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Arbeitsweise beim Arbeiten mit der Hohlspindel:

Die Effektbildung erfolgt zwischen dem Drallorgan der
Hohlspindel und dem Vorderzylinder. Wahrend der Ef-
fektbildung wird die dazu notwendige Zwirndrehung
durch das Drallorgan der Hohlspindel erzeugt.

Hat der Vorzwirn das Drallorgan passiert, so wird nach
dem Falschdrallprinzip die gleiche vorher erzeugte
Zwirndrehung wieder aufgelost.

Prinzipschema

Die im Fadenlauf nach der Hohlspindel folgende Ring-
zwirnspindel erteilt die im fertigen Zwirn verbleibende
Drehung.

Der Abbindefaden erhélt die notwendige Zwirndrehung
aus der Differenz zwischen der Drehzahl der Hohlspindel
und der Ringzwirnspindel, selbstverstandlich in Abhan-
gigkeit der Fadenlieferung.

Ublicherweise ist die Drehzahl der Hohlspindel ungefahr
doppelt so hoch wie die Drehzahl der Ringzwirnspindel,
womit man einen vollig stabilisierten Effektzwirn erhalt.
Prinzipiell kann jedoch jedes andere Drehungsverhaltnis
eingestellt werden, sofern dies fir den Erhalt eines be-
stimmten Effektcharakters notwendig ist.

Nach diesem Prinzip arbeitend erhalten wir in einem Ar-
beitsgang einen klassischen Effektzwirn mit Vor- und
Auszwirn, das heisst der Effektzwirn enthalt effektiv
eine S-Drehung und ist mit dem Abbindefaden in Z-Dre-
hung fixiert. Durch diese Arbeitsweise wird die Gleich-
massigkeit beispielsweise bei Schlingen- und Loop-Ef-
fekten betrachtlich verbessert.

Eine spezielle Fadenflihrung ermdoglicht, ungesteuert
wie auch gesteuerte Effekte herzustellen.

Vorteile beim Arbeiten mit der Hohlspindel in Kombina.

tion mit der konventionellen elektronisch gesteuertg
Effektzwirnmaschine:

— Hochste Universalitat.

- Es kann sowohi mit als auch ohne Hohlspindel gear-
beitet werden.

— Der nach dem obigen Prinzip hergestellte Effektzwin
bietet wie bisher fir hohe Beanspruchung in der Wei-
terverarbeitung alle bekannten Vorteile, vor allem in
Vergleich zum Effektzwirn von der Effektspulmaschi-
ne. Bei diesem Effektzwirn sind die Grundfaden und
der Effektfaden ungezwirnt und nur vom Abbindefa
den umzwirnt bzw. zusammengehalten. Dieser Ef-
fektzwirn hat nur beschrankte Anwendungsmaglich-
keiten.

- Bedeutende Produktionssteigerungen bei der Herstel
lung von Schlingenzwirnen und Vorgarnbouclé in Ver
bindung mit der Krone maoglich.

— Einsparung einer Zwirnoperation

- Kein Verschieben des Effektfadens beim Lauferdurch-
lauf sowie durch das Webblatt beim Anschlagen des
eingetragenen Schusses an die Webware.

— Bessere Qualitatskonstanz.

Carl Hamel AG, 9320 Arbon

Wirkerei und
Strickereitechnik

Technologie der
Qualitats-Pliisch-Rundstrickmaschinen

Lange Zeit bestanden fiir Pliisch-Stoffe zwei klar b¢
grenzte Anwendungsgebiete: Auf der einen Seite war s
die Kleinkinderbekleidung, welche sehr bestandig wd
gegen modische Fluktuationen, zumindest was das M&
terial anbetrifft. Auf der anderen Seite Bekleidungsartt
kel, welche den Nachfrageschwankungen aufgrund vol
Modetrends viel eher ausgesetzt waren. Dies vor allem
weil Pliisch oder Velours besonders ihres Aussehen
wegen geschatzt wurden, und dadurch den anderen
Vorzligen zuwenig Beachtung geschenkt wurde.

