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String-King auf einen Nenner gebracht, heisst, Papiersub-
stanzeinsparung am Gebinde mittels eines neuen, technolo-
gisch ausgleichendes Hilfsproduktes.

Machen Sie die Probe aufs Exempel und lassen Sie sich
doch unverbindlich beraten. Auch lhr spezifisches Problem
lasst sich optimal I6sen.

Swisswell Wellkarton AG
CH-4313 Mohlin

Haben

oder suchen Sie freie Produktionskapazitaten?

Dann inserieren Sie doch in der «mittex»

Non-Wovens

Automatische Fertigungsstrassen
BEFAMA-MALIMO zur Herstellung von
nidhgewirkten Vliesstoffen und andere
BEFAMA-Maschinen zur Herstellung
ungewebter Erzeugnisse.

Vorwort

Im Zeitraum des letzten Vierteljahrhunderts erfolgte in de
Welt eine ungewdhnlich schnelle Entwicklung der Fert
gungsmethoden ungewebter Erzeugnisse und zusammen
mit dieser ein Anstieg in der Produktion entsprechende
Maschinen und Einrichtungen.

Der Entwicklungsgrad der Fertigung von ungewebten Er
zeugnissen in einzelnen Landern resultiert aus unterschied
lichen Massnahmen; zu solchen gehoren:

- begrenzte Schéatze natirlicher Rohstoffe oder Mangel an
Zutritt zu diesen

- grosse Mengen an textilen Abféllen, die in verschiedenen
Zweigen der Textilindustrie und bei Herstellern der Che-
miefasern entstehen

- Verbreitung der Einsatzgebiete textiler Erzeugnisse im
grossen Massstab in immer neuen Wirtschaftsgebieten
sowie auch im Bauwesen, in der Motorenindustrie, in|
Tief- und Wasserbau usw.

- Schwierigkeiten der Leichtindustrie in der Werbung ent
sprechen der Anzahl der Werktatigen

- spezifische Eigenschaften, die von Textilerzeugnissen ge-
fordert werden und die man nur in ungewebten Warener
halten kann

- die Mode und das Akzeptieren seitens der Bevolkerung '\

- hohe Wirtschaftlichkeit der Produktion auch aus vollwer
tigen Rohstoffen, die durch mehrfaches Ansteigen def
Leistung im Verhéltnis zu konventionellen Technologien
zum Ausdruck kommt, dabei bei bedeutender Absenkung|
folgender Kennziffern:

- Nutzflache der Produktion
- Beschaftigtenanzahl
- Investitionskosten
- Energieverbrauch und andere

- Ausarbeitungskenntnis attraktiver Angebote hochver
edelter Erzeugnisse in Appreturverfahren und Entwick
lung von Marktneuheiten

- Grosse der Absatzmarkte fir die Erzeugnisse

Geschichtliches

Bielska Fabryka Maszyn WIlokienniczych BEFAMA, gegru™|
det im Jahre 1851 (Firma Josephy), seit langer Zeit bekann!
vor allem durch die Herstellung von Kammgarn- UM
Streichgarn-Krempelsatzen, Ringspinnmaschinen, Vorbe |
reitungsmaschinen wie Reiss- und Auffaserungsmaschine’
und Krempelsatze fur Watte und Filz.

In den letzten zwanzig Jahren wurde das Unternehmen au¥
gebaut fiir die Serienfertigung neuer Baureihen der €
wahnten Maschinen sowie ganz neuer Sortimente wié
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Mischanlagen, spindellose Spinnmaschinen, automatische
Fertigungsstrassen zur Herstellung ungewebter Erzeugnis-
se, Reisskonverter und Strecken.

Gegenwartig sind die gefertigten Maschinen so ausgearbei-
tet, dass sie komplette Anlagen verschiedener Abteilungen
bilden, und zwar:

- der Vorbereitungsabteilungen und Regenerierabteilun-
gen der textilen Abfalle

- der Streich- und Kammgarnspinnereien im Krempel- und
Konvertersystem sowie auch im Halbkammgarnsystem

- Vliesstofferzeugung besonders der nahgewirkten Ware.

Manche dieser Maschinen werden auf Basis von Lizenzen
gebaut, wie zum Beispiel Strecken der Firma Schlumberger,
Frankreich.

