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Weberei/
Vorwerkmaschinen

Verfahren zur Herstellung von Ketten
aus glatten synthetischen Filamentgarnen

Ein wesentlicher Teil synthetischer Filamentgarne wird
im textilen Anwendungsbereich heute texturiert verar-
beitet. Die Anteile texturierter Garne sind bei Polyester
mit etwa 75% deutlich hdher als bei Polyamid mit ca.
50%.

Die nicht texturierten Garne kénnen zur Erzielung beson-
derer Effekte nachgezwirnt werden. Der grdssere Teil
davon wird jedoch als glattes Garn vor allem in der Ket-
tenwirkerei und der Weberei verarbeitet. Die in diesem
Bereich in Kettbaumaufmachung weltweit verbrauchte
Menge diirfte bei etwa 0,8 Mill. t/Jahr liegen. Der PA-
‘Anteil ist dabei geringfligig hoher als der PES-Anteil.

In den nachfolgenden Ausfiihrungen werden die fiir die
Kettherstellung aus glatten Garnen in Frage kommenden
bekannten Filamentverfahren einander gegeniiberge-
stellt. Dabei wird vor allem auch auf das von der Firma
Karl Mayer, Obertshausen, entwickelte Streckscharver-
fahren eingegangen.

Filamentgarn-Verfahren

Beim konventionellen Verfahren wird das Garn nach
dem Spinnen auf Streckzwirn- bzw. Streckspulmaschi-
nen verstreckt. Dabei besteht gleichzeitig die Mdglich-
keit, das Garn zu stabilisieren. Das verstreckte Garn
wird dann mit den Ublichen Schér- oder Zettelverfahren
auf Kettbdume bzw. Teilkettbdume gebracht.

Die heute moglichen hohen Aufspulgeschwindigkeiten
in der Spinnerei erlauben eine Integration von Spinnen
und Strecken auch im feineren Titerbereich.

Bekanntlich erhalt die Spinnware bei héheren Spinnge-
schwindigkeiten eine zunehmende Vororientierung. Die-
se kann grundsétzlich so hoch werden, dass die damit
erzielte Orientierung fir bestimmte Anwendungsberei-
che ausreicht. Man bezeichnet diesen Prozess als
Streckspinnen.

Bezliglich der Anwendung weniger problematisch ist es
jedoch, wenn der Faden in einer integrierten Einrichtung
gesponnen, verstreckt und aufgespult wird. Dieser Vor-
gang wird als Spinnstrecken beszeichnet. Wirtschaftlich
sinnvoll ist dies bei feinen Titern aber nur bei Anwen-
dung der heute maximal méglichen Aufspulgeschwin-
digkeiten.

Bei den genannten Varianten werden die Garne nach
dem Spinnen bzw. Verstrecken auf konventionelle Wei-
se zum Kettbaum verarbeitet.

Es besteht aber auch die Méglichkeit, ein Garn in der Fa-
denschar beim Schéren bzw. Zetteln zu verstrecken. Als
Vorlage dafiir kann eine Spinnware mit beliebig hoher
Vororientierung verwendet werden. Dieses Verfahren
wird als Streck-Schéren bezeichnet.

Vergleich der verschiedenen Verfahren

Bedeutung der Spinngesch windigkeit

Mit zunehmender Spinngeschwindigkeit nimmt auch g/
Vororientierung des gesponnenen Filamentgarns zu. Dg |
mit wird die Restverstreckung geringer, und der Spinnt.
ter muss entsprechend feiner werden, um denselbe
Endtiter zu erhalten. Dies bedeutet aber, dass die Pro.
duktionsleistung sich nicht mehr proportional zur Ayt
spulgeschwindigkeit verhélt. Bei Betrachtu.ng der Wit.|
schaftlichkeit von Spinnverfahren sind diese Zusam
menhange von wesentlichem Einfluss. i

Restverstreckung

Spinngeschwindigkeit m/min

|
z |
12 3 4 5 6 x10°
Abb. 1 Restverstreckung als Funktion der Spinngeschwindigkeit ‘
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Abb. 2 Produktion/Spinndiise als Funktion der Spinngeschwincﬁgkeit