Aber gerade.die anderen Qualitdten der Pliisch-Stoff?
waren dann der Grund, weshalb sich dem Material nev
Anwendungsgebiete 6ffneten und dabei die bisherige/
Einsdtze untermauerten. Solche Vorziige wie Tragko™
fort und Weichheit, Elastizitdt und dadurch Beque™
lichkeit bei jeder Kérperbewegung sowie ihr hohes Aut
nahmevermoégen von Feuchtigkeit entsprechen gend!
unserem modernen Lebensstil mit mehr Freizeit, me"
Sport und einer ungezwungeneren Art sich zu klellde“
ohne unelegant zu sein. Dadurch entwickelte sich dies?
Stoffqualitdt zu einem echten Klassiker im Masche™
warenangebot.
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Da die seit ca. 1976 sténdig steigende Nachfrage fir
plisch-Stoffe und/oder -Velours dank der Installation
vieler neuer oder dem Umbau bestehender Maschinen
mit dem Angebot in Einklang kam, spielte von diesem
Zeitpunkt an die Qualitat eine erstrangige Rolle. Die Kun-
den haben jetzt die besseren Vergleichsmdglichkeiten
und werden somit anspruchsvoller. Dadurch waren die
strickmaschinenhersteller gezwungen, neue Verfahren
u entwickeln um mit Zungennadel-Rundstrickmaschi-
nen der gesteigerten Nachfrage fir Qualitdtsmaschen-
waren gerecht zu werden. Bisher waren solche gestei-
gerten Leistungen nur auf Maschinen mit Spitzennadeln
moglich.

Die hervorstechenden Merkmale in dieser Qualitatsfor-

schung kdnnen wie folgt zusammengefasst werden:

- Garantie, dass der Polfaden weder regelmassig noch
unregelmassig auf der «falschen Warenseite» sichtbar
wird.

- Verhinderung unregelmaéssiger Maschenlangen (Ma-
schenhdhen) in der Bindung.

Diese Probleme kénnen unter anderem dadurch entste-
hen, dass zu stark gezwirnte Garne zum Einsatz kom-
men. Dass keine einwandfreie Kontrolle der Maschen
besteht bei Freigabe von den Kulierplatinen, oder durch
unterschiedliche Lange der einzelnen Faden in den Ha-
ken der Nadeln sowie durch Verdrehen (Verziehen) der
Masche zum Zeitpunkt, da die Nadel mit gedffneter Zun-
gein ihre hochste Position aufsteigt, etc.

Auf den folgenden Seiten werden die wichtigsten Cha-
rakteristiken der modifizierten Verfahren beleuchtet,
welche von den Herstellern von Zungennadel-Rund-
strickmaschinen durchgefiihrt wurden, um diese Proble-
me bei einseitiger wie zweiseitiger Ware zu bewaltigen.

Einseitige Pliischstoffe

Grundlegende Strickelemente

Fig. 1 B
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Auf dieser Abbildung erkennt man Nadel A und Platine
B. Deutlich sichtbar die Tiefe der Platinenkehle, die Lan-
ge der Platinennase E sowie die geneigte Ebene der Ab-
schlag-Ecke unterhalb der Platinennase E.

Henkelbildungsvorgang

oAb s L—
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Die Nadel hat ihre Aufwartsbewegung abgeschlossen.
Die zuletzt gebildete Masche kommt, wahrend dem sie
dem Nadelkorper entlanggleitet, hinter die Zunge der
Nadel zu liegen und erreicht die Vertiefung S der Platine.
Die letzten Schlingen wurden in der Platinennase E auf-
gereiht und werden unter Spannung in der Spitze der
Nase gehalten. Wahrend ihrer Aufwartsbewegung
durchquert die Nadel mit offener Zunge die letzte
Masche, deren Form sich dadurch verdndert. Sie wird
breiter und reduziert in der Folge die urspriingliche Lan-
ge der Schlinge und der Grundmasche. Diese Masche
wird ihre urspringliche Lange wieder erhalten durch die
Spannung wahrend der Maschenbildung, die Schlinge
hingegen bleibt unverandert.