In anderen Féallen wurde eine internationale Zusammenar-
beit unternommen fir eine gemeinsame Ldsung techni-
scher Probleme und Lieferungen kompletter automatischer,
technologischer Fertigungsstrassen, wie zum Beispiel mit
der Firma MALIMO, DDR.

Verschiedene Varianten der Fertigungsstrassen BEFAMA-
MALIMO und BEFAMA-ELITEX zur Herstellung von Vlies-
waren wurden vierfach mit Goldmedaillen an internationa-
len Messen (Leipzig 1970, Brno 1971, Leipzig 1974, Leipziger
Herbstmesse 1978) ausgezeichnet.

Die Fertigungsstrassen zur Herstellung ungewebter Waren,
die in der BEFAMA gefertigt wurden, arbeiten in allen
hauptsdchlichen Techniken, wie Nadelfilz, Nahwirkverfah-
ren, Leimbindeverfahren und chemische wie auch thermi-
sche Bindearten, in folgenden Landern:"

ltalien, USA, Japan, Griechenland, Belgien, Frankreich,
Spanien, Portugal, Jugoslawien, Brasilien, Marokko, Hong-
kong, Kamerun, DDR, UdSSR, Ungarn, Tschechoslowakei,
Bulgarien, Ruménien, Vietnam, Polen und anderen:

Die hochste Anzahl der Fertigungsstrassen besteht in der
DDR (iber 100).

Die neusten Baureihen der Fertigungsstrassen BEFAMA-
MALIMO zur Herstellung der Vlieswaren, CU-550 und CU-
610, rationalisiert im Verhéltnis zu den vorherigen Baurei-
hen CU-30 und CU-300, charakterisieren sich mit bedeutend
hoheren technischen Parametern, mit Anwendung von
Konstruktionslésungen, die mit aktuellen weltweiten Ten-
denzen und Neuheiten, die bei dieser Art von Maschinen
auftreten, (ibereinstimmen.

Automatische Fertigungsstrassen der Baureihe CU-610 zur
Herstellung von nahgewirkten Vliesstoffen wurden an der
leipziger Herbstmesse 1978 ausgestellt und nach der DDR
verkauft. Ferner wurde an der ITMA ‘79 in Hannover eine An-
lage nach Japan verkauft.

Die neuste Fertigungsstrasse der Baureihe CU-550 vom Typ
M1y13—552 wurde an der Ausstellung Intermasz ‘80 in Poz-
nan, Polen, im April 1980 ausgestellt.

E"’twicklung der Fertigungsstrassen
BEFAMA-MALIMO fiir Viiesstoffe

Die vor wenigen Jahren in der BEFAMA hergestellten Ma-
schinen der Baureihe CU-30 zur Fertigung von Vliesstoffen
Waren ganz einfach genommen Krempelsédtze, deren Zu-
Sammenstellung mit einem Vliesleger kombiniert wurde.

'eser Vliesleger war mit einer Wickeleinrichtung ausge-
Stgttet. Die Vlieswickel wurden dann zur freistehenden Nah-
Wirkmaschine oder zu anderen Vliesverstarkungseinrich-
tngen iibertragen.

Die erforderliche Synchronisation wurde in die Fertigungs-
Strassen der Baureihe CU-300 iibergefiihrt.

Zurzeit erzeugt BEFAMA voll automatisierte Fertigungs-
strassen fur Vliesstoffe, in welchen in einem kontinuierli-
chen Verfahren aus losem Material Vliesstoff hergestellt
wird. BEFAMA liefert auch ganze Objekte zur Herstellung
der Vliesstoffe, die in noch langerem, automatisiertem Zy-
klus arbeiten, und zwar von der Vorbereitung und dem Mi-
schen der Rohstoffe Gber Krempeln, Vliesbildung bis zur Er-
zielung fertiger Vliesstoffe.

Diese Anlagenart besteht zum Beispiel aus einer Mischanla-
ge und mehreren Fertigungsstrassen zur Herstellung von
Vliesstoffen. Fir die Erzielung voller Synchronisation, me-
chanisch wie auch elektrisch, wurden verschiedenartige
Antriebssysteme und Steuerarten ausgearbeitet; dies er-
folgte bei verschiedenen Fertigungsstrassen in Abhangig-
keit von Krempeltypen, ihrer Anzahl und von der Einsatzbe-
stimmung der ganzen technologischen Anlage.