Abb. 1 zeigt die Restverstreckung, also das Verhéltns
von Spinntiter zu Endtiter, in Abhangigkeit von d
Spinngeschwindigkeit. In Abb. 2 ist die daraus errechné
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te Produktion/Spinndiise ebenfalls in Abhéngigkeit der
spinngeschwindigkeit fur einen Endtiter dtex 100 darge-
stellt. Aus dieser Abb. ist die Produktion/Spinndise
beim Spinnstrecken ebenfalls zu ersehen.

Beide Abbildungen zeigen die Verhéltnisse fir Polyester;
Polyamide verhalten sich aber grundséatzlich gleich.

Der pro Spinnschacht mdgliche Polymerdurchsatz ist
ginerseits begrenzt durch den ohne Qualittseinbusse
moglichen maximalen Filterdurchsatz und durch die Ab-
kiihlbedingungen nach der Dise. Bei feineren Titern
wird deshalb mit mehr Faden pro Spinnschacht gespon-

nen.

Pro Faden steht denn fir die Aufspulung und auch flr
die evtl. Verstreckeinrichtung weniger Raum zur Verfi-
gung. Dies erschwert die Handhabung, so dass beson-
ders bei sehr hohen Spinngeschwindigkeiten die bzgl.
des Polymerdurchsatzes mdoglichen Fadenzahlen pro
Spinnschacht nicht mehr ausgenutzt werden kénnen.
Auch diese Voraussetzungen miissen bei der Betrach-
tung der Wirtschaftlichkeit hoher Spinngeschwindigkei-
ten berlicksichtigt werden.

Bei htheren Spinngeschwindigkeiten kann es zweck-
méssig oder auch notwendig sein, einen hdherwertigen,
besonders gleichmassigen und reinen Rohstoff zu ver-
wenden.

Qualitdtsvergleich

Mit hoheren Spinngeschwindigkeiten nimmt die Zug-
kraft in den Faden infolge der wachsenden Luftreibung
zu. Damit wird der Einfluss von Unregelméssigkeiten in
der Stromung der Kihliuft unter der Diise geringer. Mit
hoher Geschwindigkeit gesponnene Garne haben des-
halb generell eine bessere Uster-Gleichmassigkeit. Dies
kann sich auch auf die farberische Gleichmassigkeit am
laufenden Faden glinstig auswirken.

Bei hoheren Spinngeschwindigkeiten nimmt zwar die
Vororientierung zu, die insgesamt mégliche Orientierung
geht jedoch zuriick. Dies bedeutet, dass die im Garn er-
rgichbare Festigkeit mit zunehmender Spinngeschwin-
digkeit geringer wird. Diese Erscheinung ist weitgehend
unabhéngig davon, ob getrennt oder in einem integrier-
ten Prozess verstreckt wird.

Beim konventionellen Verfahren kénnen die Spinn- und
Streckbedingungen so gewahlt werden, dass je nach
Anforderung des Anwenders entweder hohe Festigkei-
teq erreicht werden oder aber die wirtschaftlichste
Spmngeschwindigkeit gefahren wird. Durch eine zu-
satzliche Stabilisierzone kann die Héhe des Rest-
schrumpfs beeinflusst werden.

Die heute erreichbaren Aufspulgeschwindigkeiten fiih-
ren beim Streckspinnen zu Werten fiir Festigkeit und
Dehf}ung, die in vielen Anwendungsgebieten nicht ak-
Efjptlert werden. Infolge der geringeren Orientierung
d:nnFen schon verhiltnismassig kleine Schwankungen in
Verrd adenzugkra}_ft z.B. beim Aufspulen zu bleibenden
e ehnungen fiihren. Die hdheren Restschrumpfwerte
onnen ebenfalls problematisch werden.