Um die urspringliche Lange der im Grund sichtbaren
Masche wiederherzustellen, bei gleichzeitiger Verhinde-
rung einer Verdrehung des Henkels, wird in dieser Stel-
lung die Platine durch das Schloss R nach vorne ge-
schoben. Dieses ist auf Tausendstel Millimeter genau
einstellbar; durch Teil F wird die letztgebildete Schlinge
nach vorne geschoben. Gleichzeitig wird sie gespannt
und ausgeglichen, wodurch sich die Stoffqualitat ver-
bessert.

Fig.3

Abschlagen der Florschlingen und Zufiihren der neuen
Féden.
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Aufnehmen der neuen Faden. Wahrend sich die Platine
vorwiérts bewegt, nimmt ihre Nase E die vorher gebilde-
ten Plisch-Schlingen auf.

j_'r s
Fig.5 (__g;j?f:““lg
%




230

mittex 6/8)

Die Grundfadenschlinge wird ber die alte Masche abge-
schlagen. Korrekte Synchronisierung sichert zu diesem
Zeitpunkt, dass der Grundfaden, der auf der schrégen
Ebene der Platine liegt, auf alle Falle auf der «falschen
Warenseite» bleibt und somit ein Durchschlagen verhin-

dert. 2
E
) 1 17\_d S L/—
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Neue Maschenbildung. Die Platinen bleiben in der glei-
chen Stellung um sicherzustellen, dass die Position der
Faden nicht variiert wéhrend die Nadeln sich weiter sen-
ken.

Die durch diese Arbeitsweise erhaltene Regelmassigkeit
der Schlingen und die perfekte Platierung ermdglichen
den beidseitigen Gebrauch des Stoffes. Das Kleidungs-
stlick braucht also den Flor nicht immer auf der gleichen
Seite zu haben. Was bis anhin als «falsche Warenseite»
bezeichnet wurde kann durchaus zur «richtigen» wer-
den. Bei innenliegendem Flor und glatter Aussenseite er-
halt man eine glatte, saubere Oberflache, welche sich
bestens zum Bedrucken eignet.

Zudem bedeutet dieses Verfahren eine Materialein-
sparung wenn der Flor aufgeschnitten wird. Die Schlin-
genhohe kann tiefer gehalten werden ohne Gefahr zu
laufen, Fehler in Form von nicht aufgeschnittenen
Schlingen zu erhalten. Dies ist deshalb nicht mdglich,
weil die Schlingen nicht ausgestreckt werden kénnen,
da sie ganzlich durch Grundmaschen abgebunden sind.

Doppelseitige Pliisch-Stoffe

Eine bedeutsame Ergédnzung zum einseitigen Plisch ist
der doppelseitige Rundstrickplisch, welcher das Ein-
satzgebiet dieses Stofftyps erheblich erweiterte.

Wir kennen den auf Flachwirkmaschinen hergesteliten
Doppelplisch. Seine Weiterentwicklung auf der Rund-
strickmaschine gehort wohl zu den bedeutendsten Fort-
schritten in der Stricktechnik der letzten Jahre.

Grundsatzlich ist der Vorgang auf der Maschine derselbe
wie bei der Herstellung von einseitigem Plisch, zumin-
dest was den innenliegenden Pol betrifft: Grund- und
Polfaden — letzterer bildet die Schlinge — indem er auf
der oberen Kante der sog. konventionellen Platine ver-
bleibt. Die H6he der Schlinge wird wie bei der herkémm-
lichen Maschine durch die Wahl der Platinenhdhe be-
stimmt.

Fir die Herstellung des Doppelplisches wurden pro Na-
delbahn 2 Platinen (eine fir Innenhenkel und eine fir
Aussenhenkel) und fir jedes System ein zuséatzlicher,
spezieller Fadenfiihrer angebracht. Dieser ermdglicht es
gleichzeitig drei Faden unabhdngig voneinander zuzu-
fGhren (aussenliegender Plisch, Grundgestrick, innen-
liegender Plisch). Diese Spezialplatinen, welche durch
ein geeignetes Schloss gesteuert werden, bilden den
Plisch auf der «unkonventionellen» Aussenseite. Dieser
erscheint dann auf der «falschen Warenseite», welche
zur technisch «richtigen» wird (Vorderseite des Stoffes
auf der Masschine).

