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Kostenseite her Vorteile aufzuweisen vermoégen. Die
Einfuhrung dieser Verfahren in die Praxis steht aber noch
pevor. Diese Einfihrung wird erschwert durch den stark
ins Gewicht fallenden Unterschied im Garncharakter im
Vergleich zu den Ringgarnen. Auch im feinen Sektor ist
nicht damit zu rechnen, dass ein Verfahren auftaucht,
das sehr kostenglinstig Garne mit Ring- oder ringahnli-
cher Struktur zu erzeugen vermag. Auch in diesem Be-
reich ist somit in der schraffierten Zone keine Neuent-
wicklung zu erwarten.

In den Abbildungen 2-4 ist neben den neuen Spinnver-
fahren auch noch das Topfspinnen eingetragen. Beim
Topfspinnen handelt es sich um ein Verfahren, bei dem
das Garn auf konventionelle Art gebildet wird. Demzu-
folge fallt auch der Garncharakter im wesentlichen
gleich aus wie beim Ringspinnen. Obwohl beim Topf-
spinnen deutlich héhere Produktionsgeschwindigkeiten
erzielt werden kénnen, fallen die Garnfertigungskosten
hoher aus als beim Ringspinnen, vor allem wegen dem
sehr hohen Energiebedarf. Das Topfspinnen, als garn-
strukturmassig konventionelles Verfahren, hat deshalb
aus wirtschaftlichen Griinden praktisch keine Erfolgs-
aussichten.

Zusammenfassend muss somit festgestellt werden,
dass kein Verfahren in Aussicht steht, das ringdhnliche
Garne herzustellen vermag mit Fertigungskosten, die
splrbar tiefer liegen als beim Ringspinnen. Dies trifft
ganz besonders im mittleren und feinen Garnbereich zu,
wo sich Abweichungen in der Garnstruktur besonders
stark auswirken.

Wenn also eine Senkung der Garnfertigungskosten ge-
fordert wird, muss auch eine von den Ringgarnen abwei-
chende Garnstruktur in Kauf genommen werden. Aus
den bereits erwahnten Grinden wird damit die Einfiih-
rung eines neuen Spinnverfahrens ausserordentlich auf-
wendig. Dieser Aufwand beschrankt sich nicht nur auf
den Maschinenbauer, der die Verfahrensentwicklung
betreiben muss, sondern dehnt sich aus auf den Spinner
fir die Artikelentwicklung. Zudem ist der Erfolg eines
neuen Verfahrens fragwirdig und kann nicht vorherge-
sagt werden. Fest steht nur, dass im Falle eines Erfolges
der neuen Verfahren dieser Erfolg auf Teilbereiche des
gesamten Spinnereigebietes beschrankt bleiben wird.

Obwohl die Erfolgsaussichten fiir neue Spinnverfahren
nicht sehr rosig aussehen, missen die Bemiihungen zur
Entwicklung neuer Verfahren intensiv fortgesetzt wer-
den, denn eine bessere Wirtschaftlichkeit des Spinnpro-
zesses kann nur Uber neue Verfahren erreicht werden.
Um das sehr schwierige Problem der Entwicklung neuer
Spinnverfahren I6sen zu kénnen, braucht es aber unbe-
dingt eine gute Zusammenarbeit aller interessierten
Kreise, das heisst eine Zusammenarbeit zwischen den
Maschinenbauern, den Forschungsinstituten und vor al-
lem auch den Spinnern.

Dr. H. Stalder
Maschinenfabrik Rieter AG, Winterthur

Wirkerei-/Strickereitechnik

Das echte Kettelsystem: Autolinker

Ketteln war schon immer der Engpass in der Konfek-
tion. Immer weniger ausgebildete Kettlerinnen, welche
eine verhéltnismassig lange Ausbildungszeit von bis zu
1 Jahr bendtigen, sind bereit, das miihsame und schwie-
rige Aufstossen von Hand auf konventionelle Kettelma-
schinen auszufiihren, wobei sie noch mit einer Schéadi-
gung der Augen rechnen missen. Um konkurrenzfahig
zu sein, sind die Konfektiondre heute gezwungen, die
Qualitatsaspekte ihrer Erzeugnisse standig zu verbes-
sern, ohne jedoch dadurch eine Erh6hung des Einstands-
preises ihrer Artikel zu verursachen.

Aus diesem Grunde erscheint eine Umorganisation im
Arbeitsablauf unumgéanglich, und eine Automatisierung
und Rationalisierung im Bereiche des Konfektionierungs-
prozesses wird zur Notwendigkeit.