[lllgitt gef verh?;iltnisméssig ge__ringen Spinngeschwindig-
dor aueflm Sglnnstrecken erh.alt- man in Verbindgng mit
DehnunWendlgen \/erstreckemnc_htung Fe_stigkelts~ und
da gswerte, die normalerweise ausreichen und den

ur maximal erreichbaren Werten recht nahe kommen.

é\;hcehn der Restschrumpf lasst sich damit gut beherr-

Fur das Streckschédren kénnen, wie auch beim konven-
tionellen Verfahren, fir die Anwendung optimale Spinn-
und Streckbedingungen ausgesucht werden. Festigkeit
und Dehnung liegen damit ebenfalls im optimalen Be-
reich.

In der Anlage von Mayer ist nach der Verstreckung eine
Stabilisierzone vorgesehen. Der Restschrumpf kann da-
mit in weiten Bereichen gesteuert werden.

Die Verstreckbedingungen in der Fadenschar dirften im
Vergleich zur Einzelverstreckung grundsatzlich einheitli-
cher werden, da die grossen Heizer besser zu regeln sind
als die vielen einzelnen Elemente. Dies wird sich beson-
ders auch in der Stabilisierzone glinstig auswirken.

Es ist bekannt, dass durch einfaches Umspulen die Fa-
denqualitdt bzgl. Kapillarverletzungen und Flusen ge-
schadigt wird. Schon deshalb muissen integrierte Pro-
zesse bzgl. der Fadenreinheit deutliche Vorteile haben.

Dies gilt ganz besonders flir das Wegfallen des Streck-
zwirnens. Bei den dblichen, sehr hohen Streckge-
schwindigkeiten und den dabei auftretenden extremen
Unterschieden in der Laufergeschwindigkeit wird das
Garn in diesem Bereich doch recht stark beansprucht.
Andererseits fuhren diese Unterschiede aber auch zu
grossen Schwankungen in der Aufwindespannung und
damit zur Gefahr von Orientierungsunterschieden im Zu-
sammenhang mit dem Aufwindespiel. Diese konnen
sich bzgl. der Farbgleichméssigkeit ebenfalls unglinstig
auswirken.

Andererseits erhilt das Garn beim Streckzwirnen
zwangslaufig eine Zwirndrehung. Wenn diese auch un-
terschiedlich und sehr niedrig ist, so bewirkt sie doch
eine deutliche Verbesserung des Fadenschlusses dieser
Garne.

Bei allen anderen hier besprochenen Verfahren haben
die Garne Uberhaupt keine Drehung, wenn man die wirk-
lich sehr geringe Drehung infolge des Uber-Kopf-Abzie-
hens der Spule beim Abarbeiten vernachlassigt. Das hat
zur Folge, dass wegen des dadurch bedingten mangeln-
den Fadenschlusses Verarbeitungsprobleme auftreten
kénnen.

Normalerweise wird dieser Nachteil durch punktférmi-
ges Verwirbeln einzelner Filamente des Garns in mehr
oder weniger grossen Abstanden behoben.

Tab.1 Qualitdtsmerkmale der Verfahren
Qualitdtsmerkmal Verfahren

1 2 3 4
Festigkeit/Dehnung + - 0 o/ +
Schrumpf 0 - (6] +
Fadenreinheit - —+ + + +
Usterwert (¢} + + +
Farbgleichméssigkeit - [0] + +
Fadenschluss + - - o/ +

= Spinnen — Strecken — Scharen

= Streckspinnen - Schéren

= Spinnstrecken — Schéaren

= Spinnen — Streckschéren

+ + sehr gut, + gut, - weniger gut, O befriedigend

BN

Damit kénnen Garne ohne jegliche Drehung sogar ohne
Schlichten kettgangig gemacht werden. Allerdings hat
das Verfahren einen schwerwiegenden Nachteil. An den
Verwirbelungspunkten erscheint das Garn optisch din-
ner. Deshalb sind diese Punkte manchmal in der Fertig-
ware auch zu sehen.
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Die Arbeitsgeschwindigkeit ist beim Streckschéren ver-
gleichsweise niedrig. Die Verstreckung erfolgt_ deshalb
ausgesprochen schonend. Darauf ist vermutlich auch
die in den bisherigen Versuchen immer wieder gefunde-
ne aussergewdhnlich gute Garnreinheit zurlickzufihren.