Die Schlingenhéhe dieses Flors ist im Gegensatz zum in-
nenliegenden Flor nicht von der Platinenhéhe abhéangig
sondern lediglich davon, wie tief die Platine bei der Zu-
fUhrung des entsprechenden Fadens eingefihrt wird.

Grundiegende Strickelemente

Fig.8

—

Diese Abbildung zeigt die zwei Platinen im gleichen Ka-
nal des Platinenringes, die unabhéngig voneinander
durch die Platinenschlésser betatigt werden konnen
(Platinenfiisse B und D). Platine B bildet den (unkonven-
tionellen) Plisch auf der Aussenseite wahrend Platine D
den (konventionellen) innenliegenden Pliisch herstellt
Nadel F hat einen Haltepunkt fiir die Zunge wenn sie in
den gleichen Zwischenraum eingefligt ist. Auf jede Zy-
linder-Nadel ist im gleichen Kanal ein Stosser (D) zuge
ordnet, der die Nadelzungenbewegungen begrenzt.

Auf diese Funktion wird spater noch eingegangen.

Fig.9

Diese Abbildung zeigt, wie das Schloss die Platinen
steuert. Die Schlosskurve H bewirkt durch die Platiné™
fiisse D, dass der innenliegende Flor gebildet wird. D
Schlosskurve | fiihrt die Platinenfiisse B und steuert die
Plischhenkelbildung auf der Aussenseite. Die Langeé der

ausseren Plischhenkel kann durch Feineinstellung mit
tels Handknopfen reguliert werden.
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Fig.10

=

Zylinder-Schldsser

Fadenfihrer fiir drei Faden pro System
- HInnenflor-Faden

- F Grundfaden

- g Aussenflor-Faden

Fig.12

F
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Die Nadel steigt in Austriebsstellung. Dadurch rutscht
'® alte Masche hinter die Nadelzunge auf den Nadel-
Schaft. |n diesem Zeitpunkt sind die Platinen in vorder-

S}er.HaIte-Position. Die Fadenschlaufe G wird von den
atinen zuriickgehalten.

Die Nadel geht auf mittlere Position zurlick und die Auf-
laufkante der Stosser (D) befindet sich unterhalb der Na-
delzungen. Zu diesem Zeitpunkt erfolgt das Vorrlicken
der Platine B, die mittels Knopf Y und Platinenschloss-
kurve gesteuert wird. Stosser D bleibt in gleicher
Postion.

Fig14

Nadel und Stésser (D) bleiben in gleicher Stellung. Die
Platinen bewegen sich zurlick und machen dem Faden-

 fGhrer | Platz, welcher die Faden F und G liefert. Faden G

bleibt in Bereitschaftsstellung um von der Platinenkehle
C aufgenommen zu werden, und Faden F durch die Keh-
len der Platinen C und B. Schlossteil E verhindert, dass
der Stoff beschadigt wird wenn die Platinen erneut aus-
getrieben werden.

Fig.15

Nadel und Stosser (D) bleiben immer noch in derselben
Stellung. Platine C wird ausgetrieben und nimmt Faden
G auf um den Aussenflor zu bilden.

Diese Position der Platine C wird durch Knopf X am Plati-
nenzylinder gesteuert, damit die gewinschte Florhéhe
entsteht.

Wie aus der Zeichnung ersichtlich, wird in dieser Stel-
lung auch der Faden H zugefiihrt, welcher den Innenflor
bildet. Es kann beobachtet werden, dass Faden F der Po-
sition 3 in die durch Platinen C und B gebildeten Kehlen
eingelegt ist.

Der Stosser D verhindert das vollstandige Offnen der
Zunge auf welche der Faden einen gewissen Druck aus-
Uibt, damit ein Zerreissen des Stoffes nicht moglich ist.