In Hinsicht auf die Begrenzung dieser Veroffentlichung be-
schranken wir uns auf das spezifische Problem der Ferti-
gungsstrasse fur nahgewirkte Vliesstoffe und nehmen Stel-
lung zum Problem einer Voll-Synchronisation der automati-
schen, kontinuierlichen Krempel- und Vliesbildeanlage mit
der Nahwirkmaschine.

Auf der Nahwirkmaschine Maliwatt treten von Zeit zu Zeit
Fadenbriiche auf, deren Héaufigkeit von der Kettenart ab-
hangt. Der Fadenbruch bewirkt eine kurzfristige Stillegung
der Nahwirkmaschine. Die Krempel- und Vliesbildeanlage
hat eine mehrfach grossere Tragheit im Verhaltnis zur Mali-
wattmaschine und darum eine entsprechend langere Aus-
laufzeit. Ahnlich gestalten sich die Anlaufzeiten bei Wieder-
einstellung. Die Unterschiede in den Aus- und Anlaufzeiten
zwischen Nahwirkmaschine und der Krempel- und Vliesbil-
deanlage konnen Storungen technologischer Art und Fehler
in der Fertigware verursachen.

Zur Eliminierung der negativen Erscheinungen baute man
eine besondere Ubertrag-Kompensiereinrichtung, die sich
zwischen dem Vliesleger und der Nahwirkmaschine befin-
det. Ferner wurde eine besondere, automatische Steuerung
der Anlage eingesetzt. Mit der Stillsetzung der Nahwirkma-
schine wird Vlies in der Kompensationseinrichtung gesam-
melt, und wenn die Inbetriebsetzung der Maliwattmaschine
erfolgt, entleert sich die Kompensationseinrichtung. Die
Geschwindigkeit der Krempel- und Vliesbildeanlage wird
bei der Stillsetzung der Nahwirkmaschine bedeutend ver-
ringert.

Die Geschwindigkeitsanderungen der synchronisierten Tei-
le der Anlage im vollen Bindezyklus eines Fadenbruches ist
im Diagramm (Abb.1) veranschaulicht.

Geschwindigkeit

=
=)

\\ Vliesbildne /
/
| /
|

r'
|
\ |
\\ Maliwatt ,I
I

T Zeit

Abb. 1

Geschwindigkeitsdiagramm der Maliwatt-Nahwirkmaschine und
der Vliesbildner vom Fadenbruchbeginn bis zur Wiedererzielung
des Sollgeschwindigkeitszustandes.
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Im Zeitbereich 0-1 arbeitet die ganze Fertigungsstrasse syn-
chronisch mit einer Geschwindigkeit V2. Im Punkt 1 erfolgt
eine Ausschaltung der Nahwirkmaschine, weil ein Faden-
bruch in der Kette entstand. Im Punkt 2 halt die Maliwattma-
schine an. Die Krempel- und Vliesbildeanlage senkt die
eigene Geschwindigkeit ab bis zum Wert Vi, welche sie im
Punkt 3 erreicht. Im Zeitbereich 2-4 erfolgt die Beseitigung
des Fadenbruches. In dieser Zeit entstandener Vlies wird in
der Kompensationseinrichtung gesammelt. Im Punkt 4 er-
folgt eine Wiedereinschaltung der Nahwirkmaschine. Im
Punkt 5 erreicht die Nahwirkmaschine die normale Ge-
schwindigkeit V2. Im Punkt 6, nach der Entleerung des in der
Kompensationseinrichtung gesammelten Vliesanteiles, er-
folgt ein automatisches Einschalten der Krempel- und Vlies-
bildeanlage. Die Erzielung einer stabilen Geschwindigkeit V2
erfolgt im Punkt 7, welcher der Ausnitzung des Vliesvorra-
tes in der Kompensationseinrichtung entspricht.

Wahrend der Sollarbeit - bei stabiler Geschwindigkeit - der
ganzen Fertigungsstrasse arbeitet die Kompensationsein-
richtung als Transporteur.