In Verbindung mit dem grossen Abstand zum Kettbaum
ermdglicht. diese niedrige Geschwindigkeit grundsatz-
lich die Anwendung von Préparationssystemen, die
auch bei ungedrehten Garnen einen schlichtedhnlichen
Fadenschluss ergeben. Damit konnte die Verwirbelung
entbehrlich werden und die damit zusammenhangenden
Probleme entfallen.

Quasi gratis erhalt man wegen der extrem gleichmassi-
gen Zugkraft in den einzelnen Filamenten eine Kett-
baumqualitat, die mit den herkdmmlichen Verfahren
nicht zu erreichen ist. Durchmesserabweichungen zwi-
schen den einzelnen Bdumen sind bei gleicher Scharlan-

ge kaum messbar, und die Baumoberflache ist vl
glatt.

In Tab. 1 sind die einzelnen Qualitdtsmerkmale der ver.
schiedenen Verfahren vergleichend gegenlbergestellt.

Kostenvergleich

Neben der Qualitdt des Erzeugnisses spielen bei eing
Wirtschaftlichkeitsbetrachtung vor allem auch die Ko.
sten eine Rolle. Fiir einen Kostenvergleich verschiedeng
Verfahren reicht es dabei aus, nur die verfahrensspezifi
schen Kosten zu betrachten. Dies sind in der Regel Kapi-
tal-, Lohn-, und Energiekosten sowie Erhaltungsauyt
wand. Sicher spielen dabei hdufig auch die Rohstoffein
satzkosten, in denen u.a. die Hohe des Abfalls zum Aus-
druck kommt, eine Rolle. In der nachfolgenden Betrach.
tung sollen diese jedoch ausgeklammert werden, da
hierfiir noch zu wenig Unterlagen vorliegen.

Abb. 3 Verhaltnis der Fertigungskosten als Funktion des Titers, 3-Stu-
fen-Verfahren = 100%

1 Spinnstrecken — Schiren, 2 Streckspinnen — Scharen, 3 Spinnstrek-
ken — Scharen, 4 Schnellspinnen - Streckschiren

AL.J.f dieser Basis wurden die Fertigungskosten fir die er-
wahnten Verfahren und verschiedene Titer ermittelt.

Die einzelnen Verfahrensparameter sind in Tab. 2 zu-
sammengefasst. Dazu ist zu bemerken, dass die Héhe
der Geschwindigkeit fir das Streckschiren recht niedrig
angenommen wurde. Voraussichtlich lassen sich hier
n_och wesentlich héhere Werte realisieren. Die in den
bisherigen Versuchen erreichten sehr geringen Faden-
brgchzahlen und der aussergewdhnlich hohe Nutzeffekt
stlitzen diese Erwartung. Damit wird auch die Uberwa-

fhung mehrerer Anlagen durch eine Schéarerin erleich-
ert.

In Abb_. 3 sind die so ermittelten Fertigungskosten der
verschiedenen Verfahren im Verhiltnis zum konventio-