Das Ketteln ist nach wie vor die Konfektionsart, welche
einen Strickartikel aufwertet und eine erstklassige Qua-
litdt garantiert. Der Steiger Autolinker ist das einzige
Kettelsystem, welches echtes, automatisches und ma-
schengerechtes Ketteln in Serienfertigung ermdglicht,
und dies erst noch mit der viel héheren Leistung, vergli-
chen mit Handketteln.

Das Anwendungsgebiet des Autolinkers umfasst das
automatische Anketteln von V-Ausschnitten, Rund- und
Rollkragen, Armel- und Taillenbiindchen, Knopflochlei-
sten, etc. an Pullovern, Jacken, Récken und anderen
Teilen in den verschiedenen Kettelarten (einfach, umge-
schlagen, Sandwich).

Die Autolinker Konfektionseinheit besteht aus:
Aufstosstisch zur Vorbereitung des Kettelgutes
Rechentransportanlage

KMF Flachkettelmaschine

Der Arbeitsvorgang ist sehr einfach und kann durch eine
ungelernte Arbeitskraft problemlos ausgefiihrt werden,
dank eines Vibrators, mit welchem der Korperteil auto-
matisch auf den Kettelrechen aufgestossen wird.

17/

Beschreibung der Arbeitsmethode:

2 Arbeitskrédfte sind in den Arbeitsprozess integriert:
«A» stosst von Hand Rander auf einen Magazinrechen
auf, welche auf konventionellen Flachstrickmaschinen
hergestellt werden. Die Magazinrechen entsprechen je-
nen, welche auf dem Steiger Ribomat (Maschine zur
Herstellung von Ripprandern und Zutaten mit automati-
scher Ubertragung auf einen Rechen) verwendet wer-
den, mit dem Unterschied, dass die Nadeln abgerundete
Enden haben. Die Draufreihen werden dann gemeinsam
abgezogen und der Magazinrechen ist bereit fiir die wei-
tere Verarbeitung auf dem Autolinker, wo «B» arbeitet.
«B» flihrt die Ketteloperation zu Ende, indem die Rander
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mit einem einfachen Handgriff auf den Kettelrechen
Ubertragen werden und der Korperteil aus Flachstrick-,
Rundstrick- oder Cottonware von Hand mittels eines Vi-
brators automatisch auf den gleichen Rechen aufgestos-
sen wird.

Die Arbeiterin schiebt den vorbereiteten Rechen Gber die
Transportrampe der Kettelmaschine zu, und setzt diese
damit in Betrieb. Der nachste Rechen wird, wahrend der
erste durchlduft, vorbereitet. Die gekettelte Ware wird
automatisch abgestreift, und die Kettelmaschine schal-
tet automatisch ab, bevor der Rechen ganz durchgelau-
fen ist. Anschliessend wird der zweite Rechen der Ket-
telmaschine zugefiihrt und setzt sie wieder in Betrieb.
Sobald der erste Rechen leer ist, werden die Faden mit-
tels einer automatischen Schere abgeschnitten. Dieser
leere Rechen gleitet dann Uber eine andere Rampe zu-
rick, und ist fur die Arbeiterin wieder griffbereit. Es sind
somit nur insgesamt 3 Kettelrechen im Umlauf.

Leistung:

Die Leistung des Autolinkers hangt von der Art und Lan-
ge der zu kettelnden Garnitur ab. Die in der Praxis erziel-
ten Werte zeigen, dass 2 ungelernte Arbeitskrafte die
Leistung von 4 ausgebildeten Kettlerinnen erbringen.
Eine ungelernte Arbeitskraft erreicht bereits nach 1 bis 2
Wochen die volle Produktionsleistung, die ca. 3-5x
grosser ist, als die einer gelernten Kettlerin mit konven-
tioneller Kettelmaschine.

Der Autolinker wird in Teilung E6, E8, E10, E12 und E14
hergestellt. Der einmalige Anschaffungspreis ist nur al-
leine schon im Verhéltnis zur Einsparung an Lohnkosten
ausserst vorteilhaft, und die Amortisationszeit demzu-
folge ist aussergewdhnlich kurz.

T™M/6

Der zweite Schritt in der Automatisation in bezug ayf
das Strick-/Konfektionssystem ist die Ersetzung der
konventionellen Flachstrickmaschinen durch den Stgj.
ger Ribomat (Rénderflachstrickmaschine), wodurch dag
manuelle Aufstossen vollstdndig eliminiert werden
kann.