Selbstverstandlich sind die Steuerperioden variabel. Die
Ubertrag-Kompensationseinrichtung ermdglicht auch eine
automatische Inbetriebsetzung oder Stillegung der ganzen
Fertigungsstrasse und deren kontinuierliche Arbeit im Falle
irgendwelcher Geschwindigkeitsstorungen der Nahwirkma-
schine oder der Krempel-Vliesbildeanlage. Die Ubertrag-
Kompensationseinrichtungen, die in den Fertigungsstras-
sen BEFAMA-MALIMO eingesetzt sind, wurden in Schemas
veranschaulicht (Abb. 2).

Uu3o

Abb. 2

Schema der Ubertragungs- und Kompensationseinrichtungen,
Herstellung von Befama:

UU30 - eingesetzt in Anlagen der Serie CU300

UU32 - eingesetzt in den neusten Baureihen der Anlagen CU610
und CU550.

Die Bedeutung der Kompensationseinrichtung in den Ferti.
gungsstrassen zur Herstellung von nahgewirkten Vliesstof.
fen ist um so grosser, je langer die Zeit des Auslaufes dg
Krempel- und Vliesbildeanlage dauert und je grosser di
Leistung der Nahwirkmaschine ist, auf die unmittelbar di
Stichlange und die Tourenzahl Einfluss haben.

Beispiel:

Die Auslaufzeit der Krempel- und Vliesbildeanlage betragt
1 Minutg

Tourenzahl der Ndhwirkmaschine 1200/min,

Stichlange 4 mm

Durchschnittsgeschwindigkeit des Auslaufes ist gleich 0§
der Nahgeschwindigkeit

Bei diesen Bedingungen betragt die Lange der gefertigten
Vliesschicht von der Ausschaltung der Krempel mit dem
Tafler bis zur vollstandigen Stillegung:

1 min - 1200 —1# -4mm - 0,6 =2880 mm
min e

Solche Langen kdnnen nur in einer Kompensationseinrich-
tung gespeichert werden.

Man unternahm zwar Versuche, die Synchronisation der
Krempel- und Vliesbildeanlage mit der Nahwirkmaschine
ohne Benutzung der Kompensationseinrichtung zu erzielen,
was nur unter folgenden Bedingungen maglich war:

- sehrkleine Stichlange

- sehr kurze Auslaufzeit der Krempel- und Vliesbildeanlag
(kleindimensionierte Krempel)

- niedrige Tourenzahlen der Nahwirkmaschine

- sehr hohe Festigkeit der Kettfaden (geringe Fadenbruch
zahl je Arbeitsschicht)

Die Bedienung solcher Anlagen ist jedoch schwieriger, und
ofters treten auch Fehler im Erzeugnis auf. Die Verbindun
langjéhriger Erarbeitung und Erfahrung zweier verschieds
ner Firmen - BEFAMA, Polen, und MALIMO, DDR - fiihrt
zum gemeinsamen Verkauf der automatischen Fertigungs
strassen zur Herstellung von Vliesstoffen, die mittels fol
gender Methoden zusammengebunden werden:

- mittels Garne durchgenahte Vliese mit Querorientierung
der Faser = Maliwattechnik

- Durchnahen der querorientierten Vliese mit Fasern, dit
sich im durchzunahenden Vlies befinden = Malivliestech
nik

- Einndhen der Fasern der ldngsorientierten Vliese in Vlies
stoff, Gewirke oder Gewebe, was auf der Bildung eine
Frotteeschicht in Form von Schlingen beruht = Voltex|
technik

Im Rahmen dieser Zusammenarbeit stellt BEFAMA alle M#
schinen der Krempel- und Vliesbildeanlagen her, zusam'!
men mit dem Antrieb des Ganzen und mit automatische’|
Synchronisation der Bestandteile, und die Firma MALIMO
die Nahwirkmaschinen zusammen mit den Begleiteinrich
tungen.

Die Maschinen werden standig verbessert.

Mit der Einfihrung der neuesten Baureihen der Krempe_"
und Vliesbildeanlagen in die Produktion in Befama wurde
Malimo die Fertigung einer neuen Serie von Nahwirkmé
schinen in Betrieb gesetzt, die mit Thyristorantrieben aus
gestattet sind.