Tab.2 Verfahrensparameter
Spinnen - Strecken Streckspinnen Spinnstrecken Schnellspinnen
Scharen Scharen Schéren Streckschéaren
Enditer (dtex) 20 40 80 160 20 40 80 160 20 40 80 160 30 40 80 160
Spinngeschwindigkeit
(m/min) | 1800 1800 1800 1800 | 5000 5000 5000 5000 | 5000 5000 5000 5000 | 3500 3500 3500 3500
Féden/Spinnschacht 8 8 8 4 8 8 8 4 8 8 8 4 16 16 8 4
Spinnspulengewicht (kg) 5 5 12 16 5 5 5 12 5 5 5 12 6 6 15 3
Streckgeschwindigkeit
(m/min) | 1300 1300 1300 1300
Streckkopsgewicht (kg) 3 3 3 3
Schargeschwindigkeit
(m/min) | 1000 1000 1000 1000 | 1000 1000 1000 1000 | 1000 1000 1000 1000 | 600 600 600 600
Kettfadenzahl 1200 1200 1200 1200 | 1200 1200 1200 1200 | 1200 1200 1200 1200 | 1200 1200 1200 1200
e T A —— . 1 nellen Verfahren fir verschiedene Titer zur vergleichen
den Bewertung der Verfahren dargestelit.
% Es ist festzustellen, dass die integrierten Verfahren in
Vergleich zum konventionellen 3-Stufen-Verfahren
751 deutliche Kostenvorteile aufweisen. Dabei ist das
B Streckschéren noch giinstiger als das Spinnstrecken.
p Dies gilt besonders fiir die feineren Titer.
50 .
4 Streck-Schir-Anlage (Karl Mayer)
Die Streck-Schéranlage besteht aus dem Gatter, der
25 Verstreckungseinheit und einer modifizierten Direkt
scharmaschine Typ DSST (Abb. 4 + 5). Die nachfolgen
de Beschreibung betrifft die Maschinenausfiihrung, wi
. . ) sie zur Verstreckung von PES-Garnen verwendet wird
20 40 80 Titer dtex 740 fEme Variante zur Verstreckung von PA-Garnen, die sich
in der Ausflhrung der Verstreckungseinheit untersche

det, istin der Entwicklung.

Abb. 4 Gesamtansicht der Streck-Schér-Anlage
(Karl Mayer, Obertshausen)
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Abb. 5 Querschnitt der Streck-Schar-Anlage

Als Gatter fir die Aufnahme der Garnkorper der teil-
orientierten Garne, meist Grossraumspulen, eignen sich
entweder Drehrahmengatter «GD» oder Wagengatter
«GW».

Technische Daten der Anlage

Schargeschwindigkeit bis 600 m/min
Fadenscharspannung bis 600 N
Fadenzahl bis 1600

typenabhéngig 1000-1650 mm
Flansch 800 mm (32"")

Breite bis 1250 mm (50 "’) oder
2 Teilkettbdume gleichzeitig a
530 mm = 21"

Anschlusswert 60 kVA

Install. Antriebsleistung 15 kW (bei 600 m/min}
Antriebs- und Heizleistung 18 kW

beiz.B. 1200 Fdn.
dtex 76, 500 m/min
Zubehdr wahlweise

Arbeitsbreite der
Streckeinheit

Oleinrichtung, lonisationsanlage,
opt./elektronische
Uberwachungsgeréte
serienmassig GD- oder GW-
Ausfiihrung mit KFD-Fadenspanner

Gatter

Wichtige Voraussetzungen fiir die einwandfreie Verar-
bgitung teilorientierter Garne ist eine gleichméssige und
n}edrige Fadenspannung beim Einlauf in die Verstreck-
einheit. Diese wird durch den Mayer-Kompensations-
Fadenspannungsregler « KFD» erfiillt.

/{\ll)ib 8 Verstreckeinheit
inlaufwalze, 2 Auslaufwalze, 3 +4 Heizplatten, 5 Streckspin

Die Verstreckungseinheit (Abb. 6) besteht aus je zwei
Doppelwalzenpaaren. Die Geschwindigkeit der Auslauf-
walzen wird vom Hauptantrieb vorgegeben. Diejenige
der Einlaufwalzen wird durch ein stufenlos regelbares
Planeten-Getriebe entsprechend der gewlinschten Ver-
streckung eingestellt. Zwischen Einlauf und Auslauf
sind zwei schrdg gestellte Heizplatten angeordnet, dar-
Uber als Umlenkung der Streckpin, an dem der Streck-
punkt fixiert ist. An der ersten Heizplatte wird die Faden-
schar auf die geeignete Verstreckungstemperatur er-
warmt. Die zweite Heizplatte dient der Fixierung. Die
Einlaufwalzen (1) und die Auslaufwalzen (2) sind an ein
gemeinsames Heiz- und Kuihlsystem angeschlossen
(Abb. 7). Die erwadrmte Fadenschar gibt einen erhebli-
chen Teil ihrer Warme an die geklhlten Auslaufwalzen
ab. Die darin befindliche FlUssigkeit fihrt die dabei auf-
genommene Warme Uber die Einlaufwalzen der einlau-
fenden Fadenschar zu. Dabei kihlt sich die Flissigkeit