Intarsia-Banderstrickmaschinen von Steiger AG sind in
modernen, modebewussten Strick- und Konfektionsbe-
trieben wegen ihrer vielseitigen Verwendungsmaglich-
keiten nicht mehr wegzudenken. Leuchtende, sauber
gestrickte Intarsiabadnder bis zu 6-Farben-Reihe stellen
auch den anspruchsvollsten Stricker zufrieden. Mehrfar-
bige Intarsiabander in allen Garnarten werden in ver-
mehrtem Masse in der sportlichen DOB und HAKA
Sport- und Freizeitbekleidung, wie Trainingsanziigen,
Skihosen, Jacken, Schals, Mitzen usw. sowie in der
Kinderbekleidung verarbeitet.

Aus der reichhaltigen und bekannten Fabrikations-Palet-
te von Banderflachstrickmaschinen der Steiger AG, die
eine Vielzahl von Anwendungsmadglichkeiten bieten,
wie z.B. die Maschinentypen:

TM/3-TM/5: fur die Herstellung von Intarsia- und Fan-
tasiebander, Spezialausfiihrungen auch
fur elastische Bander, Maoglichkeiten von
Versatzeffekten

MAP/3: Elektronische  Jacquard-Bandmaschine,
welche auch Knopfleisten oder Taschen
mit Trennvorrichtung strickt

RTM/3: Intarsia Bandermaschine in 3 Farben fir

Milano- und Schlauchgestricke

mochten wir diesmal besonders die vielseitig einsetzba-
re Intarsia-Banderstrickmaschine TM/6 vorstellen.

Hohe Produktion, giinstiger Preis, einwandfreie Quali-
tat, einfache Handhabung sowie rascher Musterwech-
sel sind die Eigenschaften, welche die Steiger-TM/6
Bandermaschine auszeichnen. Selbstversténdlich las-
sen sich mit dieser Maschine auch Unib&ander in hoher
Produktion sowie, dank der vielseitigen Nadelfusskom-
binationen, bis zu 6-farbige Bander mit verschiedensten
Mustereffekten herstellen.

Die Nadelbetten haben 40 cm Nutzbreite und sind mit
Hochfussnadeln und 6-flissigen Stossern bestiickt. Zum
Mustern geniigt es, die nicht benotigten Stosser-Fiisse
abzuscheren. Dank der Strickbreite von 40 cm kdnnen
auch Artikel fir andere Anwendungsgebiete im Sport-
sektor gestrickt werden, wie z.B. Stirnbander, Mutzen,
Armgelenkbénder aus Effektgarnen etc.

Der Schlitten hat 6 Stricksysteme ohne beweglich_e
Schlossteile, und der variable Schlittenhub ermdéglicht je
nach effektiver Strickbreite eine maximale Produktion;
die Strickgeschwindigkeiten sind stufenlos einstellbar
und liegen zwischen 60 und 90 Touren/min.

Die Fadenfiihrer arbeiten ohne Anhalteblécke und sind
mit dem Schlitten verbunden. Auf diese Weise und dan!(
der stufenférmigen Anordnung der Schisser und Plat-
nen kann bei Arbeiten von mehreren Bandern nebenein-
ander die gesamte Nutzbreite von 40 cm optimal ausge-
nutzt werden. Somit kénnen 6 Unibander von 6,5 ¢m
Breite, oder 3 zweifarbige Binder von max. 13 cm, oder
2 dreifarbige Bander von 20 cm Breite gestrickt werden.
Die TM/6 wird in Feinheiten von E6-E14 hergestellt, und
die Produktion variiert je nach Maschinenfeinheit. Mate-
rial und Strickart; in der Feinheit E10 (7 Maschen/cm!
konnen beispielsweise Uber 80 Meter Unibander pro
Stunde gestrickt werden.

Steiger SA, 1891 Vionnaz (VS



mittex 5/83

Schweizer Testinstitut fir die Textilindustrie seit 1846

Textilien machen wir nicht,
aber wir testen sie taglich

Far Industrie und-Handel priifen wir Textilien aller Art, liefern Entscheidungshilfen beim Rohstoffeinkauf,
analisieren lhre Konkurrenzmuster und erstellen offizielle Gutachten bei Streitféllen oder Reklamationen.
Auch beraten wir Sie gerne bei lhren speziellen Qualitatsproblemen.

Gotthardstrasse 61 8027 Zirich Telefon: 01/20117 18

s

Feinzwirne

aus Baumwolle

und synthetischen Kurzfasern
fur hochste Anforderungen
fur Weberei und Wirkerei

Miiller & Steiner AG

Zwirnerei
8716 Schmerikon, Telefon 055/86 15 55, Telex 875713

Ilhr zuverlassiger
Feinzwirnspezialist

Auflosewalzen mit Nadeln
Syst. Burckhardt
fir OE-Rotorspinnmaschinen

« Nadelring leicht austauschbar
« hochverschleissfeste Nadeln
in geharteter Sonderqualitat

e lange Lebensdauer

Patente

S8

Begehrt
weil bewahrt.