Es gibt auch Nahwirkmaschinen mit doppelten Legeschi®
nen, welche die technologischen Méglichkeiten zur Herste"
lung nédhgewirkter Vliesstoffe bedeutend erhohen, besom
ders im Bereich der Anwendung verschiedenartiger Stiche.
der Musterbildung und des Oberflichenbildnisses der Er
zeugnisse uUsw.



mittex 5/80

143

Die ungewebten Erzeugnisse, gefertigt auf neuen Nahwirk-
maschinen, kennzeichnen sich auch durch bessere Festig-
keitseigenschaften. BEFAMA erzeugt Krempel-Vliesbilde-
anlagen mit Einsatzmoglichkeiten in vollstandig synchroni-
sierten Fertigungsstrassen zur Herstellung genadelter, ge-
leimter, chemisch und thermisch gebundener Vliesstoffe.
Sie liefert auch einzelne Baugruppen der Anlage und Hilfs-
ausriistung.

Charakteristik neuer Baureihen der Krempel- und
Viiesbildeanlagen in BEFAMA-Vliesanlagen

Den Benutzern bekannte Fertigungsstrassen zur Herstel-
lung ungewebter Erzeugnisse der Baureihe CU-300 werden
aus der Herstellung von BEFAMA zuriickgezogen und durch
leistungsféahigere und modernere der Baureihe CU-610 und
CU-550 ersetzt.

Krempel- und Vliesbildeanlagen der Baureihe CU-610

Die Baureihe CU-610 baute man aufgrund der volldimensio-
nierten Bestandteile des Krempelanteiles, z. B. der Vorreis-
ser 2AM mit einem Trommeldurchmesser von 1270 mm und
Walzenkrempel 3AG mit einem Trommeldurchmesser von
1500 mm sowie mit dem Abnehmer bei einem Durchmesser
von 1270 mm; auch wurde eine neue Reihe von Maschinen
des Vliesbildeteiles entwickelt. Alle Bestandteile des Krem-
pelsatzes dieser Baureihe haben sehr vereinfachte Antrie-
be: sie sind leicht in der Bedienung und im Reinigen und
zeichnen sich durch eine sehr kompakte und stabile Bauart
aus, wobei Wiegekastenspeiser, Bandapparate und die Ma-
schinen des Vliesbildeteiles hauptsachlich aus gestanzten
Blechteilen und kalt gebogenen Profilen gebaut sind.

Abb. 3

Krempelteil einer Einkrempelanlage der Baureihe CU610-Trommel-
durchmesser der Krempel 1500 mm.

Die einzelnen Maschinen der Fertigungsstrasse werden von
der Welle mit unveranderlicher Geschwindigkeit angetrie-
ben (Trommeln in Speiseeinrichtungen, Vorreisser und
K_remDEIn) oder von der Welle mit einstellbarer Geschwin-
d{gkeit im Verhéltnis 1:3. Der Antrieb besteht aus einem
RlnQl‘ciufermotor, einem PIV-Getriebe und aus den Walzen
und verlangt:

- bei einer Montage im Erdgeschoss ohne Keller:

B A,Usﬁihrung der Antriebsgrube mit einer Tiefe von unge-
fahr 700 mm Iings des Krempelsatzes
Hohe bei einer Montage an der Decke:

) AUfStellung des Krempelanteiles auf einer Mauerung von
ungefahr 700 mm.

Im Falle eines Einbaues der Fertigungsstrasse im Erdge-
schoss ohne Keller ist auch der Bau einer technologischen
Grube unter dem Krempelteil erforderlich.

Die Maschinen der Baureihe CU-610 sind so fiir Ganzstahl-
beschlage wie auch fir elastische Garnituren angepasst
und eignen sich zur Verarbeitung eines breiten Sortiments
von Naturfasern, Chemiefasern und deren Mischungen.

Steife Bauart, starke Antriebe und die grosse Anzahl der Ar-
beitsstellen bilden gute Bedingungen fir Verarbeitung von
Regenerierfasern. Typischer Vertreter der Baureihe CU-610
ist die einkrempelige Fertigungsstrasse fir nahgewirkte
Vliesstoffe mit Maliwattechnik, Typ M113.611 (Abb. 4). Eine

Abb. 4
M113.611 - Anlage zur Herstellung ndhgewirkter Vliesstoffe mittels
Maliwattechnik.

solche Fertigungsstrasse prasentierte man an der Leipziger
Herbstmesse im Jahre 1978, wo sie mit einer Goldmedaille
ausgezeichnet und dann einem Kunden in der DDR verkauft
wurde. Die Zusammensetzung und die Abmessungen einer
solchen Fertigungsstrasse veranschaulicht das Schema in
Abb. 5.