[I
il

Abb. 7 Heizung

Abb. 8 Streckpin
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Die mit diesem System erzielte Wé&rmerlickgewinnung
betrdgt in Abhangigkeit von der Temperatur der 2. Heiz-
platte bis zu 40% der aufgewandten Primérenergie. Die
Temperatur der Umlaufflissigkeit wird durch eine exak-
te Regelung stabilisiert.

Die Heizplatten (3 und 4) sowie die Aktivhélfte des
Streckpins (5) werden nach dem Siedepunkt-Prinzip be-
heizt. Damit wird eine Uber die ganze Breite der Faden-
schar sehr konstante Temperatur erreicht.

Beim Stop der Anlage werden synchron zur Fadenge-
schwindigkeit sowohl die Heizplatten durch ein pneuma-
tisches System von der Fadenschar abgesenkt als auch
der Streckpin um 180° geschwenkt, so dass die Faden-
schar nach dem Stillsetzen nicht Gberheizt werden kann.

Beim Wiederanlaufen der Maschine werden die Heizplat-
ten proportional zur erreichten Geschwindigkeit wieder
an die Fadenschar herangefiihrt und der Streckpin zu-
rickgedreht.

Mit diesem System wird erreicht, dass beim Stillstand
keinesfalls eine Schadigung der Filamente auftreten
kann. Die Beeinflussung ist dabei so gering, dass Still-
stdnde in der Regel nicht einmal zu farberischen Un-
gleichmassigkeiten flhren.

Die Direktschdrmaschine ist im Grundaufbau mit der be-
wahrten DS 50/32 vergleichbar. Der wesentliche Unter-
schied besteht darin, dass der Baumantrieb durch die
Streckeinheit Uber ein zwischengeschaltetes, stufenlos
regelbares Getriebe erfolgt.

Fir den Hauptantrieb von Streckeinheit und Schéarma-
schine ist ein Gleichstrommotor vorgesehen. Dieser
befindet sich in der Streckeinheit. Die mechanische Ver-
bindung zur Scharmaschine erfolgt Uber eine Kardan-
Welle und ein PIV-Regelgetriebe. Die Regelung der
Baumdrehzahl erfolgt durch die elektronisch erfasste Fa-
denscharspannung. Diese kann zwischen Streckeinheit
und Schdrmaschine beliebig eingestellt werden.

Ein synchronisiertes und programmiertes Bremssystem
sorft fur gleich kurze Bremswege in jeder Schérphase.
Damit wird mit Sicherheit verhindert, dass ein evtl. ge-
brochenes Fadenende auf dem Baum auflduft.

Dr.-Ing. F.Maag
Kelkheim

Sonderdruck aus Chemiefasern/Textilindustrie 34/86 (Marz 1984)
173-178
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500 Dimensionen
ab Lager Zirich
lieferbar

Aladin AG. Diici

Claridenstrasse 36 Postfach 8039 Ziirich  Tel. 01/2014151

Anforderungen an eine leistungsfahige
Webketten-Kniipfanlage

1. Einleitung

Wichtigstes Ziel des maschinellen Anknlpfens vy
Webketten ist es, die zeitraubende Arbeitsweise vq
Hand zu umgehen. Eine leistungsfahige Webketten
Kntipfmaschine soll ferner in der Lage sein, verkreuz
Faden sowie Doppelfdden zu erkennen und dadurch zy
Qualitatssicherung in der Weberei beizutragen.