(Wir liefern seit vielen Jahren, was andere erst heute
anbieten.)

ITMA’83 Mailand
Halle 17 — Stand A 25

Pfarrgasse 11
CH-4019 Basel/Schweiz
Telex: 63 867

CHR. BURCKHARDT AG

TRICOTSTOEFFE
bleichen

ausrusten

drucken

E.SCHELLENBERG TEXTILDRUCK AG
8320 FEHRALTORF TEL. 019541212

Textilkammfabrik

ZIEGLERTEX

Dr. v.Ziegler & Co.
Talackerstrasse 17, 8152 Glattbrugg ZH
Postfach, 8065 Ziirich
Telefon 01/82927 25, Telex 56036

Member of
EﬂETextil & Mode Center Zurich




153

mittex 5/83

Fortschritte fur die Praxis
der Wirker und Stricker: Nadeltechnologie
von Groz-Beckert

Um den Strumpfwirkern seiner Heimat bessere Nadeln
liefern zu kénnen, die sich nicht mehr verbiegen, nicht
mehr brechen sollten, erlernte Theodor Groz das Nadel-
macher-Handwerk und er6éffnete 1852 seine Werkstatt
in Ebingen. Etwa zur gleichen Zeit begann Ernst Beckert
in Chemnitz, dem Zentrum der séchsischen Wirker, sei-
nen Weg als Nadelmacher. Beide hatten in ihrem Bemu-
hen um Qualitatssteigerung Erfolg. Aus den Werkstat-
ten in Ebingen und Chemnitz wurden Fabriken, die bald
ihre eigenen Produktionsmaschinen konstruierten und
bauten, um Nadeln noch praziser, noch rationeller her-
stellen zu kénnen. Die S6hne der Griinder begannen eine
schrittweise Zusammenarbeit, die Enkel vollzogen 1937
die Fusion, Groz-Beckert ist heute

ein Weltunternehmen mit umfassendem Programm

fihrend in der Herstellung von Prézisionsnadeln fir
Wirk- und Strickmaschinen aller Fabrikate. Uber 50000
Nadeltypen aus 130 Jahren Entwicklungsarbeit umfasst
das Archiv, tiber 10000 werden zur Zeit produziert. Da-
mit ist das Unternehmen in der Lage, fiir jede Maschine,
gleich wann, gleich wo sie gebaut wurde, die genau pas-
sende Nadel zu liefern. Uber 4000 Mitarbeiter sind in
Entwicklung, Produktion und Vertrieb tatig, und ein eng-
maschiges Netz von Verkaufsbiros, Lagern und Ser-
vicestationen ist fur die Kunden dienstbereit. Dank die-
ser Organisation wird Groz-Beckert weltweit geschéatzt
als

ein zuverldssiger Partner der Textilindustrie

der einen wichtigen Beitrag zur Qualitatssicherung und
Kostensenkung leistet. Nadeln gleicher Kennzeichnung
aus verschiedenen Lieferungen kénnen unbedenklich
nebeneinander verwendet werden, denn die Préazision
der Fertigung und die Vielzahl der Kontrollen sichert die
perfekte Uniformitat aller fir die Maschenbildung ent-
scheidenden Masse und damit das wichtigste Qualitats-
merkmal, die makellose Schonheit des Maschenbildes.
Groz-Beckert-Nadeln sind in Material und Konstruktion
vollendet auf ihre Funktion als Prazisionsmaschinenteil
abgestimmt und gehen erst in Serie, wenn sie sich im
Dauertest unter extremen Bedingungen bewéhrt haben.
lhre anerkannt hohen Standzeiten helfen Kosten sparen.
Standige Lieferbereitschaft und kurzfristige Bedienung
tragen dazu bei, Stillstandszeiten zu vermeiden oder zu
verklrzen. Auch die Beratung vor Ort, im Maschinen-
saal des Kunden, gehért zum Service. Unregelméssig-
keiten im Maschenbild oder in der Nadelbenutzung wer-
den mit modernsten Methoden untersucht und die Er-
gebnisse fiir den Maschinenhersteller ausgewertet,
denn Groz-Beckert ist auch

ein bewéhrter Mitarbeiter der Maschinenkonstrukteure

vor allem bei Neuentwicklungen. Héhere Produktionslei-
stungen pro Zeiteinheit ohne Beeintrachtigung des Ma-
schenbildes - diese Forderung des Marktes verbindet
Groz-Beckert und die Maschinenbauer in einer stimulie-
renden Kooperation, die auf Achtung und Vertrauen ge-
grandet ist. Einige Ergebnisse dieser Zusammenarbeit,
Fortschritte, die der Praxis der Wirker und Stricker zugu-
te kommen, seien hier vorgestellt:

Maéander-Niedersteg-Nadeln mit Hochleistungskopf

Um den Wunsch nach héherer Stundenleistung ohne Be-
eintrachtigung des Maschenbildes zu erfiillen, wurden
bei den modernen 30’’-Grossrundstrickmaschinen die
Zahl der Systeme von 24 auf 144 und die Tourenzahlen
von 16 auf Gber 30 U/min. erhoht. Fir diese Maschinen
hat Groz-Beckert neue Nadelkonstruktionen entwickelt
und erprobt, die solche Beanspruchungen auch im Day-
erbetrieb bei hohen Standzeiten aushalten.

Da der Stoss, mit dem die Nadel ausgetrieben wird, das
200- bis 300-fache der Erdbeschleunigung erreichen
kann, musste zum Schutz des empfindlichen Hakens die
Masse der Nadel verringert werden. So entstand (iber
Aussparungen im Schaft die moderne Niedersteg-Nadel
in Maanderform. Sie gewahrleistet durch héhere Langs-
und Querelastizitat eine starke Dampfung der Stosswel-
len.

Um eine noch schnellere und noch exaktere Maschenbil-

dung zu erreichen, hat Groz-Beckert den Hochleistungs-

kopf entwickelt, der sich durch folgende Vorziige aus-
zeichnet:

— VerkUrzter Haken, dadurch kirzerer und leichterer
Zungenkopf.

- Ubergang vom Zungenkopf zum Zungenschaft flacher
und gut ausgerundet, daher geringerer Widerstand
beim Maschenabschlag.

- Flacher Anstieg des Backens, daher keine ruckartige
Beschleunigung der Nadelzunge.

— Zungenricklage mit maximaler Prallddmpfung und
formschlissiger, federnder Einbettung des Kopfes,
daher keine Zungenbriche.

- Polierte Oberflachen im Fadengleitbereich und polier-
ter Hakeninnenbogen, daher glatter Fadenlauf, ein-
wandfreies Gestrick, keine Einlaufzeiten bei neuen
Nadeln!

Maander-Niederstegschaft plus Hochleistungskopf T
diese Kombination ergibt die zur Zeit optimale Nadel fiir
High-Speed-Rundstrickmaschinen.

Seamless-Nadeln fiir h6here Leistung und bessere
Qualitit

Auch bei der weltbekannten «Hofa Spec» fiir die Pro-
duktion von Nahtlos-Strimpfen und -Strumphosen
wurde durch eine systematische Entwicklung vom vol-
len Vorbogen Uber V-Aussparung, Trapezvorbogen und
Maandervorbogen mit Normalschaft die moderne Nadel-
form mit Maandervorbogen und Niederschaft erreicf}t
und dadurch ebenfalls eine Reduzierung der Masse, ho-
here Langs- und Querelastizitat sowie eine Dampfung
der Stosswellen zum Schutz des Nadelkopfes erzielt.

Durch Kombination mit einem Hochleistungs-Nadelkopf,
durch einen ausgeformten Sitz fiir formschliissige, fe-
dernde Riicklage des Zungenkopfes, durch enge Zun-
genfiihrung im Schlitz, die eine volle Deckung des Ha-
kens gewdhrleistet, durch polierte Oberflachen im F?-
dengleitbereich und Polieren des Hakeninnenbogens In
einem zusétzlichen Arbeitsgang wurde die ideale Nade|
fir moderne Feinstrumpf-Automaten mit Drehzahlen bis
zu 1000 U/min. geschaffen.

Alle wichtigen Masse werden bei 100facher Vergrosse:
rung auf Profilprojektoren geprift und damit ein makel-
loses Maschenbild gewahrleistet. Die Seamless-Hoch-
leistungsnadeln brauchen keine Einlaufzeit und zeich'rien
sich durch hohe Standzeiten aus. In einem 4systemigen
Seamless-Automaten mit 900 U/min. macht die Nadel-
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Legenden

