Das bewahrte Konzept der automatischen Filtersiebreini-
gung mit zentraler Deponierung der Abgéange von samtlichen
Anlagen und der Antrieb durch einen stationaren Motor
wurde ‘beibehalten.

Konstruktiv wurde grésster Wert auf kleine Bauhéhe, mini-
male und einfachste Montage und Wartung gelegt.

Doppelstufen-Drehfilter DDF — eine Neuentwicklung

Dieser Filter ist eine Kombination der beiden bekannten
Faserdeponiekomponenten — Vorabscheider und Luftdreh-
filter.

Die mit Staub und Fasern beladene Maschinenabluft tritt
zunachst in den sich im Zentrum befindlichen Vorabschei-
derteil ein. Hier werden die groben Verunreinigungen (Fa-
sern, Schalenteile) vom Luftstrom getrennt und Gber einen
Nebenluftstrom dem Ausscheidungselement (Fasersepara-
tor, Siebabscheider, Kondensor usw.) zugefiihrt und abge-
schieden. Der aus dem Vorabscheiderteil austretende
Hauptluftstrom enthalt jetzt nur noch Staubteile, die den
inneren Vorabscheiderfilter passieren konnten und nicht
tber den Nebenluftstrom abgefihrt wurden.

Die Abscheidung dieses Staubes erfolgt in den nun folgen-
den Filterstufen, welche als sich drehende Zylinder den
Vorabscheiderteil ummanteln. Je nach gewiinschtem Ab_'
scheidegrad kénnen ein oder zwei Filterzylinder (ein-/zwel-
stufig) vorgesehen werden.

Der Hauptluftstrom verlasst den Drehfilter in einem den je-
weiligen Vorschriften entsprechenden reinen Zustand.
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Die auf den inneren Filterzylindern abgeschiedenen Stdube
werden uber ein sich hin und her bewegendes Saugsystem
entfernt und in einem Staubsammler abgeschieden. Die
verfigbaren Gréssen sind fir 25000 und 40 000 m3/h aus-
gelegt.

Baumwollestaub — ein Gesundheitsrisiko
in der Textilindustrie

Die Luft, die der Mensch an seinem Arbeitsplatz in der
Baumwolle verarbeitenden Industrie einatmet, ist durch
den Verarbeitungsprozess zwangslaufig mit Baumwolle-
staub verunreinigt. Eingeatmeter Baumwollestaub stellt
aber ein Gesundheitsrisiko flir den Menschen dar; er kann
an Byssinose erkranken. Um eine solche Erkrankung weit-
gehend zu verhindern, haben mehrere nationale Gesund-
heitsbehérden Vorschriften erlassen und die maximal am
Arbeitsplatz zuldssige Konzentration an Baumwollestaub
(MAK-Wert) festgelegt.

Alle diese nationalen Vorschriften méchten zwar dasselbe
erreichen, namlich einen ausreichenden Schutz des Men-
schen vor einem «zuviel» an eingeatmetem Byssinose-Wirk-
stoff, jedoch gehen sie verschieden vor.

In der BRD und in der Schweiz wird der gesamte in der
Luft enthaltene Staub bewertet, unabhéangig davon, ob es
sich um sehr feine Teilchen (Feinstaub) oder um grobe
Teilchen (Grobstaub) oder gar um (grosse) Fasern handelt.
Dem Bewertungsverfahren entsprechend ist auch der MAK-
Wert festgelegt, namlich auf 1,5 mg Totalstaub pro Kubik-
meter Luft.

In Grossbritannien werden Fasern, die langer als 2mm
sind, nicht bewertet, und daher ist der MAK-Wert festge-
legt auf 0,5 mg Totalstaub pro Kubikmeter Luft.

In den USA ist seit 1972 bis heute (Stand September 1979)
der MAK-Wert festgelegt auf 1 mg Totalstaub pro Kubik-
meter Luft.

Im September 1978 hatte in den USA eine vollkommen neue
Vorschrift in Kraft treten sollen; verschiedene Einspriiche
haben dies aber bis heute (Stand September 1979) verhin-
fiert. Die USA-Gesundheitsbehérde (OSHA) mochte, dass
In Zukunft das Gesundheitsrisiko korrekter erfasst wird als
es bisher der Fall war. Anstatt den Totalstaub zu bewerten,
Soll nurmehr der Feinstaubanteil in der Luft am Arbeits-
Platz beachtet werden. Dementsprechend ergeben sich
Kleinere Zahlen fiir die MAK-Werte. Als weitere Anpassung

an das tatsachliche Gesundheitsrisiko werden unterschied-
liche MAK-Werte fiir verschiedene Fertigungsbereiche fest-
gelegt:

Feinstaub
pro m3 Luft
— im Bereich Garnerzeugung 0,2 mg
— in der Schlichterei und Weberei 0,75 mg
— fir alle Gbrigen Verfahren 0,5 mg

Um die Staubkonzentration in der Aufenthaltszone der die
Maschinen bedienenden Menschen innerhalb der durch
national glltige Vorschriften festgelegten Héchstwerte zu
halten, bedarf es gezielter Massnahmen. Zunéachst missen
unabhangig von der Hohe des MAK-Wertes gewisse Mass-
nahmen getroffen werden:

— Die Textilmaschinen dirfen mdglichst keinen Staub an
ihre Umgebung abgeben, oder anders gesagt, méglichst
aller bei der Verarbeitung von Baumwolle entstehende
Staub muss noch innerhalb der Maschinen erfasst und
abgefiihrt werden.

— Der Staubstrom, der von einer Maschine trotz allen di-
rekten Massnahmen zur Erfassung und Abfuhr doch
noch in die Umgebung gelangt, muss so weitgehend
durch (fast vollkommen) reine Zuluft verdiinnt werden,
dass die verbleibende Staubkonzentration innerhalb der
vorgeschriebenen Grenze bleibt.

Damit ist auch schon das TAC®-Prinzip der Luwa beschrie-
ben: TAC® steht flir Total Air Control. Mit diesem Prinzip
kann geméass Mitteilung der Luwa jede Vorschrift erfillt
werden. Natirlich wird der notwendige Aufwand grésser,
je schérfer eine Vorschrift zur Vermeidung eines Gesund-
heitsrisikos festgelegt wird.

Erfolgreiche Stelleninserate = Inserieren in der «mittex»
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Gebr. Maag Maschinenfabrik AG
CH-8700 Kiisnacht ZH

Die Okonomisierung der Herstellung
verkaufsfertiger Geweberollen

Die meisten Webereien und Ausriister waren wahrend der
vergangenen Jahre gezwungen, ihre Betriebsergebnisse
durch Rationalisierung der verschiedensten Produktions-
bereiche positiv zu beeinflussen. Technologische Problem-
I6sungen fiihrten in der Regel zu verbesserten Maschinen-
leistungen, oft sogar, ohne das grundsétzliche Prinzip zu
verandern. Immer wieder zeigten sich jedoch Grenzen, die
erst Uberwunden werden konnten, wenn sich neue Systeme
Bahn brachen, wenn ganz neue Techniken unerwartete
oder bewusst angestrebte Moglichkeiten eroffneten. Spe-
ziell der Mess- und Rollbereich erfordert heute ganz neue
Konzeptionen, wenn man ihn weiter rationalisieren will.

Die Herstellung verkaufsfertiger Geweberollen
als bedeutende Produktionsphase

Zum marktaddquaten Angebot gehdéren nicht nur nachfra-
gegerechte Qualitat und akzeptable Preise, sondern auch
verlassliche Sortierung und Messgenauigkeit. In diesem Zu-
sammenhang findet die Herstellung verkaufsfertiger Gewe-
berollen bei Webern und Ausristern starke Beachtung,
denn schliesslich sind es ja die verkaufsfertigen Gewebe-
rollen, die das Unternehmen als Endprodukt verlassen.
Aber nicht nur aus diesem Grunde hat man sich seit jeher
mit der 6konomisch vertretbaren Herstellung von verkaufs-
fertigen Geweberollen befasst, sondern auch aus produk-
tionstechnischen und betriebsorganisatorischen Griinden.
Denn verninftige Losungen bei der Herstellung verkaufs-
fertiger Geweberollen wirken sich sowohl auf den Produk-
tionsfluss als auch auf die Lagerhaltung und Distribution
aus. Nicht zuletzt beeinflussen sie aber auch die Arbeits-
dkonomie.

Der erste grosse Schritt

Als die Maschinenfabrik Gebriider Maag, Kiisnacht ZH, vor
30 Jahren ihre Kontroll-, Mess- und Rollmaschine vom Typ
5000 vorstellte, leistete sie nicht nur einen bedeutenden
Beitrag zur Qualitatssicherung, sondern setzte damit auch

verninftige, betriebsorganisatorische Normen im Kontroll-,
Mess- und Rollbereich. Der beste Beweis dafiir ist wohl die
Tatsache, dass die meisten heute auf dem Markt befindli-
chen Maschinen, die ahnliche Funktionen erfiillen, in ihrer
Anlage stark an den Typ 5000 erinnern. Der Grund fiir die
Beliebtheit dieser Maschine liegt nicht nur in ihrer einfa-
chen Bedienung, Ubersichtlichkeit und dem kantengenau-
en Rollen, sondern auch in ihrer enormen Robustheit. Sol-
che Merkmale lassen darauf schliessen, dass dieses Ma-
schinensystem noch lange eingesetzt und verkauft werden
kann.