Moderne Webereien sind auf hohe Produktionsleistun.

gen angewiesen. Die steigenden Schusseintragsie

stungen fihren jedoch zu haufigerem Kettwechsel un

folglich zu vermehrten Stillstdnden. Dabei gilt es, dg

kostspieligen Produktionsunterbriiche auf ein Minimun

zu senken. Die wichtigsten Anforderungen an eine

leistungsfahige Webketten-Knliipfmaschine lassen sich

deshalb wie folgt zusammenfassen:

® Das Auf- und Abristen der Webketten auf dem
Kniipfgestell soll mit einem minimalen Zeitaufwan(
moglich sein

® Wihrend des Knlipfvorganges dirfen keine verkreuz
ten Kettfaden und Doppelfaden auftreten

@ Kniipfanlagen sollen eine ergonomische Handhabung
ermdoglichen und einfach zu bedienen sein

® Garne aus verschiedenen Materialien, von der fein
sten bis zur grobsten Nummer, sollen mdglichst mit
der gleichen Maschine geknlpft werden kénnen.

® Beim Arbeiten aus dem Fadenkreuz 1:1 soll die Ma
schine bei auftretenden Doppelfdden sicher abstellen

® Knupfgestelle missen sich leicht verschieben und
positionieren lassen

2. Beschreibung der Webketten-Kniipfanlage Uster
Topmatic®

2.1 Die Knilipfmaschine

Die Ust(_er Topmatic® (Bild 1), vor wenigen Jahren in den
Webereien €ingefiihrt, erfiillt diese hohen Anforderun
gen. Einige ihrer herausragenden Merkmale sind nach
stehend etwas ausfihrlicher beschrieben:
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o Drehzahl (1/min)
Ausbaustufen Modellreihe A Pos.| x=Verzégerung
X 1 0
- nmax. — 2 11
Grundmodell fiir TPM -\
Webketten ohne |= \ 3 3
Fadenkreuz 200 \ L7
\ 5 |15
e — .
Bausatz TPG10 \
zum Ausbau des Grund- TPM TPM
modells fiir universelles 200 +| TPG10 |= 201 \
Kniipfen mit oder ohne ) \
Fadenkreuz 1:1 n min. N 1
. . Zei
Bausatz TPG 20 Repetierbeginn it(t)
zum Ausbau des Grund- L
modells fir universelles
Kniipfen mit oder ohne TPM TPM Eingestellte Repetierzahl
Fadenkreuz. +| TPG20 |= — -
Einstellbar fur Fadenkreuze 200 210
1:1bis 4.4, Steuerung Bild 3 Eingestellte Repetierzahl + Verzogerung
bei unregelmassigen Faden- —
kreuzen durch Lochband
2.2 Die Kniipfgestelle
Bausatz TPZ 1 — + | TPG 20 — Eine deutht_:he H"erabs_etzung der Stillstandszeiten von
Zusatzeinrichtung flr 500 =| 200 Webmaschinen ldsst sich durch Verwendung des teilba-
Boucle-Garne +| TPZ1 ren Knlpfgestelles fir Halb-Webketten und den gleich-
zeitigen Einsatz von zwei Knipfmaschinen Uster Top-
matic® erreichen (Bild 4).
Lochbandset
2ur Herstellung der Lochbénder, lieferbar fur die Modelle TPM 210
und TPM 220

Wie die Zusammenstellung (Bild 2) zeigt, kann das
Grundmodell jederzeit den geédnderten Verhéaltnissen an-
gepasst werden. Beispielsweise bei Umstellungen im
Artikelsortiment. Durch Einbau der entsprechenden Fa-
dentrenngruppe lasst sich das Basismodell zur universell
einsetzbaren Maschine ausbauen.

Beim Arbeiten mit dem Modell TPM 201 und einem Fa-
de_nkreuz 1:1 in der oberen und unteren Fadenschicht
zeigt eine Leuchtdiode die Lage des Doppelfadens an.

dDer Fehler kann so rasch gefunden und beseitigt wer-
en.