3020

W AB.+ 150
8 — 5\ 0 n 6 7 8
= | e |
2800 | AB+1100 L 7m0 250 |
Abb. 5

Schema der M113.611-Anlage zur Herstellung nahgewirkter Vlies-
stoffe mittels Maliwattechnik aus natiirlichen und chemischen Fa-
sern und deren Mischungen.

Zusammensetzung:

1. Wiegekastenspeiser ~1RA1, 2. Einfiihrwalzen -2N1, 3. Vorreisser
-2M, 4. Walzenkrempel -3AG, 5. horizontaler Vliesstaffler -5W45, 6.
Verdichtungswalzen -5Y, 7. Ubertragungs- und Kompensationsein-
richtung -UU32, 8. Nahwirkmaschine «Maliwatty 14013 mit Begleit-
einrichtungen
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Die Fertigungsstrassen dieser Baureihe arbeiten schon das
dritte Jahr in der Industrie. Eine andere Art der Baureihe
CU-610 ist die Einkrempelanlage zur Herstellung von ndhge-
wirkten Vliesstoffen mit Malivliestechnik Typ M213.611, die
an der ITMA '79 in Hannover ausgestellt wurde. Die Anlage
wurde nach Japan verkauft.

Es werden auch andere Varianten gebaut:

- Ein- oder Mehrkrempelanlagen, Kombinationen von einer
oder mehrerer Krempel-Vliesbildeanlagen, die mit ver-
schiedenen Techniken herstellen konnen.

Krempel-Vliesbildeanlagen der Baureihe CU-550

Die Baureihe CU-550 charakterisiert sich durch die Anwen-
dung kleindimensionierter Krempel (C3R, C3R1) mit einem
Trommel- und Abnehmerdurchmesser von 900 mm (Abb. 6)
und mit einer neuen Reihe von Maschinen des Bildeteiles
mit den Taflern 5W41 bis 5W45. Der Antrieb des Ganzen ist
lber dem Schienenniveau angeordnet. Motor und PIV-Ge-
triebe stehen neben der Maschine. Die Fertigungsstrassen
der Baureihe CU-550 werden ausschliesslich zur Verarbei-
tung von Chemiefasern vorgesehen (Kunst- und Synthese-
fasern).

Abb. 6
Krempelteil der Vliesstoffanlage der Baureihe CU550 - zwei Krem-
peln mit Trommeldurchmesser von 900 mm in einer Tandemanord-
nung.

ﬂﬁb@\\‘ 7
R

B A.B.+ 150 6 7 8
V_V ]n n y
| — Z
e — o
8 Py I
q Lt £ & /
[ 2300 AB.+ 1100 4820 3615
Abb. 7

Schema der Anlage M213.552 zur Herstellung ndhgewirkter Vlies-
stoffe aus Chemiefasern mittels Malivliestechnik.
Zusammensetzung:

1. Wiegekastenspeiser -1RA1, 2. Einfihrwalzen -C2N1, 3. Walzen-
krempel -C3R1, 4. Walzenkrempel -C3R, 5. horizontaler Vliesstaff-
ler -5W45, 6. Verdichtungswalzen -5Y, 7. Lattentucheinrichtung
-2AP1, 8. Nahwirkmaschine Malivlies 14013 mit Begleiteinrichtun-
gen

Die Charakteristik fiir die Baureihe CU-550 (Zweikrempelan.
lage Typ M213.552 in einer Tandemanordnung, zur Herste|.
lung der Vliesstoffe mittels Malivliestechnik) veranschay.
licht das Schema (Abb. 7).

Eine solche Fertigungsstrasse wurde an der Ausstellung In.
termasz ‘80 in Poznan im April 1980 prasentiert. Diese Anla
gen und Teilmaschinen daraus haben sich in der Industri
«bewahrty; Krempeln wurden nach verschiedenen Landen
exportiert, u. a. eine grossere Anzahl nach den USA.

Die Fertigungsstrassen neuer Baureihen, CU-550 und CU-|
610, erreichen héhere Leistungen im Verhaltnis zur Anlage
der Baureihe CU-300, und zwar um 50 bis 100 Prozent in Ab-
hangigkeit vom erzeugten Sortiment.