Notwendige Einstellung auf neue Produktionssituationen

Wahrend der vergangenen 30 Jahre hat sich allerdings in
vielen Betrieben die Produktionssituation auch in bezug
auf die Produktionsgeschwindigkeiten wesentlich geandert.
Das ist weitgehend auf die Verbesserung der Maschinen-
leistungen zuriickzufiihren. Dabei ist es allerdings nicht ge-
lungen, alle Vorgange, die an menschliche Fahigkeitskapa-
zitaten gebunden sind, technisch synchron zu gestalten.
Das betrifft auch den Kontrollvorgang, dessen Geschwin-
digkeit nicht {iber ein bestimmtes Lauftempo hinaus gestei-
gert werden kann, da das menschliche Auge nicht in der
Lage ist, Fehler wahrend eines zu schnellen Bewegungs-
vorganges zu ermitteln. Es hatte also wenig genutzt, kom-
binierte Kontroll-, Mess- und Rollmaschinen auf groéssere
Geschwindigkeiten zu bringen, denn so hatte die Kontroll-
funktion nicht mehr erfiillt werden kénnen. Andererseits for-
derten aber vor allem Betriebe mit grossem Ausstoss die
technische Lésung des Problems, um den Engpass nicht
nur mit erhéhtem Personal- und verstarktem Maschinenein-
satz Uberwinden zu kénnen. Der bisher einzige Ausweg aus
dieser Situation ist die Trennung des kombinierten Produk-
tionsvorganges, denn nur dadurch wird der Einsatz schnel-
ler Rollautomaten bei rationellerem Personaleinsatz mog-
lich.

Der neue Maag Mess- und Rollautomat MRA-10

Wieder ist es die Maschinenfabrik Gebr. Maag in Kiisnacht
ZH, die der allgemeinen Entwicklung ein gutes Stlick da-
voneilte, denn ihr Automat zur Herstellung verkaufsfertiger
Geweberollen ab Grossdecke oder Stapel ist in seiner tech-
nischen Konzeption absolut neu und dirfte fiir die gesamte
Textilwelt eine echte Uberraschung sein. Dieser Automat
eignet sich fiir Arbeitsbreiten zwischen 1400 und 2000 mm
oder weniger, bis zu einer Differenz von 600 mm von Gross-
docke oder Stapel auf Hiilse. Der Automat wurde speziell
fir die Herstellung von verkaufsfertigen Geweberollen bis
maximal 400 mm Durchmesser entwickelt und bietet folgen-
de Vorteile:

— hohe Produktionsleistung mit einer Bedienungsperson
(z.B. 48 Rollen & 60 m pro Stunde oder 30 Rollen &
120 m)

— eichfahige Messung

— kantengerade, schéne Fertigrollen

— sauberer Trennungsschnitt, genau der eingestellten
Stofflange entsprechend

— zusétzliche Méglichkeit zum Erfassen und Herausneh-
men von Nahten

Als besonderer Vorteil diirfte aber gelten, dass der Roll-
automat nicht von qualifiziertem Personal bedient werden
muss, sondern von Mitarbeitern bedient werden kann, die
bei alteren, kombinierten Maschinen nur als zusétzliche
Hilfskrafte eingesetzt werden kénnen. Dabei erleichtert der
Automat die korperliche Arbeit erheblich.
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Funktion und Konstruktion der MRA-10

Wie stark sich die MRA-10 von konventionellen Mess- und
Rollmaschinen unterscheidet, ist schon daran zu erkennen,
dass sowohl ihre elektronische Programmsteuerung als
auch ihre pneumatischen und hydraulischen Einrichtungen
einen weitgehend automatisierten und sicheren Arbeitsab-
lauf ermoglichen, der sich andererseits aber wieder dem
gewohnten Arbeitsgang in Webereien und Austriistungsbe-
trieben anpasst. So wird die Ware von einer separat ange-
triebenen Grossdocke (oder Stapel) spannungsarm abge-
rollt und in diesem Zustand in die Maschine geleitet. Die
Geschwindigkeitsanpassung zwischen Abrollung und Ma-
schine erfolgt durch ein leicht ansprechbares Tanzerwal-
zenpaar. Durch zwei in der Geschwindigkeit aufeinander
abgestimmte Zugwalzen wird das Gewebe entspannt. Erst
dann wird es Uber den Messtisch gefilihrt, denn nur so ist
genaues Messen méglich. Die Maschinengeschwindigkeit
wird von den beiden Zugwalzen bestimmt und bleibt da-
durch vom Rollendurchmesser unabhéangig. Die Aufrollung
ist seitlich um £ 100 mm verstellbar. Da ein elektromecha-
nischer Kantenfihler Gber das hydraulische Fiihrungssy-
stem den gesamten Aufrollvorgang automatisch steuert, ge-
lingt es, das Gewebe genau Kante auf Kante zu rollen. Eine
Umschaltung auf Handbetrieb ist méglich.

Unverkennbar 6konomisierende Effekte

Sieht man von der soliden Ausflihrung und der technisch
interessanten Konstruktion ab und konzentriert sich ganz
auf die wirtschaftlichen Vorteile, so ist zu erkennen, dass
vor allem grdssere Webereien und Ausrlister von diesem
neuen Maschinentyp profitieren kénnen. Denn jetzt ist es
maoglich, durch die Trennung des Kontroll- vom Mess-Roll-
Vorgang eine schnellere Endverarbeitung zu gewahrleisten.
Gleichzeitig wird durch die Entlastung der Kontrollperson,
die sich nun nicht mehr mit kérperlich schweren Arbeiten
befassen muss und sich ganz auf die Beobachtung der
Ware konzentrieren kann, die Kontrolle intensiviert. Dabei
wird bei der Kontrolle vorwiegend von Grossdocke oder
Stapel auf Grossdocke gearbeitet, was die friiher sehr hau-
figen Standzeiten der Kontrolleinrichtung bedeutend verrin-
gert. Die Bewadltigung der zusatzlich anfallenden Ware ist
fir den Mess-Roll-Automaten kein Problem, dessen Kapa-
zitat ausreichen diirfte, um den Ausstoss mehrerer Kontroll-
einheiten zu verarbeiten. Da der organisatorische Ablauf in
den verschiedenen Betrieben nach den speziellen Gege-
benheiten gestattet werden kann, ist zu empfehlen, schon
wéhrend der Planungsphase den Rat der Herstellerfirma
einzuholen, die nicht nur liber grosse und spezielle Erfah-
rungen verfiigt, sondern auch fiir ihren zuverlassigen Ser-
vice bekannt ist.

Separatdrucke

Autoren und Leser, die sich fiir Separatdrucke aus
unserer «mittex», Schweizerische Fachschrift fir die
gesamte Textilindustrie, interessieren, sind gebeten,
ihre Wiinsche bis spatestens zum 25. des Erschei-
nungsmonats der Druckerei bekanntzugeben.

lhre «mittex»-Redaktion

Aktiengeselischaft Miiller & Cie.,
CH-8812 Neuhausen am Rheinfall

Die Firma Aktiengesellschaft Miller & Cie., Neuhausen,
zeigte an ihrem Stand an der ITMA in Hannover als Neu-
heit eine Agraffen-Setzmaschine. Diese Maschine plaziert
die Agraffen vollautomatisch auf das Webmaschinenpapier,
wobei der Abstand zum Falz zwischen 1 und 2 mm in Stu-
fen von 0,5 mm gewahlt werden kann.

Der Setzkopf ist fiir die Jacquard-Papiere fiir 448-, 896- und
1344-Platinen verstellbar. Die Agraffen werden den beiden
Setzkopfen in Paketen zu 100 oder 200 Stiick vorgelegt.
Durch die Ausstattung mit einem stufenlosen Motor kann
die Agraffen-Setzmaschine mit einer Jacquardkarten-
'Punch- oder -Kopiermaschine kombiniert werden. Vorteil-
haft bei dieser Arbeitsweise ist, dass die Agraffen sehr
gleichmassig und massgenau plaziert werden kénnen, wo-
durch die Karte gleichméassiger und ohne Verschiebung
durch die Jacquardmaschine lauft und exakt Uber den
Kartenzylinder gefihrt wird. Auf Verlangen besteht die
Maoglichkeit mit Papier a 16, 24 oder 30 Karten gefaltet zu
arbeiten.

Maschinenfabrik Rieter AG
8406 Winterthur

Zur ATME 1978, die in Greenville (USA) stattfand, iber-
raschte Rieter mit zehn neuen Konstruktionen, zur ITMA
1979 in Hannover (BRD) wurden von Rieter wiederum zehn
Neukonstruktionen gezeigt. Was eine solche Leistung be-
deutet, das wissen Textilfachleute zu schéatzen, denn Erfolg
lasst sich nicht kaufen, sondern nur mit Beharrlichkeit, Op-
fern und Wagemut erarbeiten. Die zur ITMA gezeigten zehn
Neukonstruktionen und die darin integrierte Fille fort-
schrittlicher Entwicklungen kennzeichnen sich in etwa wie
folgt:
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Hochleistungskarde C4

Die Kardenleistung bestimmt bekanntlich die gesamte
Spinnereileistung. Bis in jlingste Zeit bezifferte sich diese
Leistung der Karde auf ca. 5kg/h und erst wéhrend der
letzten flnf Jahre zeigten sich vereinzelt Spitzenwerte bis
zu 30 kg/h. Die neueste Rieter-Karte ist im Baukastenprin-
zip konstruiert und fiir eine Leistung bis zu 80 kg/h ausge-
legt. Das Grundmodell ist sowohl fiir die Verarbeitung von
Baumwolle als auch fiir Chemiefasern geeignet. Es lassen
sich damit alle Faserlangen bis 65 mm (in Sonderféllen so-
gar bis 80 mm) verarbeiten. Durch mehrere konstruktive
Varianten lasst sich verschiedenen Einsatzgebieten ent-
sprechen.