1 Entwicklung der Maander-Niedersteg-Nadel
2 Entwicklung des Hochleistungskopfes

3 Prifung einer Seamless-Nadel bei 100facher Vergrésserung auf
einem Profilprojektor 0)

4 Seamless-Nadeln: Entwicklung des M&andervorbogens mit Nieder-
schaft

5 Hochleistungskopf der Seamless-Nadel

6 Zungenf(jhrung im Schlitz und ausgeformter Sitz
fur formschlissige, federnde Riicklage des Zungenkopfes

7 Polierter Hakeninnenbogen

8 Zungenbewegung einer Seamless-Nadel
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USTER®.
Fur bessere Qualitéit und
hohere I.eisiung

o B ® o
«Hier programmieren Sie

Mit leicht verstandlichen Einstellungen am Steuer-
geréat der Garnreinigungsanlage USTER AUTOMA-
TIC®UAM/D4. Uber digitale Wahlschalter bestimmen
Sie ohne zeitraubende Experimente, welche kurzen
und langen Dickstellen aus dem gesponnenen Garnzu
entfernen sind. Ein gewollter Schnitt auf der Spulma-
schine wird Sie weit weniger kosten als ein ungewoll-
ter Fadenbruch auf der Web- oder Strickmaschine —
oder gar ein storender Fehler im fertigen Produkt.

Sollten Sie die Einstellung von Materialart und
Garnnummer in der Eile einmal nicht mit der gewohn-
ten Sorgfalt ausfihren oder gar vergessen: Die auto-
matische Materialzifferkorrektur regelt die Garnreini-
ger USTER AUTOMATIC® UAM/D4 innerhalb kurzer
Zeit auf die richtigen Werte nach. Sie korrigiert auch
dann, wenn sich mittlere Nummer, Materialart und
Feuchtigkeit Uber die Spulpartie hinweg verandern.
Vorteil des hohen Bedienungskomfortes: eine zuver-
lassige und gleichbleibende Garnreinigung.

den wirtschaftlichen Erfolg lhrer Garne».

Ihr Entscheid fur die einfachste der drei Ausru-
stungsvarianten braucht keineswegs endglltig zu
sein. Wenn Sie spéter einmal die Vorteile der automa-
tischen Materialzifferkorrektur nutzen oder DUnnstel-
len erfassen mochten, hélt das Baukastensystem des
USTER AUTOMATIC® UAM/D4 die Teile firden pro-
blemlosen Ausbau bereit. Ebenso einfach lasst sich
das Steuergeradt mit Schnittzéhlern firkurze und lange
Dickstellen sowie Dinnstellen ergénzen.

Der USTER AUTOMATIC® UAM/D4 ist der Indivi-
dualist unter den elektronischen Garnreinigern. Seine
hohe Anpassungsféahigkeit und die vielseitigen Ein-
stellmoglichkeiten machen ihn zum unentbehrlichen
Instrument fur die Herstellung von Garnen hoher Qua-
litdt. Lassen Sie sich durch unseren neuen Prospekt
zeigen, wie Sie die bewahrte USTER AUTOMATIC®-
Messtechnik auch fur Ihren Betrieb nutzen kénnen.

Zellwer
Zellweger Uster AG Telex 53587

CH-8610 Uster/Schweiz

Telefon 01/9406711 04.2.430D
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Buchschacher

... und was hinter diesem kompetenten Namen
steht: das umfassende Angebot an Kopier-

und Ubertragungsverfahren, an Papieren und
Lichtpausmaschinen speziell fir den Zuschnitt.

Inklusive unverbindliche Kundenberatung, inklu-
sive heisser Draht fir Fachauskinfte

(Tel. 01/627171). Und das alles zu Preisen, die
auch bei Licht besehen noch ginstig sind.

Breites Sortiment

an Lichtpaus- und
Ubertragungspapieren
fir jedes Verfahren.

Maschinen und
praktische Arbeitshilfen
fur das Strich- und
Schablonenverfahren

Prompter Lichpausservice,
falls Sie Ihre Schnittbildpausen
nicht selber herstellen wollen

Computer-Gradier- und

Schnittbild-Service

Komplettes EDV-Dienstleistungs-

angebot, umfassend:

- Mithilfe beim Aufbau des
Gradiersystems

- Schnittanalyse

- Schnittschablonen

- Schnittbilder

WAL

OZALID AG

lhr Partner fir Informations-
technik. Ein Pliss-Staufer-
Unternehmen.

Herostrasse 7, 8048 Zirich,
Telex 822250, Telefon 01-62 71 71.
Fax-Nr. 01-64 55 62 (nur fir die
Ubermittlung von Fernkopien).

Ausser Technisches Biiro auch:
Druck e Kopierer e Fernkopierer
* Mikrocomputer e Textverar-
beitung ¢ Moderne EDV-Gesamt-
pakete.

Erstklassige Weltmarken,
exklusiv fir die Schweiz.