Hauptsortiment der auf der BEFAMA-MALIMO
erzeugten Waren

Vliesstoffe kann man aus nattrlichen und chemischen Fa
sern wie auch aus Mischungen dieser Fasern sowie aus Re-
generierfasern fertigen. Die Vliesstoffe gewinnen ihre Han-
delswerte nach vorheriger Bearbeitung, z. B. durch Farben,|
Drucken, Beschichtung, Reliefausristung, Imprégnierungi
usw. |

In den einzelnen Techniken sind verschiedenartige Erzeug: |
nisse erzielbar: |

Vliesstoffe nach der Maliwattechnik

bei einem Flachengewicht von 100-400 g/m?

- Dekostoffe; Mobelstoffe, Vorhange, Tapeten

- Konfektionsartikel

- Grundware zur Herstellung von beschichteten Erzeugnis:
sen, Kunstleder-, Waschttcher usw.

- Grundware fur Bodenbelage

- Wischtticher

- Warmeschutzeinlagen fur Bekleidung und Schuhe

- Technische Bandagen, z. B. fiir Rohrbewicklung

- Einpackmaterialien

- Umbauvliesstoffe fir Bergbau ‘

- Uberblendungsmaterialien fiir Motorisierung ‘

- Vliesstoffe fiir Hoch- und Tiefbau, Strassenbau, Hoch- ‘
wasserdeiche usw. |

- Einlagen flr bitumindse Bauisolationen und andere.

Vliiesstoffe nach der Malivliestechnik

bei einem Flachengewicht von 120 bis 500 g/m?

- Warmeschutzeinlagen fir Konfektion und Schuhe

- Uberblendungsbeschichtungen fiir Industrie und Bauwe
sen

- Dekostoffe, Mobelstoffe und Tapeten

— Futtereinlagen flr Etuis und Kassetten

- Beschichtungsunterlagen usw.

Vliesstoffe nach der Voltextechnik

bei einem Flachengewicht von 200 bis 700 g/m?

- Decken und Ticher

- Polsterwaren fir Liegestuihle

- Kunstpelze

- Warmeschutzmaterialien, bauschig, als Innenfutter fir
Bekleidung und Winterschuhe

- Pllsch, u. a. fir Spielzeuge
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Effektivitdat der Herstellung von nidhgewirkten Vlies-
stoffen

Die Ersparnisse, die sich durch den Einsatz der ndhgewirk-
ten Vliesstoffe fur die bisher mit konventionellen Methoden
hergestellten Textilartikel ergeben, sind an folgenden Bei-
spielen dargestellt:

Herstellung von Kleiderstoffen mit Maliwattechnik

Bei der Herstellung von Kleiderstoffen mit Maliwattechnik
wurden im Verhaltnis zu Spinnerei-/Weberei-Produkten fol-
gende Vorteile erzielt (in DDR-Verhéltnissen):

- Materialkostensenkung um 12%
- Lohnsenkung um 60%
- Fertigungskostensenkung um 35%
- Senkung des Energieverbrauches um 40%

- Senkung der Anzahl der beschaftigten Personen um 15

Plischherstellung mit Voltextechnik

Im Verhaltnis zu den gewebten Plischen erzielte man fol-
gende Vorteile bei einer Fertigung von 1 Mio. m? (bei Bedin-
gungen in der DDR)

- Rohstoffkostensenkung um 30%
- Selbstkostensenkung um 35%
- Fertigungskostensenkung um 60%
- Energieverbrauchverminderung um 65%

- Verkleinerung der Beschéftigtenzahl um 80 Werktatige

- Leistungserh6hung von 600 bis 1100% sowie Verminde-
rung der Produktionsoberflache um 50% und der Investi-
tionskosten um 80%

Mehrere Sortimente der nahgewirkten Erzeugnisse haben
ginstigere Eigenschaften als traditionelle Waren.

Es gibt Materialien, die man ausschliesslich nur mit neuen
Methoden herstellen kann.

Die Einflihrung der Nahwirkmaschinen mit doppelten Lege-
schienen in die Produktion der Firma MALIMO erweiterte
das Sortiment der nahgewirkten Vliesstoffe bedeutend und
wird die weitere Effizienz ihrer Produktion beeinflussen.