Die neue Karde ist vollstandig verschalt, erlaubt aber durch
grossflachige Tiren bequemen Zugang zu allen Bedie-
nungselementen. Eine neuartige Federplatte sorgt fiir noch
schonendere Materialvorauflésung als bisher. Eine grosse-
re Kardierflache mit rickwaérts laufenden Deckeln sowie
stationaren Vor- und Nachkardierzonen garantieren maxi-
male Feinkardierung. Durch mechanische Vlieszusammen-
fassung ergibt sich sicheres Laufverhalten mit Auslaufge-
schwindigkeiten bis 300 m/min. Eine integrierte Absaugung
bringt entscheidende Reduktion des Mikrostaubanteils im
Kardenband und macht die enorme Leistungssteigerung er-
klarlich. Der Bandnummernbereich geht von 3,5 bis 6,5 ktex
(0,28 bis 0,15 Nm). Der Totalverzug beziffert sich auf 80-
bis 300fach. Die 1000 mm breite neue Tambourkonstruktion
macht 600 U/min oder 40 m/sec. Umfangsgeschwindigkeit
maoglich. Wahlweise wird Einzelabsaugung mit Filterkasten
oder Anschluss an die Zentralabsaugung geliefert. Die in-
stallierte Leistung fiir den Hauptantrieb betragt 10 kW, fir
die Absaugung 3 kW. Die komplette Maschinenverschalung
und die Absaugung sorgen fiir einen staubfreien, larmar-
men Betrieb.

Drei neue Kammerei-Vorbereitungsmaschinen

Die Wattenmaschine E 5/20, die Kehrstrecke E 5/40 und die
Wattendoubliermaschine E 5/30 helfen kiinftig die Kam-
merei-Vorbereitung zu rationalisieren. Durch Automation
des Wickelwechsels und der Hilsenzufuhr, neuartige Ein-
zugsgatter an der Wattenmaschine mit pneumatischem
Bandeinzug sowie Wickeltransportwagen ergibt sich eine
Reduzierung des Arbeitsaufwandes bis zu 30 %. Erzeugt
werden Wickel bis zu 35 kg. Die Auslaufgeschwindigkeiten
wurden auf 120 m/min gesteigert, was einer Produktion bis
zu 500 kg/h entspricht. (Aus Platzgriinden konnten von den
vorerwahnten drei Kammerei-Vorbereitungsmaschinen in
Hannover nur die Kehrstrecke E 5/40 ausgestellt werden.)

Die Wattenmaschine E 5/20 dient der Kdmmerei-Vorberei-
tung von Spitzenqualitaten, indem sie einen prazisen Wik-
kel bildet. Dazu muss die Fasermasse der Wickelwatte ho-
he Parallellage aufweisen, also tber die gesamte Wickel-
breite gleichmassig verteilt sein. Das sollte zugleich auch
ein einwandfreies Abrollen einschliessen. Die Zuflihrung
der Béander erfolgt in Rohren zur Reduktion der Flug- und
Staubemission und fiir vereinfachtes Einziehen mit Druck-
luftdiisen. Angewendet wird ein neues verstérktes Streck-
werk mit Doppelklemmpunkt zur besseren Flhrung der
grossen Fasermasse (bis 80 ktex). Durch positiv angetrie-
bene Wickelscheiben resultiert ein konstantes Meterge-
wicht iber den gesamten Wickeldurchmesser. Ohne ma-
nuellen Eingriff lassen sich die bis 35 kg schweren Wickel
transportieren, wobei der Hilsenrlickfluss integriert ist.
Durch hohe Auslaufgeschwindigkeiten (bis 120 m/min) und
grosse Wickeldurchmesser (bis 600 mm) ergibt sich eine
beachtliche Leistungssteigerung. Staubsaugung sowie Ab-
gang- und Abluftentfernung verbessern die Arbeitsbedin-
gungen,

Zur Kammerei-Vorbereitung fiir gekdmmte Garne offeriert
Rieter die neue Kehrstrecke E 5/40 als zweite Passage der
klassischen Kammerei-Vorbereitung und doubliert sechs
Wickel der Wattenmaschine nach vorangegangenem sechs-
fachen Verzug. Durch Verwendung der gleichen Grundele-
mente bei Wattenmaschine und Kehrstrecke — wie Streck-
werk, Wickelteillager und Uberwachungssystem — werden
Bedienung, Wartung und Ersatzteillager wesentlich verein-
facht. Das neukonzipierte Streckwerk fiir h6here Belastung
und der vollig neuartige Wickelkopf mit Wattenverdichtungd
und angetriebenen Wickelscheiben erlauben die Verarbei-
tung grésserer Fasermassen (bis 80 ktex) und garantieren
héchste Wickelqualitat. Durch diverse Bedienungserleich-
terungen und Wickelgewichte bis 35kg beim 120 m/min
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Auslaufgeschwindigkeit und max. Metergewicht von 80 ktex
ergibt sich in der KAmmerei eine Reduktion des Arbeitsauf-
wandes bis zu 30 %o.

Zur Kédmmerei-Vorbereitung auch halbgekdmmter Garne
ist die Wattendoubliermaschine E 5/30 gedacht, eine voll-
standige Neuentwicklung, die dem Spinnereibetrieb zusatz-
liche Vorteile bietet. Fur Vorlagen mit starkerer Faserwirr-
lage (z.B. bei hoher Kardenproduktion) sowie groben, stei-
fen Fasern und kurzstapligen Baumwollqualitdten unter
11/16” bietet das Streckverfahren Vorteile fur die Paralleli-
sierung der Fasern. Den verarbeiteten Baumwollqualitéaten
entsprechend empfehlen sich unterschiedliche Maschinen-
kombinationen und -verfahren. Ein neuartiges Einlaufge-
stell fir pneumatischen, staubarmen Bandeinzug bringt ei-
ne entscheidende Bedienungserleichterung. Fir die paral-
lele Zusammenfassung von bis zu 20 Kardenbandern dient
ein Einlauftisch mit individuell einstellbarer Materialdichte.
Das Streckwerksystem ist mit einem zuséatzlichen Walzen-
paar im Einlauf ausgerustet, mit stufenlos regelbarer Bela-
stung fiir einwandfreien Verzug. Die wirkungsvolle Absau-
gung ist mit zentralem, selbstreinigendem Filter ausgerU-
stet, der Bandtisch mit Transportband und drei Kehrble-
chen zur Doublierung von drei Faservliesen. Fir die Bildung
gleichmassiger Wickel bis 35 kg Gewicht dient ein kompak-
ter Wickelkopf. Zur Aufnahme der automatisch ausgestos-
senen vollen Wickel und die direkte Vorlage an der Kdémm-
maschine ist ein neuartiges Transportsystem geschaffen
worden. Der Leerhilsen-Riickfluss ist integriert.

Eine neue Kammaschine E 7/5

In aller Welt sind mehr als 5000 Rieter-Kdmmaschinen der
Modellreihe E 7 im Einsatz. Die nachstehend kommentierte
Neukonstruktion wird fiir lange Zeit kiinftige Leistungswer-
te bestimmen. Der Einsatz ist fur universelle Auskammung

von Baumwolle aller Provenienzen vorgesehen (bei 1 bis 2”
Stapelldngen). Die neue Maschine hat acht Arbeitsstellen
(Systemlange 470 mm). Die Vorlagewickel haben ein Wat-
tengewicht von 50 bis 70 ktex bei einer Breite von 300 mm
und einem Wickelgewicht von 35 kg. Das Auskdmmen ist
von 5 bis 25 % bei einem Wirkungsgrad von 90 bis 92 %
moglich. Die theoretische Produktion liegt bei 300 Kamm-
spielen/min oder 60 kg/h. Die Bundfeinheit im Ausland be-
tragt 3 bis 6 ktex, der einstellbare Verzug des Streckwerks
reicht von 10- bis 20fach. Die Nadeldichte im Fixkamm be-
tragt 26 bzw 30 (32) Nadeln. An Druckluft werden 3,5 m3/h,
min 6 bar, benoétigt. Die zum Maschinenantrieb erforderli-
che Energie betragt 5kW, fir das Reinigungsaggregat
3 kW. Die mechanische Reservewickelzufiihrung ist zusam-
men mit dem automatisierten Kannenwechsler ein weiterer
wichtiger Automatisationsschritt. Ein integriertes Reini-
gungsaggregat halt die Maschine staubfrei.

Flyer F 3/1

Dieser neue Flyer mit integriertem Doffer wird die Vorspin-
nerei revolutionieren — sagt Rieter —, denn er wird insge-
samt eine etwa 30prozentige Mehrleistung gegeniiber bis-
her bringen. Der Flyer galt bislang nicht umsonst als auto-
matisierungsfeindlichste Textilmaschine. Alle Antriebs-,
Steuer- und Bedienungselemente des neuen Flyers sind in
einem kompakten Antriebskopf zusammengefasst, wodurch
sich Einstellung, Aufwand, Wartung und Unterhalt der Ma-
schine wesentlich reduzieren. Der separate Steuerschrank
enthélt samtliche elektrischen und elektronischen Steuer-
und Regeleinrichtungen fiir den regulierbaren Spindel- und
Fligelantrieb.

Das pneumatisch belastete Drei-Zylinder-Doppelriemchen-
Streckwerk gewahrleistet eine hochwertige Luntenqualitat
bei optimaler Faserfiihrung. Die geschlossene Ausfiihrung
der Flugel erleichtert das Einziehen der Lunten und erlaubt
die betrachtliche Steigerung der Fliigeldrehzahl auf 1800
U/min. Die obengelagerten Fliigel werden beim automati-
schen Dofferprozess ausgeschwenkt. Die neue Fliigelab-
deckung mit absenkbaren Tépfen verbessert die Spinn-
und Aufwindebedingungen entscheidend; sie schiitzt vor
Verflugung und bietet optimalen Unfallschutz. Das Abzie-
hen der vollen Spulen erfolgt mit Hilfe einer absenkbaren
Hangebahn, die auch das Aufstecken der leeren Hiilsen auf
die Spindeln durchfiihrt. Dazu werden die Fliigelbalken
nach hinten geklappt. Die Durchfiihrung des Dofferprozes-
ses ist auch bei laufender Maschine moglich.