Genau in diesem Moment verhindert der Stdsser D, wel-
cher unterhalb der Zunge steht, um deren vollstdndige
Offnung zu verhindern, dass die unter der Zunge liegen-
de Masche durch die Fadenspannung bei der Bildung der
Fadenschlinge auf der Aussenseite zerrissen wird.
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Platine C bewegt sich leicht zurlick um den Faden G frei-
zugeben. Die Nadel senkt sich ab und schlagt die nun-
mehr gebildete Fadenschleife.

Fig. 17
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Hier sind verschiedene Plischvarianten gezeigt, bei wel-
chen die Faden des Innen- und Aussenflors miteinander
kombiniert werden.

Vorteile der beidseitigen (zweiseitigen)
Pliischstoffe

Sicher ist der wichtigste Vorteil der aus der Elastizitat re-
sultierende Tragkomfort, welcher dem Kleidungsstiick
ermoglicht, sdmtliche Korperbewegungen mitzumachen
und dabei keine unbequemen Einengungen aufkommen
lasst. Der Einsatz solcher Stoffe ist demnach unerléss-
lich, wenn absolute Bewegungsfreiheit verlangt ist.

Dabei sind aber die folgenden weiteren Vorteile nicht zu

vergessen:

— Da jedes System mit drei verschiedenen Faden gespie-
sen werden kann, sind auch Materialkombinationen
moglich. So kdnnen beispielsweise die beiden Seiten
des Plisches verschiedene Farben oder unterschiedli-
che Eigenschaften aufweisen. Damit kann der Stoff
jeder gewilinschten Charaktere des Bekleidungsstlicks
angepasst werden: zum Beispiel nicht aufsaugende
Materialien auf der Innenseite, um zu verhindern, dass
die Ausdlnstung nicht auf der Haut bleibt, sondern an
die saugféhigen Materialien auf der Aussenseite wei-
tergegeben wird, wo die Feuchtigkeit verdunsten
kann. Oder sonstige saugfahige Materialien innen und
aussen, welche zudem den &sthetischen BedUrfnissen
entsprechen. '

- Da jede Schlinge eng mit den Grundmaschen verbun-
den ist kénnen die Schlingen nicht gedehnt werden.

Durch den Einsatz von Teilung E 10 kénnen schwerere
Garne eingesetzt werden (Restverwertung, Open-end
etc.), welche wegen ihrer niedrigen Kosten das Produkt
konkurrenzfdhiger machen. Es kdnnen Stoffe hergestellt
werden, welche das Feld der Einsatze bestens ergdnzen:

Bademantel, Handtiicher und andere Accessoires fir
das Bad.

Verschiedene Anwendungen fir zweiseitige Pliisch-Me
schenware.

Unterlagen durch JUMBERCA SA, Badalona, Spanien-
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nser Haus—zu-Haus—Serwce

Farberei AG
regelmassig —u nd CH-4800 Zofingen

Telefon 062 521212
faSt im mer Telex 68472
rascher

IR //////////

.

Materialfluss/

- Lagerplanung
Spaleck Systemtechnik AG
CH-8134 Adliswil
Rebweg 3

Telefon 01-710 66 12

Telex 58664
Kistenfabrik Schiipfheim AG
Telefon 041 76 12 61 Wir empfeh!en uns far verléss!iche, detaillier@e und genaue

Schéatzungen lhres Maschinenparks, basierend auf
jahrzehntelange Erfahrungen und profunde Marktkenntnisse.

Unser Fabrikationsprogramm: H & e i
i _ ertsc inger extiilmaschinen

Kisten — Paletten CH-8304 Wallisellen-Zirich Schweiz-Suisse-Switzerland
Telefon 01/830 45 77 Telex 59877

Baltis und Riegg BSR

Geilinger-Hebebuhnen heben Lasten
und senken Kosten.

Denn unsere robusten Scheren-Hebebiihnen beschleunigen
dos innerbetriebliche Transportwesen. Sie ergénzen

ereits vorhandene Laderampen, rationalisieren den Einsatz
von Hubstaplern und dienen als nitzliche Beschickungs-

und S’rope|vornch1‘ungen in Fertigungsstrassen.

ie eignen sich in Spezialausfihrung auch als versenkbare
Bihnenpodeste.