Garne

Gugelmann

Gugelmann spinnt

Baumwoll-Qualitdtsgarne

— AK supergekammt Ne 12-40
— 3K supercardiert Ne 8-30
— KK Open-End Ne 6-10

Wollmischgarn «melanetta»

55% Wolle/
45 % Baumwolle supergekdmmt

— far Tricoteure Nm 24-56

Gugelmann farbt

eigene Garne, sowie Fremdgarne im Lohn,
auf Kreuzspulen, unbegrenzte Farbpalette,
beste Echtheiten, nuancenkonform

Gugelmann zwirnt

Rohgarne, gefarbte Garne und im Lohn,
knotenarm

Gugelmann handelt

Gespinste fur HAKA - Storen und Deko -
Polyester texturiert — gasiert — mercerisiert

Besser gent’s mit Gugelmann-Garnen

fir Plisch - Unterwasche - Oberbeklei-
dung - Haushalt — Teppichgarne - Kleider-
stoffe — Deko

Gugelmann & Cie. AG, Roggwil BE

Postadresse: Postfach, 4900 Langenthal
Telefon 063/4812 24
Telex 68 142 gtex ch




1556 mittex 5/83

9 Eine Auswahl von Doppelkopf-Prazisionsnadeln
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zunge 3600 Offnungs- und 3600 Schliessbewegungen
pro Minute, also 60 pro Sekunde = 60 Hz und strickt mit
dieser Geschwindigkeit bis zu 1 Milliarde Maschen.

Doppelkopf-Prézisionsnadeln fir Links-Links-Gestricke

Um auf Doppelzylinder-Automaten, Flach- oder Rund-
strickmaschinen bei Links-Links-Bindungen hohe Stun-
denleistungen, einwandfreie Maschenbildung auch bei
komplizierten Mustern und gleichmassigen Purl-Effekt
auch beim Stricken fester Maschen zu erzielen, wurde
aus dem Zusammenspiel von Faden und Zunge, von Na-
del und Stésser die jeweils zweckmassigste Nadelform
entwickelt und in Dauerversuchen optimiert.

Bei der abgebildeten Lium-Nadel wurde fir das ein-
wandfreie Zusammenwirken von Nadel und Stésser der
Nadelkopf im Stosser zentriert. Dazu erhielt der Haken
eine Zasche, in die der Stosser mit seiner Nase eingreift
und so ein seitliches Ausweichen verhindert. Form und
Material wurden auf Belastungen und Geschwindigkei-
ten abgestimmt, die Uber die Anforderungen der Praxis
hinausgehen.

Auch bei Doppelkopf-Prazisionsnadeln wurde mit mo-
dernen Spezialverfahren eine extreme Geschlossenheit
und Glatte der Oberflache erreicht, so dass die Maschen
leicht und gleichmassig abgeschlagen werden. Das eng-
tolerierte Einpassen der Zunge in den Schlitz und eine
zuverldssige Zungenbefestigung sichern die volle Dek-
kung des Hakens und damit ein stérungsfreies Stricken.

Hochleistungs-Umhéngenadeln

Ein Blick auf die abgebildete Detailzeichnung gentigt,
um zu erkennen, dass Groz-Beckert-Umhangenadeln bis
ins letzte Detail konsequent konstruiert werden. Wie die
Feder eingebaut, verstemmt und gegen Léngszug gesi-
chert, die Form durch Masse und Radien festgelegt
wurde, verrat die Handschrift erfahrener Ingenieure. Sie
haben in Zusammenarbeit mit den Maschinenbauern die
Nadel- und Maschinenkonzeptionen voll aufeinander ab-
gestimmt, so dass heute die genau passende Nadel fir
jede Maschine zur Verfiigung steht, gleich nach wel-
chem Verfahren die Maschen tibertragen werden. So ist
gewéhrleistet, dass die Produktionskapazitidt voll ge-
nutzt und qualitativ hochwertige Ware hergestellt wird.

Die Spezialstahle fiir diese Nadeln und Federn sind das
Ergebnis einer langjéhrigen Entwicklungsarbeit. Nur we-
nige Stahlhersteller sind in der Lage, die hohen Anforde-
rungen an den Reinheitsgrad, wie Masshaltigkeit und die
Oberflichenbeschaffenheit des Ausgangsmaterials zu
erflillen. In gemeinsamer Arbeit wurde die Qualitéit der
Umhéngenadeln so gesteigert, dass sie heute im Test
weit Gber 1000 Lastwechsel pro Minute bestehen.

l?ie Schaftform, hier im Querschnitt dargestellt, ermog-
licht ein leichtes Einschieben der Deckschiene und eine
flichige Anlage. Mit speziellen Verfahren werden her-
vorragende Oberflachenqualitédt sowie enge Toleranzen
In der Schafthéhe und bei den Radien der abgerundeten
Kanten erreicht. Hochbelastbare Haken und fadenfreun-
liche Maschenstiitze sind weitere sorgfaltig errechnete
und erprobte Vorziige.