Der neue Flyer eignet sich fur alle Baumwollen und Che-
miefasern bis 60 mm Stapellange, bei einer Lieferung von
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40 m/min. Als mdéglicher Nummernbereich werden tex 1180
bis 200 (Nm 0,85...5) genannt. Der Verzugsbereich beziffert
sich auf finf- bis 18fach. Die installierte Leistung betragt je
nach Spindelzahl bis zu 30 kW. Ein neuentwickeltes luft-
technisches Konzept (Luwa) sorgt fur staubfreies Arbeiten,
so dass allen Umweltschutz-Bestimmungen entsprochen
wird. Der vollstdndige Schutz vor Flugbildung eliminiert
nicht nur alle Reinigungsarbeiten, sondern beseitigt zu-
gleich die Gefahren flir das Bedienungspersonal.

Die neue Ringspinnmaschine G 5/1

beweist, dass es noch immer konstruktive Reserven bzw.
technische Mdglichkeiten gibt, um die Leistung der Ring-
spinnmaschine zu steigern. Mit dieser Neukonstruktion wird
Rieter die bisherigen Grenzen der Ringspinntechnik spren-
gen. Mit der neuen Maschine, ausgestattet mit integriertem
Doffer und automatischer Hilsenzufuhr, lassen sich quali-

S
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tativ hochstehende Garne im Nummernbereich von 4 bis
100 tex (Nm 10—235) herstellen. Optimal einstellbare Spinn-
verhaltnisse, minimale Fadenbruchzahlen und hoher Nutz-
effekt sprechen fiir sich selbst. Die schmale Bauweise
(620 mm Uber Spindelmitte) sichert eine maximale Raum-
ausnutzung. Besonders charakteristische Merkmale sind
die pneumatische Streckwerksbelastung, das Absaugsy-
stem mit automatischer Filterreinigung fur konstanten Un-
terdruck, der neue Spindelantrieb (wahlweise Vier-Spindel-
antrieb oder Tangentialriemchen). Um die l&rmarme Spin-
delkonstruktion auf eine Drehzahl bis zu 20 000 U/min zu
bringen, wird ein neuer Spinnring verwendet. Die neukon-
zeptierte Dofferkonstruktion ist in die Maschine einbezogen
und arbeitet mit automatischer Hilsenzufiihrung. Der An-
bau fahrbarer Gerate, z. B. Wickeliberwachung, Faden-
bruchmonitor, Faden-Ansetzautomat ist moglich. Die Fach-
welt ist gespannt, ob mit dieser Neukonstruktion, unter
weitgehender Verwendung konventioneller Technik, tat-
sachlich der technologische Grenzbereich erreicht oder
schon Uberschritten wird.

Die Kammgarn-Ringspinnmaschine HO/1

entspricht als Neukonstruktion zwar im wesentlichen kon-
ventioneller Ringspinntechnik, lehnt sich konstruktiv jedoch
an die oben beschriebene Kurzstapel-Ringspinnmaschine
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G 5/1 an. Dabei vereint sie bewéahrte und verfeinerte Tech-
nologie mit moderner, letzterreichter Fabrikationstechnik.

Kernstick ist das bewahrte Langstapel-Streckwerk K2R-M
mit pneumatischer Belastung und grossem Einsatzbereich
bezliglich Faserart, Stapellange und Nummernbereich bei
Klemmlédngen von 190 bis 230 mm. Es lassen sich sowohl
genitschelte als auch gedrehte Vorgarne mit zehn- bis 45-
fachen Verzlugen verarbeiten. Der mégliche Garnnummern-
bereich liegt zwischen 50 und 10 tex (Nm 20 bis 100). Der
Hauptantrieb erfolgt Uber einen Rieter-Breitkeilriemen-
Variator mit elektropneumatischer Steuerung. Die jeweils
optimale Produktionsgeschwindigkeit ist einfach einzustel-
len. Die maximale Spindeldrehzahl liegt bei 16 000 U/min.
Das Absaugsystem arbeitet mit automatischer Filterreini-
gung. Besonderen Hinweis verdient die schmale Bauweise
mit nur 780 mm Breite (ohne Doffer), was eine maximale
Raumausnutzung méglich macht.

Der Hochleistungs-Convertor D 6/5

gehdrt zu einer neuen Maschinengeneration zur Herstellung
von Stapelfaserbandern aus Chemiefaserkabeln. In qualita-
tiver und quantitativer Hinsicht werden damit neue Mass-
stdbe gesetzt. Diese Neukonstruktion ist ein Schneide-

Converter mit einer Produktion bis zu 500 kg/h, bei einer
Auslaufgeschwindigkeit bis 400 m/min. Die qualitativ ver-
besserte Bandqualitat ergibt sich durch Fibrillenéffner,
Ketten-Nadelstabfeld und neuartige Bandverdichtung. Die
Bandablage in grosse Kannen (Héhe 1200 mm, 1000 mm@®)
und der automatische Kannenwechsel bewirkt einen hohen
Wirkungsgrad.

e

s

Die neuen Spinnstreckspulmaschinen J 7/5 und J 7/7

bestéatigen die entscheidende Bedeutung, die Rieter der
Synthesefaserindustrie einrdumt. Das erstgenannte Modell
dient zum Verstrecken und Aufspulen von Endlosfilamenten
im feinen bis mittleren Titerbereich (50—500 tex) aus Poly-
amid 6 und 66, Polyester und Polyprophylen, wobei der
Faserproduzent Konzept und Aufbau der Maschine weitge-
hend mitbestimmen kann (z.B. Teilung oder Anordnung der
einzelnen Elemente). Die maximale Geschwindigkeit der
Streckrollen betragt 3000 m/min, es handelt sich hierbei um
Doppelmantel-Streckrollen, die flissigkeitsgefiillt und in-
duktiv beheizt sind. Die elektronische Fadenuberwachung
ist mit einer Absaug- und Abschneidevorrichtung im Ein-
lauf gekuppelt.

Die neue Spindelstreckspulmaschine wird direkt unter dem
Spinnschacht eingesetzt. Fir feinere Titer gentgt der Ein-
satz von ein bis zwei Streckrollenpaaren sowie einer Spul-
einheit ohne automatischem Spulenwechsel. Neue kon-
struktive Elemente gewéahrleisten einfache Bedienung und
hohe Wirtschaftlichkeit. Dazu werden im einzelnen er-
wahnt:

— Dosierpraparation mit Keramik-Auftragelementen im Ein-
lauffeld des Streckwerkes

— wahlweise beheizte und unbeheizte Streckrollen, mit lan-
ger kugelgelagerter Beilaufrolle

— beheiztes Doppelmantel-Streckrollenduo mit einer mdg-
lichen Geschwindigkeit bis 3000 m/min

— elektronische Fadeniberwachung, gekuppelt mit Absau-
ge- und Abschneidevorrichtung im Einlauf

— Heizungsregelung und Regelsystem nach Wahl; alle
elektrischen und pneumatischen Anschliisse lassen sich
rasch und problemlos trennen.
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Fir schwere Titer (500—2000 dtex) aus Polyamid 6 und 66
sowie Polyester wird das Modell J 7/7 eingesetzt, wobei je
nach Titer und Material die Produktionsgeschwindigkeit
bis 3000 m/min betragen kann. Das entspricht pro Maschi-
nenposition bei zweifadiger Fahrweise einer Leistung von
etwa 1300 kg/24 h. Der dafiir erforderliche Platz ist im Ver-
gleich zum frilheren Herstellungsprozess mit Aufwickel-
und Streckzwirnmaschine erheblich kleiner. Die gleiche
Progression gilt auch fir die Personalkosten.

Beim neu entwickelten Rieter-Heizregelsystem wird das
Messsignal in Form einer Frequenz uUbertragen. Man be-
notigt dafiir jedoch keine abgeschirmten Kabel. Die in der
Streckrolle rotierenden Messfiihler werden auf Unterbruch
und Kurzschluss Uberwacht. Die Temperaturanzeige von
Soll- und Istwert sowie der Alarmbénder erfolgt digital.
Beide Maschinentypen (J 7/5 und J 7/7) kénnen fakultativ
mit dem Rieter Textinvert-Antriebssystem ausgeriistet wer-
den, wobei jeder einzelne Motor durch Kleinumrichter ge-
speist wird. Bei einer auftretenden Stérung wird dabei nur
eine einzige Maschinenposition betroffen; Massenstillstéan-
de sind also ausgeschlossen. Die Umrichter lassen sich
leicht und problemlos auswechseln, da alle Anschliisse
steckbar sind.

Hans Bockner, VDI, 8102 Oberengstringen

Aktiengesellschaft Adolph Saurer
CH-9320 Arbon

Zweiphasen-Greiferwebmaschine Saurer 500

Konzept

Die rund 3 Mio Webmaschinen, welche weltweit im Einsatz
sind, arbeiten alle einphasig. Warum entwickelte Saurer
das Zweiphasen-Prinzip? Weil diese Konstruktionsidee
hohe Schusseintragsleistungen bei niedriger Fadenge-
schwindigkeit und verniinftiger Maschinendrehzahl zulésst.

Technik

Der Greiferstab, der in der Maschinenmitte angetrieben
wird, trdgt wahrend einer Maschinenumdrehung alternie-
rend links und rechts je einen Schuss phasenverschoben
ein. Mit dem Prinzip, den Faden an beiden Enden des
Greifers mittels Klemmen zu erfassen, konnten folgende
drei Hauptziele verwirklicht werden:

— keine Leerwege
— sinusférmige Greiferbewegung durch das Fach
— spannungsarmer, formschlissiger Schusseintrag.

Am Blattantrieb fallt die ungewdhnlich stabile Bauweise
und der kurze Hub auf. Flr alle Artikel werden handelsiib-
liche Normblatter verwendet.

Jede Maschine verfligt Uber einen Schussvorrat bis zu ca.
24 kg. Der Schussfaden wird kontinuierlich und spannungs-
arm abgezogen und in einer Lufttasche gespeichert.