Wir liefern Plattformgréssen zwischen 1,00x2,50 m und
34x10 m und einer Tragkraft von 1,5 bis 6 Tonnen. Und wir
gorantieren mit unserem Revisionsdienst die dauernde
Betriebsbereitschaft.

| e ] Geilin\%er AG Basel, Bern, Biilach,
EILINGER '\r/l\genﬁiur d h 8401 Winterthur, PF 988 Elgg, MenZ|ken St.Gallen,
etallbau-Unternehmung Tel. 052 84 6161, Telex 76731 Winterthur, Yvonond Zisrich
_ B T T
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Technische Daten flir Plisch-Rundstrickmaschinen:
Modell: IFPL-R

Hersteller: JUMBERCA SA

Produkt: einseitiger Pllisch

Durchmesser: 26"’ 30"
Systeme: 42 48
Teilungen: 18, 20,24 18,20

Flor- (oder Pol-) Hohe inmm: 2,5 3 3,5

In jedem System werden die Platinen nach der Bildung
der Schlingen erneut eingefiihrt, was dank ihrem paten-
tierten Profil absolute Gleichmassigkeit der Schlingen-
hohe erméglicht.

Modell: SRB-L
Hersteller: JUMBERCA SA
Produkt: Zweiseitiger Plisch, nach Wunsch vierfarbig

gestreift.

Durchmesser: 26"’ 30"
Systeme: = 42 48
Teilungen: 18, 20

Polhéheinmm: 2,5 3 3,5
Grundsaétzlich gleiche Eigenschaften wie Modell IFPL-R

Méglichkeit zu Ringelmusterung:

564 Reihen bei 30”-Maschinen

492 Reihen bei 26”-Maschinen

Wenn der «Ringel-Stopp-Kontrollmechanismus» einge-
setzt wird, ist die Musterung in der Hohe nicht limitiert.

Modell: RDC

Hersteller: JUMBERCA SA

Produkt: Zweiseitiger Plisch

Durchmesser: 30"’

Teilungen: 10, 16

Systeme: 24, jeweils mit drei Faden gleichzeitig arbgj-
tend (Innenflor, Grund und Aussenflor).

Hohe des Konventionellen Flors: 3,9 3,2 mm

Hoéhe des unkonventionellen Flors: unabhangig variier-
bar in jedem System mittels eines Platinen-Regulier-Sy.
stems.

Méglichkeiten: Zweiseitiger Plisch in jedem System

‘Zweiseitiger Plisch alternierend

Einseitiger Plisch, entweder innen oder aussen.

Sebastian Comella Soler
Jumberca SA
Badalona (Spanien)

Transportunternehmen

'SWISSAIR LUFTFRACHT: Ihr Mittel zur

Erreichung lhrer Marketingziele

Qualitatsprodukte, wie sie die schweizerische Texti-
industrie herstellt, verlangen einen qualitativ hochste-
henden Transport. Ob Einkdufer oder Verkaufer, der
Transportbeniitzer muss (iber zuverldssige Mittel verfi-
gen, seine Guter rechtzeitig und moglichst risikolps
transportieren zu kdnnen. Dabei kann er unter verschl(_e-
denen Transportarten wahlen. In vielen Fallen liegt die
Entscheidung auf der Hand. Art und Volumen des Gu-
tes, Herkunfts- beziehungsweise Bestimmungsort, <_jas
Zeitelement und nicht zuletzt die Transportkosten sind
die wichtigsten Entscheidungskriterien. Oft sind es abel
auch Usanzen, die das Transportmittel bestimmen
Usanzen, die seit langem nicht mehr auf ihre Zweckmas
sigkeit und Wirtschaftlichkeit geprift wurden.

Die Praxis zeigt, dass nicht nur spezifisch hochwertigé
und teure oder sehr dringende Guter per Luftfrach’gl be-
férdert werden, sondern auch normale Handelsguter:
Doch welche Uberlegungen beeinflussen die Entscheide
Uiber die Wahl des Transportmittels?

Eine Swissair DC-10 wird mit Fracht beladen
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