Mit seinem intensiven Bemiihen um Konstruktions- und
Fenigungsqualitét hat Groz-Beckert Nadellauf und Na-
dfélfﬂhrung im Schloss verbessert, den Verschleiss redu-
Ziert, Warenqualitat und Standzeiten erhoht.

Prézisions-Schiebernadel-Technik flir h6here
Produktionsgeschwindigkeiten

Als Durand im Jahre 1881 das Ende eines R6hrchens ha-
kenférmig ausbildete, einen feinen Draht hindurchschob
und damit den Haken schloss, war die Idee der Schieber-
nadel geboren. 70 Jahre spéater begann Groz-Beckert,
sich intensiv mit diesem Prinzip zu befassen, weil die
Steigerung der Produktionsgeschwindigkeiten neue Na-
delkonstruktionen verlangte und weil eine nur kurze,
schiebende Bewegung, direkt gesteuert, weit hohere
Frequenzen erméglicht als die pendelnde der Nadelzun-
ge. Dank einer dreissigjahrigen Entwicklungsarbeit ist
das Prinzip heute ausgereift und wird zunehmend ge-
nutzt.

Die Abbildung zeigt einige Konstruktionen in histori-
scher Reihenfolge: Eine der ersten Schiebernadeln mit
abgewinkeltem Drahtschieber fur Kettenstiihle, die pa-
tentierte Rib-to-Plain-Nadel fur Cottonmaschinen, eine
Seamless-Nadel mit gestanztem Schieber aus dem
Jahre 1968 und ihre verbesserte Ausfiihrung mit Maan-
derschaft, Schiebernadeln fiir Rundstrickmaschinen und
fir eine Kombination von Rundwirk- und Rundstrickma-
schine sowie die heute gebrauchlichen Schiebernadeln
fur Kettenwirk-, Raschel- und Schusseintragmaschinen.

Gleich nach welchem Prinzip Legung und Maschenbil-
dung in der Maschine erfolgen, Groz-Beckert liefert die
genau passenden Nadeln, die folgende Vorteile der
Schiebernadel-Technik bieten:

— Hohe Produktionsgeschwindigkeit, bis zu 2000 Tou-
ren/min. Typen gegenldufig, daher kurzer Hub,
weiche Bewegungskurve, ruhiger Lauf und niedriger
Gerauschpegel.

- Biegesteife Querschnitte, so dass mit hoher Faden-
und Warenspannung gearbeitet werden kann.

— Lange Lebensdauer, hohe Verschleissfestigkeit durch
Hartverchromung fir Elastikgarne.

— Sicheres Einlegen und Einschliessen des Fadens, pro-
blemlose Verarbeitung von Fasergarnen.

— Einzelnadelaufnahme, daher leichtere Barre und
rascher Nadelwechsel.

Sicherung des Qualititsstandards

Um hochste Nadelprazision und Nadelleistung zu
sichern, hat Groz-Beckert ein wirksames System von
Vorschriften, Kontrollen, Untersuchungen und Tests
aufgebaut, beginnend bei den Forderungen an das Aus-
gangsmaterial und endend bei Kontrollen aller Einbau-
und Funktionsmasse mit elektronischen Messgeréaten,
die zum Beispiel die Einhaltung eines Zungenspiels von
max. 0,003 mm bei Seamless-Nadeln sicherstellen. Ein
erheblicher Teil der Herstellungszeit ist fir die Uberwa-
chung des Produktionsprozesses durch Zwischenkon-
trollen eingeplant. Grundsatz aber ist, Qualitat nicht zu
«erprifen», sondern zu produzieren. Deswegen werden
die Erkenntnisse der firmeneigenen Forschungsarbeit
nur mit Maschinen und Vorrichtungen in die Praxis um-
gesetzt, die wie die Mess- und Priifgerate im eigenen
Haus entwickelt und gebaut werden.

Aber Groz-Beckert weiss auch, dass Qualitat nicht allein
mit technischen Mitteln gewaéhrleistet wird, sondern ab-
héangig ist von den Mitarbeitern, von ihrem Mitdenken
und Mitverantworten. Alte Nadelmacherfamilien aus
Wiirttemberg und Sachsen bilden den Kern der Beleg-
schaft. Grosse eigene Ausbildungswerkstéatten sorgen
Jahr um Jahr far qualifizierten Nachwuchs, und immer
wieder wachsen dem Unternehmen begabte Facharbei-
ter, Konstrukteure und Erfinder zu, die das Ziel «Nadel-
technologie von morgen» als Herausforderung anneh-
men. Groz-Beckert D-7470 Albstadt 1 (Ebingen)
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