Sortiment, Einsatzbereich, Leistung

Die Saurer 500 wird in 2 X185 cm Blattbreite gebaut. Sie ist
mit einer Exzentermaschine bis zu 14 Schaften ausgeristet.
Von der Konzeption her profiliert sich die Maschine beson-
ders im Bereich Einfarbengewebe aus gesponnenen Gar-
nen und Filamente in den Nummern tex 100—7,4. An die
Garnqualitdt werden keine besonderen Forderungen ge-
stellt. Im Dichtebereich sind kaum Grenzen gesetzt.

Die Leistung liegt bei 300 U/min, d.h. 1100 Schussmeter/
min. Der Wartungs- und Bedienungskomfort genligt den
hohen Anforderungen, die an Maschinen der oberen Preis-
klasse gestellt werden dirfen.

Vierfarben-Greiferwebmaschine Saurer 400

Die Saurer 400 ist vom Konzept her sowohl fiir die Herstel-
lung von Fantasie-Artikeln aus Wolle, Baumwolle oder
Chemiefasern als auch fiir den Bereich Massenartikel wie
Cord und Denim geeignet. Die angestrebte Flexibilitat wird
durch die hohen Drehzahlen kaum beeintrachtigt.

Technik

Das ganze Maschinenantriebssystem arbeitet ohne Zahn-
rader, ist deshalb gerduscharm und verlangt keine War-
tung. Die seit zehn Jahren bewahrten Teleskopgreifer be-
wegen sich frei und ohne Filihrungsorgane genau in der
Mitte des Faches. Form und Hbéhe des Greiferkopfes ge-
statten mit kleinem, materialschonendem Fachhub zu ar-
beiten. Kopf und Haken des Greifers sind ausserhalb des
Faches steuerbar.

Der maximale Kettbaum-Durchmesser betragt 800 mm. Eine
Sonderausfiihrung erlaubt die Verwendung von Ketten bis
1000 mm Durchmesser.

Die Exzenter- oder Schaftmaschine arbeitet synchron mit
dem Schussdichten-Regulator. Anlassstellen wegen Bedie-
nungsfehler sind deshalb so gut wie ausgeschlossen. Eine
automatische Zentralschmierung zusammen mit einem um-
fassenden Ueberwachungssystem gewahrleistet optimale
Betriebs- und Arbeitssicherheit.

Sortiment und Leistung

Die Maschine wird in den beiden Blattbreiten 185 cm und
205 cm geliefert. Sie steht als Einfarben-, Zweifarben- oder
als Vierfarbenmaschine im Sortiment. Alle Typen sind kom-
binierbar mit Exzentermaschine (acht Schéfte), positiver
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Schaftmaschine (24 Schafte) oder Jacquardmaschine. Je
nach Material und Garnaufmachung werden separate
Schussfadenspeicher benétigt. Die Betriebsleistung liegt
bei 325 U/min (185 cm) resp. bei 300 U/min (205 cm), was
einer Schusseintragslange von iber 600 m/min entspricht.

Schiitzenwebmaschine Saurer 100/2

Hervorgegangen aus der vollelekironisch gesteuerten
S-300, bietet sich die Saurer 100/2 besonders im Einfar-
benbereich als eine echte, wirtschaftlich glinstige Alterna-
tive zu den kapitalintensiveren schiitzenlosen Maschinen
an. Sie hat sich in einem breiten Einsatzbereich qualifizie-
ren kdénnen. Die praktische Leistung der einschiitzigen
S-100/2 liegt je nach Blattbreite zwischen 400 und 500
Schussmeter/min. Der Vierfarben-Buntautomat hat seine
besondere Chance im Bereich hochmodischer Fantasiege-
webe aus mittleren bis feinen Garnen.

Das Normalsortiment umfasst die folgenden Blattbreiten:

Einschitzig
Vierschiitzig

120—280 cm (in Abstufungen von 10 cm)
120—240 cm (in Abstufungen von 10 cm)

Im weiteren stehen vom Typ S-100/2 Spezialmaschinen fiir
den Frottier- und Glasgewebe-Sektor im Lieferprogramm.

Greifer-Frottierwebmaschine «terry-matic»

Die «terry-matic» ist das jlingste Produkt einer 30jahrigen
Erfahrung im Bau von Frottierwebmaschinen. Sie enthalt
eine ganze Reihe konstruktiver Neuheiten und bedienungs-
technischer Feinheiten, die ihr zu einem weltweiten Erfolg
verholfen haben. Besonders hervorzuheben sind die tech-
nischen Losungen fiir Kettbaumschaltung und Schlingen-
bildung. Die seinerzeit gesteckten Entwicklungsziele, ndm-
lich Verbesserung der Produktivitat und der Gewebequali-
tat, konnten uberall erreicht werden.

Die voll integrierte Elektronik wird nicht nur im Kettablass-
system, sondern fiir die gesamte Steuerung sowie die Funk-
tionsliberwachungen verwendet.

Heutiges Sortiment:
Blattbreite (maximal)
U/min

Schussfarben

182cm 222cm 242cm 282cm
250 230 220 200
1—-4

Die «terry-matic» kann beliebig mit Excenter-, Schaft- oder
Jacquardmaschine kombiniert werden.

Hochleistungsstickmaschine Saurer 1040

Erstmals hat die AG Adolph Saurer anlasslich einer ITMA
ihnre Stickmaschine ausgestellt. Bei der Messemaschine
handelte es sich um das neue Modell 1040/3 Yards, das mit
TOP-Schiffchen von doppelter Garnkapazitat ausgeristet
war. Bei einer bisher nie erreichten Leistung von 245 U/min
wurde ein wechselfarbiger Allover mit Bohreffekt gestickt.
Die handliche und sehr rasch umstellbare Maschine wird
im Musterungsbereich oder fiir Spezialzwecke eingesetzt.
Alle in ihr realisierten konstruktiven Verbesserungen sind
auch in den Modellen bis 21 Yards Sticklange enthalten.

Stéaubli AG, CH-8810 Horgen

Weben mit iber 1000 m/min Schusseintragsleistung ist heu-
te zur Realitat geworden. Die Schaftmaschinen, eines der
wichtigsten Aggregate an der Webmaschine, missen auch
Schritt halten mit dieser Leistung — Staubli-Schaftmaschi-
nen gibt es fur alle Leistungsbereiche.

Acht Grundmodelle von Schaftmaschinen stehen zur Ver-
fugung, drei Funktionsprinzipien kommen zur Anwendung
und erlauben eine feine Abstimmung auf die spezifischen
Bedirfnisse jeder Webmaschine. Praxisnahe, wegweisen-
de, klare und erprobte Konzepte sind Merkmale unserer
Produkte. o :

Die Typenreihen 100=Federriickzug-Maschine, 200 und 300
= Gegenzug-Schaftmaschinen sowie 1500 = Exzenterma-
schinen sind hinlédnglich bekannt.

Die Merkmale der leistungsstarksten Schaftmaschinen sind:

Federriickzug-Schaftmaschine Typ 555

s

Staubli Gegenzug-Schaftmaschine Typ 2232 fir hohe Arbeitsge-
schwindigkeiten

Diese Schaftmaschine ist fiir den Einsatz auf Webmaschi-
nen mit Schusseintrag mit Strahldiisen (Wasser und Luft)
gebaut worden.

Das Grundprinzip, eine Original-Erfindung von Staubli, er-
moglicht mit einem Minimum von Drehpunkten ein Maxi-
mum an Funktionssicherheit und Leistung.

Das perfekte Baukasten-Prinzip dieser Schaftmaschine ba-
siert auf vier Baugruppen, die prazis zusammenarbeiten
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und in einem Monoblockgehduse untergebracht sind. An-
stelle von Zugmessern tUbernehmen die auf oszillierenden
Hebeln montierten Traversen das Stossen der Balancen.
Schnell, sicher und préazis arbeitet der Einleseapparat und
leitet ab Nockenkarte eine Schaftbewegung ein. Arbeitsge-
schwindigkeiten bis zu 600 Rpm und mehr werden problem-
los erreicht.

Ein Zentral-Hebel ermdéglicht mehrere Funktionen einzulei-
ten: das Schussuchen sowie das Nivellieren.

Rotations-Schaftmaschinen Typen 1000 und 1430

[ SRS

Gegenzug-Rotations-Schaftmaschine Typ 1430 System Staubli

Kompakt gebaut, besticht auch an diesen Schaftmaschinen
das einfache, klare Funktionsprinzip, welches durch das
Rotationssystem von Staubli méglich wird. Die Premiere
dieser Rotations-Schaftmaschinen fand anlasslich der ITMA
1963 in Hannover statt und wurde seither konsequent wei-
terentwickelt. Seit Uber zehn Jahren werden Rotations-
Schaftmaschinen System Staubli von uns in Serie gebaut
und Uber 6000 solcher Schaftmaschinen stehen heute im
Einsatz.

Der Einsatzbereich dieser Schaftmaschinen kann sich z. T.
mit anderen Schaftmaschinen-Typen aus unserem Pro-
gramm Uberschneiden, doch sagt uns unsere Erfahrung mit
diesen Schaftmaschinen genau, wo diese einzusetzen sind,
vor allem im Bereich hochschaftiger, sehr breit und mit
grosser Tourenzahl gewobener Artikel.

Auch diese Schaftmaschinen sind wiederum nach einem
perfekten Baukastenprinzip aufgebaut und in klare Bau-
gruppen unterteilt, die in einem Monoblockgehduse unter-
gebracht sind.

Gegenzug-Schaftmaschinen Typ 1232

Diese gegenwartig am meisten verbreitete Gegenzug-
Schaftmaschine zeichnet sich durch eine besonders grosse
Zuverlassigkeit in allen Funktionsbereichen bis zu 300
Rpm aus.