Mgr. Ing. Franciszek Nikiel

Osrodek Badawczo-Rozwojowy

Bielskiej Fabryki Maszyn Wlokienniczych BEFAMA
Bielsko-Biaala, Polen

Die «mittex» werden monatlich in alle Welt ver-
1 Sf:hickt. Européische Textilfachleute schatzen Aktuali-
' t8t und Fachkunde der «mittex»-Information: Inner-

halb Westeuropa steht Deutschland (28 %), Italien

(14%), Grossbritannien (11 %), Frankreich und Oester-

reich (je 10 %) an der Spitze der ins westeuropaische
\ Ausland versandten «mittex»-Ausgaben. Die verblei-
. benden 27 o verteilen sich auf die Gbrigen Staaten
‘ Westeuropas.

ITMA-Riickblick

ITMA 79: Entwicklungstendenzen
bei Maschinen und Verfahren
fiir die Konfektion von Maschenwaren

Allgemeine Neuheiten

- Schnittgradierung und Lagenbildoptimierung verschie-
dener Firmen, wobei weltweit Camsco und Hughes den
grossten Marktanteil haben.

- Luftkissentechnik mit Antistatikeffekt bei Transportti-
schen und Bandmesser-Maschinen.

- Schwenkarmstossmesser bis zu 16 cm Schnitthohe von
Kuris. Neuanbieter auf diesem Gebiet mit aufgehangtem
Messer sind Bergmann und Johanson und die Firma
Rosskath.

- Variocut-Legetisch mit dem Nadelsystem (pneumatisch)
fir gemusterte und geringelte Stoffe sowie Karostoffe je-
der Art als komplette Lege- und Zuschneidestrasse von
Desmed & Meynart.

- Legemaschinen wurden im Detail weiterentwickelt von al-
len einschlagigen Herstellern, wobei der Einsatz von Mi-
kroprozessorsteuerung alle moglichen qualitativen Funk-
tionen der Maschinen positiv unterstitzen wird.

- Arbeitsplatze fur die Naherei mit verstellbarer Arbeits-
tischhohe, nach aussen verlegtem Motor, mit auf den Ar-
beitsgang abgestimmten Tischanbauelementen sowie
mit Bedienungsteil der elektronischen Steuerung der
Nahfunktionen.

Diese sind: Nadelpositionierung, Flisschenltftung, Fa-
denabschneiden, Verriegelung am Nahtanfang und/oder
Nahtende, Stichzahlwerke fiir verschiedene Nahtlangen
mit Speicherung. .

- Diese elektronischen Steuergerédte konnen auch Funktio-
nen flir Zusatzgerate, wie Bandabhacker, Kettentrenner
usw., Ubernehmen, was gerade im Bereich von Ketten-
stichnahten mit und ohne Bander von Nutzen ist.

- Neue Knopfloch-Maschine von Pfaff fir Wascheknopflo-
cher mit oben liegendem Greifer fir geringere Anzahl
Spulenwechsel.

- Kurznahtautomaten mit Nahtbildgréssen von bis zu
160x 160 mm mit Mikroprozessorsteuerung oder frei pro-
grammierbar.

- Universelle, mit verschiedenen Nahtkombinationen ver-
wendbare Overlock-Maschine mit drei Nadeln, die je
nach Ausfihrung auf diverse Nahte umgeristet werden
kann. (Rimoldi 529)

- Bandtransport von oben, als schonender Obertransport
speziell auch fir Maschenware geeignet. (Adler)

- Singer-Centurion-Baureihe in der Endausstattung mit
selbstprogrammierbarem Minicomputer.

- Erwahnenswert sei auch noch ein Schritt der einfachen
Verbesserung der Maschinennutzung durch einen Vier-
fachfuss von Juki.

Neuheiten fiir die Ndherei

Sie sind auf den nachfolgenden Blattern, nach Artikelgrup-
pen geordnet, genauer beschrieben.

Legende der verwendeten Abkulrzungen:

BA.Bandabschneider KT. Kettentrenner

Diff.-OT.Differential- NA. Nadelabstand
Obertransport NP. Nadelpositionierung

DT. Differential-Untertransport NT. Nadeltransport

FA. Fadenabschneider OT. Obertransport

KA. Kettenabsaugung PA. Presserfussautomatik

KB. Kantenbeschneideinrichtung VA. Verriegelungsautomatik
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