Das einmalige und von uns erfundene Konzept der zwangs-
laufig gesteuerten Zughaken (keine Gravitations- oder Fe-
derkréfte) ergeben die zuverldssigste Steuerung, die es je
gab. Die offenen Exzenter fiir die Zugmesserbewegung, die
Umlaufschmierung sowie die grosse Fertigungsprazision
aller Teile ergeben einen besonders grossen Einsatzbe-

reich fur diese Schaftmaschine. Kombiniert mit einem Drei-
stellungs-Schaftzug ist diese Schaftmaschine auch ideal
fur Doppelflor-Gewebe.

Fur jede Doppelflor-Webmaschine gibt es mehrere Ausfiih-
rungen dieser Schaftmsachine, sei es fiir den Anbau mit
Oberbau oder oberbaulos.

Gegenzug-Schaftmaschine Typ 2232

Eine Weiterentwicklung der bewahrten Typen 1230 fiir den
Tourenzahlenbereich UGber 300 Rpm. Die Unterteilung der
Schaftmaschine in einen Kraft- und Steuerteil lasst die
klare Gliederung und das ubersichtliche Konzept dieser
Schaftmaschine erkennen. Samtliche Bewegungen werden
durch offene Kurvenscheiben erzeugt. Besonders wurde
auf die Stabilitat der Schaftmaschine geachtet und die
Quer- sowie Seitenteile sind dementsprechend kraftig aus-
gelegt, ebenso die aus Guss gefertigte Olwanne. Der fir
hohe Rpm ausgelegte Einleseapparat kann als Block ent-
fernt werden. Der Zylinder ist schwenkbar und erleichtert
das Einlegen der Karten. Der Olfilter des Olbades ist aus-
serhalb der Webmaschine angeordnet. Eine Schnellkupp-
lung an der Olwanne erlaubt einen schnellen Olwechsel mit
unserem Olpflegegerat.

i

Staubli Federriickzug-Schaftmaschine Typ 555 fiir Hochleistungs-
Webmaschinen mit pneumatischem odre hydraulischem Schuss-
eintrag

Die mittex werden monatlich in alle Welt verschickt.
38 %o aller nach Uebersee versandten mittex-Aus-
gaben gelangen an Abonnenten in den USA. Zentral-
und Siidamerika ist mit 33 %o vertreten. In den Nahen
Osten kommen 11 %/ zur Spedition, wahrend in Afrika
und dem Fernen Osten je 9% aller Gberseeischen
mittex-Freunde ihre Schweizerische Fachschrift fir
die gesamte Textilindustrie erhalten.
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Staubli Oelbad-Pflegegerat Typ GTH

Olpflegegerit Typ GTH

Sowohl Olumlauf- wie Olbad-Schmierungen an Schaftma-
schinen wurden immer zuerst von uns entwickelt. Jetzt
haben wir auch ein Gerét fiir die Pflege des Olbades ent-
wickelt.

Gebr. Sulzer AG, CH-8401 Winterthur

Reprasentativer Ausschnitt

Sulzer, mit den Konzerngruppen Textilmaschinen und
Escher Wyss sowie der Abteilung Industrielle Elektronik in
Hannover vertreten, bezeichnet die ITMA als vollen Erfolg
und meldet ein ausgezeichnetes Messeergebnis.

Der Konzern zeigte in Hannover auf drei Messestdnden mit
rund 2000 m2 Ausstellungsflache einen reprasentativen Aus-
schnitt aus seinem Produkteprogramm fiir die Textilindu-
strie, das neben Web- und Rundstrickmaschinen nun auch
Maschinen zur Spitzenherstellung sowie Klimatisierungs-
systeme, computergesteuerte Anlagen zur Erfassung und
Verarbeitung von Betriebsdaten und zur Fertigungssteue-
rung, zentrale Vakuum-Reinigungsanlagen und Maschinen-
komponenten fiir die Schlichterei, Ausristung und Vered-
lung umfasst. Sulzer prasentierte an der ITMA nicht weni-
ger als 22 Neu- und Weiterentwicklungen, darunter die neue
Hochleistungswebmaschine PS, die Teppichwebmaschine
PU-T, die Spitzenmaschine EL und die Hochleistungsrund-
strickmaschine IL 144.

Sowohl bei Escher Wyss als auch bei Sulzer Morat zeigt
man sich mit dem Verlauf der Messe sehr zufrieden. Der
Bereich Webmaschinen sieht seine Erwartungen weit tber-
troffen und erzielte das wohl beste Messeergebnis seit sei-
ner erstmaligen Teilnahme an der ITMA im Jahre 1955. Be-
reits an der Messe selbst konnten Verkaufsabschllsse lber
die Lieferung von mehr als einer Halbjahresproduktion ge-
tatigt werden. Interessant dabei die Feststellung, dass sich
neben den Industrienationen in zunehmendem Masse auch
die Lander der Dritten Welt im Hinblick auf den Auf- und
Ausbau ihrer Textilindustrien der modernsten Technologie
bedienen. Neben seinem Engagement im Web- und Strick-
maschinenbereich ist der Welt grésster Textilmaschinen-
hersteller nun auch im Wirkmaschinensektor prasent. Die
erstmals in Hannover vorgestellte Spitzenmaschine stiess
auf lebhaftes Interesse. Eine erste Maschinengruppe, die
nun in Produktion geht, konnte bereits an der ITMA ver-
kauft werden. Auch der Bereich Industrielle Elektronik, der
in Hannover sein neues Informationssystem «913-Dialog» —
eine computergesteuerte Anlage zur Erfassung und Verar-
beitung von Bertiebsdaten und zur Fertigungssteuerung —
vorstellte, spricht von zunehmendem Interesse vor allem
der Industrielander an derartigen Anlagen.

Angesichts des Erfolges an der ITMA und der grossen Auf-
merksamkeit, die vor allem die Neuentwicklungen in Han-
nover gefunden haben, erwartet man bei Sulzer ein lebhaf-
tes Nachmessegeschaft und rechnet mit verstarktem Auf-
tragseingang.

Abbildung: Reges Interesse auf den Sulzer-Standen in Hannover,
anlasslich der ITMA. Es wurden 22 Neu- und Weiterentwicklungen
vorgestellt.

Maschinenfabrik Carl Zangs AG,
D-4150 Krefeld 1

Die Maschinenfabrik Carl Zangs AG zeigte auf den beiden
grossten internationalen Messen der Nah-und Bekleidungs-
maschinenindustrie (IMB) bzw. des Textilmaschinenbaus
(ITMA) einen repréasentativen Querschnitt aus ihrem Pro-
duktionsprogramm fir die Stickerei- und Webereiindustrie.
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Als Ergebnis langjéhriger Entwicklungsarbeit demonstrierte
Zangs insgesamt zwolf interessante Neu- und Weiterent-
wicklungen fiir die Bereiche Stickerei, Weberei und die je-
weilige Ateliertechnik.

Aus dem Bereich Stickerei wurden in Kéln und Hannover
insgesamt fiinf verschiedene Mehrkopfstickmaschinen-Aus-
fuhrungen sowie eine computergesteuerte Stick-Atelieran-
lage gezeigt. Dariiberhinaus fiihrte Zangs in seinem Sticke-
reizentrum in Krefeld das gesamte mechanisch und elek-
tronisch gesteuerte Stickmaschinen-Programm sowie die
Stick-Ateliertechnik im Rahmen der IMB wie auch wéhrend
und nach der ITMA vor.

In Hannover demonstrierte Zangs aus dem Bereich We-
berei neue Schaft- und Jacquardmaschinen in Verbindung
mit Webmaschinen der Hersteller Sulzer, Dornier, SACM
und Giusken. Als Einzelmaschinen zeigte Zangs dariber-
hinaus eine neue Kanten-Namen-Jacquardmaschine wie
auch die neuen und die bewahrten Fachbildemaschinen.
Aus dem Bereich der Ateliertechnik fand das weiterentwik-
kelte Zangs-Patrocard®-System 525 (elektronische Atelier-
anlage) grosse Beachtung. Mechanische Kartenschlag- und
Kopiermaschinen sowie eine neue Agraffen-Klebemaschine
vervollsténdigten das Zangs-Ausstellungsprogramm.

Neuentwickelte
Zangs-Gegenzug-Rotationsschaftmaschine 440

Die Gegenzug-Rotationsschaftmaschinen 440 stellt sich als
perfekte Losung fiir vielschaftiges Weben bei hohen Touren
und grosser Blattbreite dar. Fir alle Anbauarten geeignet,
zeichnet sich diese Schaftmaschine besonders durch kom-
pakte und kleine Bauform, ein wartungsfreies Getriebe im
Monoblock mit Olbad, den Antrieb der Schafte durch ge-
steuerte Exzentereinheiten, die absolut spielfreie Schaft-
bewegung in jeder Stellung sowie durch die Schussvorrich-
tung mit separatem Antrieb, aus.

Zangs-Punchtronic-System® 195, computergesteuerte Stick-Atelier-
anlage zur Herstellung von Steuerkarten fiir Mehrkopf-Stickauto-
maten und Schiffchen-Stickmaschinen.

Weiterentwickelte Zangs-Gegenzug-Schaftmaschine 460

Diese neueste Weiterentwicklung nach dem «Hattersley-
System» bietet viele Verbesserungen wie z.B. den beidsei-
tigen Antrieb durch offene Komplementarscheiben, die
zwangslaufige Platinensteuerung, die Schmierung durch
Olumlauf, spielfreie Schaftbewegung sowie eine Schuss-

suchvorrichtung mit separatem Antrieb. Die Gegenzug-
Schaftmaschine 460 ist fiir alle Anbauarten geeignet.

Neuentwicklung Zangs-Doppelhub-Ganzoffenfach-
Jacquardmaschine 356

,‘;4"; :

Zangs-Gegenzug-Rotationsschaftmaschine 440 fir vielschéaftiges
Weben bei hohen Touren und grosser Blattbreite.

Die neue Jacquardmaschine 356 Doppelhub-Ganzoffenfach
mit Schragfach oder Parallelfach ist in den Maschinengros-
sen 448, 896, 1344, 1792, 2688 Platinen sowie in Kombina-
tionen mit diesen Grossen lieferbar. Die Schusseintragslei-
stung betragt je nach Baugrdésse und nach Einsatzfall bis
zu 600 U/min. Dies wurde durch neue, einschenklige Plati-
nen in Flachstab-Ausfiihrung, einen kurvengesteuerten
Messerantrieb, neue Messer, durch die modifizierte, nur
auf Steuerbewegung des Nadelwerkes beschrénkte Bewe-
gung sowie durch Einsatz von Aluminiumteilen mit einer
Reduzierung der Abmessungen um 30 %o gegeniiber den
herkdmmlichen Maschinenausfiihrungen maéglich.
Zahlreiche Zusatzeinrichtungen vervollkommnen diese Neu-
entwicklung.

Neuentwickelte
Zangs-Kanten-Namen-Jacquardmaschine 236

Zum Einweben von Schriftziigen und Musterstreifen in Ge-
webe hat Zangs die neue Kanten-Namen-Jacquardmaschi-
ne 326 nach dem Doppelhub-Ganzoffenfach-Schragfach-
System entwickelt. Verschiedene Anbau- und Antriebs-
varianten fir alle Webmaschinen, 350 Schusseintrage pro
Minute, Antrieb durch Kette rechts oder links, Normal- oder
Winkelantrieb, 40—155 mm Fachgrosse (max. 56 Platinen,
max. 6 Schriftzige), Schaftkarten in 12 mm-Teilung (28-
schaftig), sowie die Kartenfiihrung durch Rolle oder im Be-
hélter sind die herausragenden Vorteile dieser neuen Ma-
schienfihrung.

Weiterentwickelte Zangs-Gegenzug-Exzentermaschine 477

Im Bereich der Exzentermaschinen stellt die Gegenzug-
Exzentermaschine 477 eine wesentliche Bereicherung des
Zangs-Fachbilde-Maschinenprogramms dar. Der Maschi-
nentyp 477 kann an alle Webmaschinentypen angebaut wer-
den. Es stehen alle Bewegungsdiagramme zur Verfiigung,
um eine optimale Fachbewegung zu erreichen (Teilung 12/
14/18/24 mm).
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Zangs-Jacquardmaschine 356 Doppelhub-Ganzoffenfach mit
Schréagfach, 1344 Platinen.

Weiterentwickeltes Zangs-Patrocard®-System 525
mit Patropunch 528 und Abrolleinrichtung 527

Innerhalb des bekannten und bewahrten Patrocard-Sy-
stems 525, einem rechnergesteuerten Verarbeitungssystem
der Jacquardateliertechnik, liefert Zangs eine weiterentwik-
kelte Kartenschnellstanze Patropunch 528, die eine Steige-
rung des Kartenausstosses auf 70 Karten/Minute (+40 %o)
ermoglicht. Ein nachtragliches Umrlsten der herkdmm-
lichen Patropunch 524 in die Patropunch 528 ist méglich.

Mit einer neuen Einrichtung fiir gerolltes Kartenpapier der
Grossen 896, 1344 bis 300 mm (), der Abrolleinrichtung 527,
wird es moglich, kompensatorgesteuert mit einer Ge-
schwindigkeit bis 160 Karten/Minute der Patropunch sowie
jeder anderen Kartenschlag- und Kopiermaschine Karten-
papier zuzufihren.

Der entscheidende Vorteil liegt darin, dass das Vorschlag-
papier wesentlich weniger verzogen wird und deshalb bes-
ser kopierbar ist.

Neuentwickelter Zangs-Agraffen-Klebeautomat 526

Der neue Agraffen-Klebeautomat 526 erméglicht es, Agraf-
fen an Jacquardkarten anzubringen, wobei die Karten in
Intervallen durch den Agraffen-Klebeautomaten gefiihrt
werden. Es konnen alle gangigen Kartenbreiten von 448,
896 und 1344 Jacquardkartenpapieren in 20er-Faltung ver-
arbeitet werden. Die neuentwickelte Anbringung der Agraf-
fen fasst 30 % mehr Jacquardkarten im Kartengang und
schafft eine elastische Verbindung zwischen Agraffe und
Jacquardkarte. Durch Magazine, die mit verarbeitungsfer-
tigen Agraffen (500 oder 1000 Stiick) bestlckt sind, wird
eine Verarbeitung von 2 X 20 Agraffen/Minute méglich.

Neuentwickeltes Zangs-Punchtronic®-System 195

Die neue elektronische Stick-Atelieranlage ist eine univer-
selle Kompaktanlage zur Herstellung von Steuerkarten fur
Mehrkopfstickmaschinen und Schiffchenstickmaschinen.

Das Punchtronic-System 195 stellt sich als Ergebnis einer
mehrjahrigen gemeinsamen Entwicklung des Hauses Zangs
mit der Firma Fortron, einem namhaften Hersteller auf dem
Gebiet der Elektronik, dar. Auf dem Wege zu einer solchen
Atelieranlage, in der die beiden Forderungen nach Schnel-
ligkeit und Universalitat vorgeschrieben waren, kamen der
Zangs AG die Erfahrungen bei der vor Jahren begonnenen
und inzwischen erfolgreich abgeschlossenen Entwicklung
einer Atelieranlage zum automatischen Herstellen von Jac-
quardkarten fir die Weberei, das Zangs-Patrocard®-System
525, zugute. a2

Die Stick-Atelieranlage ermdéglicht ein schnelles und ratio-
nelles Erstellen von Stickmustern auf 8-Kanal-Lochstreifen,
ist ausbauféhig bis zum computergesteuerten automati-
schen Allround-System, erlaubt den Einsatz moderner In-
formationstrager wie Magnetband, Kassette, Diskette oder
8-Kanal-Lochstreifen und kann auf kundenspezifische Ar-
beitsprobleme durch Software-Programmierung eingestellt
werden, ohne dass die vorhandene Geratekonfiguration ge-
andert werden muss. Mikroprozessorgesteuerte Karten-
schnellstanzen ermdglichen ein schnelles Umsetzen des
8-Kanal-Lochstreifens in die herkdmmlichen 68- und 100-
mm-Lochkarten zur Steuerung von Mehrkopfstickautoma-
ten (Kartenschnellstanze 194) sowie in die Lochkarten der
Systeme Zangs/Vomag und Saurer fiir die Steuerung von
Schiffchenstickmaschinen (Kartenschnellstanzen 136/137).
Die Kartenschnellstanzen beinhalten das Spiegeln, Stiirzen
und Drehen von 8-Kanal-Lochstreifen und erlauben die
Erweiterung des Software-Pakets fir zusatzliche Umsetz-
aufgaben.

Kartenschnellstanze Patropunch® 528 innerhalb des Zangs-Patro-
card-Systems® 525, einem rechnergesteuerten Verarbeitungssy-
stems der Jacquard-Ateliertechnik, mit Abrolleinrichtung 527 fir
gerolltes Kartenpapier.

Zielgerichtete Werbung = Inserieren in der «mittex»
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Zellweger Uster AG, CH-8610 Uster

An der 8. Internationalen Textilmaschinenausstellung ITMA
79 in Hannover war die Zellweger Uster AG mit einer Reihe
neuer Produkte zur Qualitatssicherung und Leistungsstei-
gerung in garnherstellenden und garnverarbeitenden Be-
trieben vertreten. Im Mittelpunkt des Interesses standen die
Datensysteme zur Prozessiiberwachung in Textilbetrieben,
neue Prifsysteme fir die rationelle Qualitatskontrolle in
den Priflabors, die elektronische Garnreinigungsanlage
Uster Automatic UAM/D4 mit ihren individuellen Ausbau-
moglichkeiten und die Kardenregulierung Uster Card Con-
trol-L mit dem neuentwickelten Zusatz-Mess- und Regel-
system Uster-M-Controller zum Ausregulieren mittellanger
Schwankungen im Kardenband. Die meisten dieser Neuent-
wicklungen wurden bereits in den vorausgegangenen Hef-
ten und in der ITMA-Vorschau im September beschrieben.
Besondere Beachtung fanden auch die beiden neuentwik-
kelten Maschinen fiir die Webereivorbereitung, die automa-
tische Einziehanlage Uster Delta und die Webketten-Knupf-
maschine Uster Topmatic, die nachfolgend ausfihrlicher
beschrieben werden.

Webketten-Kniipfmaschine Uster Topmatic

An der ITMA’79 in Hannover prasentierte die Zellweger
Uster AG die vierte Generation ihrer Webketten-Knipfma-
schinen, die Uster Topmatic. Wahrenddem das Schwerge-
wicht bei frilheren Baureihen hauptsachlich auf einer ge-
steigerten Leistung lag, wurde bei der Uster Topmatic vor
allem auch auf praxisbezogene Ausbaumdglichkeiten und
hohe Servicefreundlichkeit geachtet. Die Uster Topmatic ist
im Baukastensystem aufgebaut. Dies erlaubt jederzeit eine
Anpassung an die rasch wechselnden Bedirfnisse der We-
bereien.

Die Uster Topmatic wird vorerst in zwei Grundausfihrun-
gen angeboten, namlich als Modell TPM 10 und TPM 20.
Vor allem das Modell TPM 20 bietet der modisch orientier-
ten Weberei interessante Ausbaumdglichkeiten. Eine wei-
tere Ausfiihrung, das Modell TPM 30 fur spezielle Anwen-
dungen, ist in Vorbereitung. Alle Maschinen sind im Grund-
aufbau gleich.

Die Knlpfmaschinen Uster Topmatic lassen sich zum
Knupfen der beiden Fadenschichten entweder mit oder
ohne Fadenkreuz einrichten. Eine Uster Topmatic ohne
Fadenkreuzeinrichtung kann durch den Einbau der ent-
sprechenden Gruppe zur Universalmaschine ausgebaut
werden, so dass

— beide Webketten entweder mit oder ohne Fadenkreuz
bzw.

— die obere Kette mit, die untere Kette ohne Fadenkreuz
(oder umgekehrt)

geknlipft werden kénnen. Beim Knilpfen aus dem Faden-
kreuz ist eine Doppelfadeniiberwachung wirksam, auch
wenn nur eine Fadenschicht ein Fadenkreuz aufweist. Die
Kniipfgeschwindigkeit ist im Bereich von ca. 120 bis 600
Knoten je Minute einstellbar. Zur Standardausriistung der
Knlpfmaschine gehort eine Repetiervorrichtung.

Als besondere Neuerung weist das Modell TPM 20 in der
Ausbaustufe fir den universellen Einsatz einen program-
mierbaren Kreuzwechsel auf. Dieser wird entweder (iber
ein Paar gelochte Trommeln oder liber ein Lochband ge-
steuert. Mit den gelochten Trommeln kniipft die Maschine
wahlweise aus einem Fadenkreuz 1:1, 2:2, 3:3 oder 4:4.

Die Arbeitsweise ist vor allem beim Anknlpfen mehrfadiger
Webketten oder speziellen Bindungseffekten, beispielswei-
se bei «Panama», sehr zeitsparend. Mit dem Lochband, das
in jeder Weberei mit einer einfachen Vorrichtung vorberei-
tet werden kann, lassen sich auch unregelmassige Faden-
kreuze, wie sie beispielsweise in abgewebten Fadenschich-
ten durch eine ungerade Schaftzahl (Satin auf finf Schaf-
ten) entstehen, absolut zuverléassig und ohne Herabsetzung
der Maschinenleistung anknipfen. Bei farbig gestreiften
Webketten ohne Fadenkreuz kann durch die vorgegebene
Rapportgrésse ein farbabhéangiges Fadenkreuz eingelesen
werden, wodurch das Anknilpfen rapportgenau, wie aus
einem Fadenkreuz 1:1, erfolgt.

Der elektronisch gesteuerte Kriechgang mit ca. 30 Knoten
je Minute erleichtert beim Modell TPM 20 die visuelle Kon-
trolle des Knilipfvorganges. Zudem ist die Zahl der Repeti-
tionen zwischen 1 und 15 einstellbar. Dabei wird die einge-
stellte Drehzahl wahrend des Repetiervorganges automa-
tisch um die Halfte reduziert. Zum Knlpfen von Bouclé-
Garnen ist flir beide Modelle ein spezieller Zusatz lieferbar.
Die Knlipfmaschine Uster Topmatic ist ausgesprochen ser-
vicefreundlich. Sie lasst sich innerhalb kurzer Zeit mit ei-
nem Schraubenzieher in ihre einzelnen Gruppen zerlegen.
Im Storungsfall kann die defekte Gruppe vom Betriebsper-
sonal leicht gegen eine Austauscheinheit ersetzt werden.
Die Anforderung eines Spezialisten entféllt in vielen Fallen.
Dadurch wird eine rasche Stérungsbehebung mdglich, und
es konnen Kosten eingespart werden.

Auch die Pflege der Maschine ist einfach und praktisch zu-
gleich. Fir die tagliche Schnellreinigung kann Pressluft
direkt an die Maschine angeschlossen werden. Dabei wer-
den Flug- und Staubansammlungen von den Fadenabteil-
und Knlpforganen weggeblasen. Die wochentliche Reini-
gung und Schmierung erfolgt in speziellen Behéltern, die
zur Grundausristung gehoren.

Die Leistung einer Kniipfmaschine ist nicht allein von der
Tourenzahl, sondern auch von der raschen und préazisen
Vorbereitung der Webketten abhéangig. Die weiter verbes-
serten Uster-Knupfgestelle — mit dem in seiner Art einma-
ligen Aufspannsystem mit Klemmkammen — entsprechen
dieser Forderung in hohem Mass. Die zwangsweise paral-
lel liegenden Kettfaden sichern nicht nur eine ausserst ge-
naue Fadenabnahme, sondern auch eine hohe Leistung der
Knlipfmaschine Uster Topmatic. Die Leistungsfahigkeit der
Uster Topmatic wirkt sich deshalb besonders vorteilhaft
auf den Nutzeffekt der Webmaschinen und auf die Qualitat
der Gewebe aus.

e

Abbildung: Die Webketten-Kniipfmaschine Uster Topmatic
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Automatische Einziehanlage Uster Delta

Mit der Uster Delta stellt die Zellweger Uster AG ihre neue-
ste automatische Einziehanlage vor. Die Uster Delta zieht
Kettfaden aus einer oder zwei Fadenschichten vollautoma-
tisch in Lamellen, Litzen fir reiterlose Webeschéfte und —
als besondere Neuerung — auch in das Webeblatt ein. Die
Anlage eignet sich fiir alle glatten oder schwach struk-
turierten Garne aus Naturfasern sowie fir endlose Chemie-
fasergarne, fur Stretch- und Glasfasergarne.

Die Kettfaden werden aus den Fadenschichten mit oder
ohne Fadenkreuz zuverlassig abgetrennt. Bei Fehlern im
Fadenkreuz stellt die Maschine automatisch ab. Eine Loch-
karte steuert den Einzug in die einzelnen Elemente sowie
weitere Maschinenfunktionen. Das Abteilen der Kettfaden,
Litzen und Lamellen sowie das Bilden der Blattliicke fiir
den Durchgang der Einziehnadel werden vollautomatisch
liberwacht.

Mit der neuen Einziehanlage Uster Delta lassen sich alle
Einziige bis max. 28 Schafte und 6 Reihen Lamellen aus-
fuhren. Es werden ausschliesslich Litzen fir reiterlose We-
beschéafte der Typen «Extra» und «Tex» verwendet. Zu-
satzlich konnen mit der Uster Delta auch «Tex»-Litzen mit
Schlisselloch problemlos eingezogen werden. Zudem las-
sen sich aus der Reihe der «Extra»-Litzen auch Duplex-
Litzen ohne weiteres einziehen.

Die Uster Delta ist fur ein- und zweibdumige Webketten bis
400 (153”) cm Nutzbreite ausgelegt. Fir doppelbreite Ket-
ten ab 280 cm stehen neuentwickelte Einziehwagen mit
elektro-hydraulischer Hubvorrichtung zur Verfigung. Alle
Einziehwagen sind auf das bewahrte Uster-Transportsystem
flir Webketten abgestimmt und ermdglichen ein bequemes
und rationelles Arbeiten.

Die automatische Einziehanlage Uster Delta wurde nach
den neuesten Erkenntnissen des modernen Maschinenbaus
konstruiert. Uberlastsicherungen und eine automatische
Umlaufschmierung sichern eine lange Lebensdauer der
Maschine bei geringen Unterhaltskosten.

Die Uster Delta erganzt die bisher gebaute Reihe der auto-
matischen Einziehanlagen des Typs EMU auf ideale Weise.
Jenen Betrieben, die weiterhin konventionelle Flachstahl-
oder Stahldraht-Litzen vorziehen, wird nach wie vor der
Einsatz der EMU empfohlen.

Abbil‘dung: Die automatische Einziehanlage Uster Delta

Beschichtete Textilien

Klebefolie: Neue Perspektiven
auf dem Gebiete der Trockenkaschierung

Mit diesen neuen geschlitzten Klebefilmen kénnen bahn-
formige Materialien auf einfache, saubere und wirtschaft-
liche Weise gleichmassig verklebt werden, wobei zugleich
eine hohe Luftdurchldssigkeit und Wasserdampfdurchlés-
sigkeit bei einer optimalen Verbundkonstruktion ermdglicht
wird. Herausragendes Merkmal dieses neuen Kaschierver-
fahrens (Pat. pend.) ist neben der Preisglnstigkeit seine
ausserst einfache Anwendung.

Klebefilme werden aus verschiedenen thermoplastischen
Kunststoffen angeboten. Unter Warmezufuhr bilden sich
die schlitzartigen Offnungen des Klebefilmes (88 000
Schlitze/m?) zu einer deutlichen Netzstruktur aus.
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XIRO® - fertige Netzstruktur des
XIRO®-Klebefilmes nach der
Warmezufuhr
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XIRO®-Klebefilm geschlitzt, vor

der Warmezufuhr

Beim Verkleben von zwei oder mehreren Flachengebilden
bleibt dadurch eine optimale Luftdurchlassigkeit bestehen,
wahrend eine wesentliche Versteifung der verklebten Me-
dien vermieden wird.

Klebefilme werden in einem Flachengewicht von 30 bis
—80 g/m? angeboten. Haftfestigkeit, Steifheit und Griff der
Verbunde lassen sich durch die Verwendung der verschie-
denen Flachengewichte des Klebefilmes wahlweise einstel-
len und verandern. Klebefilme werden zur Zeit in Rollen-
form in allen gewiinschten Standard-Breiten bis 210 cm (in
Spezialfallen auch bis 290 cm) geliefert und kénnen ohne
weitere Vorbehandlungen eingesetzt werden.

Die Merkmale der Klebefilme

— 85—90 %0 Energieeinsparung im Vergleich mit herkdmm-
lichen Nassklebeverfahren,

— ausgezeichnete Haftfestigkeit mit gesteigerter Gleich-
massigkeit der Verklebung,

— keine Vernetzung des Klebematerials, keine Beulgefahr,

— minimale Materialverluste beim An- und Ausfahren,

— minime Verlust beim Klebefilm,

— umweltfreundlich, keine Umweltbelastung durch Abfall
oder Abgase, arbeitsmedizinisch risikofrei.

Anwendungsbereiche der Kiebefilme:

— Schuhindustrie: Sport-, Stoff-, Hausschuhe u.a.,
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