Tritt ein Doppelfaden auf, legen die Modelle TPM 210
und 220 zusatzlich den zu trennenden Faden von der Fa-
g!enschicht frei. Die Funktion der Doppelfadenabstellung
Im Fadenkreuz ist bei diesen Modellen auch dann gege-

ben, wenn nur eine der beiden Fadenschichten ein
Fadenkreuz aufweist.

Besondere Aufmerksamkeit wurden auch der Maschi-
nensteuerung und Funktionsiiberwachung geschenkt.
Die Anwendung moderner Elektronik erméglicht zusétz-
liche Regelfunktionen, die sich mit herkémmlichen, elek-
tro-melchanischen Steuerungen nicht verwirklichen las-
sen. Blld 3 zeigt eine dieser Funktionen: Die wihlbaren
R_’3petler- und Drehzahlvariationen. Lasst sich ein Faden
nicht sogleich abteilen, wird die Drehzahl herabgesetzt,
d-h.l de.r Abteilvorgang wird mit einer niedrigeren Dreh-
éaha wiederholt. Kann der Faden beispielsweise nach
€M zweiten oder dritten Repetiervorgang abgeteilt
‘S’\;e!rlden, erhoht sich die Drehzahl wieder auf den einge-
F{eedten. Wert. Mit einem Stufenschalter lasst sich die
A 1uk’tlon der Drehzahl verzdgert einschalten (nach
+ 1,3, 7 oder 15 Kniipfversuchen).

Zu den besonderen Vorteilen des Uster®-Webketten-
vorbereitungs-Systems zadhlen ferner die speziellen
Klemmkamme, wodurch sich die Webketten mit einem

Minimum an Fadenverkreuzungen aufspannen und an-
knUpfen lassen (Bild 5).

Bild 5
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3. Ein Beispiel aus der Praxis

Umfangreiche Betriebsversuche haben gezeigt, dass
beim Anknipfen von Halbwebketten mit einem teilbaren
Knipfgestell — im Vergleich zur Arbeitsweise mit einer_n
normalen Gestell — eine deutliche Zeiteinsparung errei-
chen lasst. Die Ergebnisse einer solchen Testreihe sind
in der nachfolgenden Tabelle festgehalten.

100 Sulzer 153"

Baumwolle,

Ne 7,0, 4000 Faden pro Kette

an 7 Maschinen pro Schicht. Dies
entspricht 14 anzukniipfenden
Webketten pro Schicht.

Webmaschinenpark:
Kettmaterial:

Kettwechsel:

Variante A (1 Person)

1 Kniipfgestell, Typ TPF-20, fur 200 cm Arbeitsbreite
1 Knlipfmaschine Uster Topmatic®, Typ TPM 201

— Vorbereiten: 2x 25’ = 50 Minuten
- Kniipfen: 2x 9’ = 18 Minuten
— Abristen: 2x 4’ = 8 Minuten
— Durchziehen: 25 Minuten

Zeitbedarf total: 101 Minuten

Variante B (2 Personen)

1 teilbares Knlpfgestell, Typ TPFC2-2020, fiir 2 x 200
cm Arbeitsbreite
2 Kniipfmaschinen Uster Topmatic®, Typ TPM 201

— Vorbereiten: 1x25’ = 25 Minuten
- Knipfen: 1x 97 = 9 Minuten
- Abristen: 1x 4’ = 4 Minuten

— Durchziehen:
Zeitbedarf total:

25 Minuten
63 Minuten

Wie das Beispiel zeigt, l4sst sich die Stillstandszeit der
Webmaschinen pro Kettwechsel — beim Arbeiten nach
Variante B — um 38 Minuten verkiirzen.

4. Zusammenfassung

Mit der Uster Topmatic® und dem Uster®-Webkettenvor-
bereitungs-System steht den Webereien eine Webket-
ten-Kniipfanlage zur Verfiigung, die durch vielseitige
Anwendungsméglichkeiten, einfache Handhabung und
hohe Leistungsfahigkeit besticht. Die vielféltigen Erwar-
tungen von Webereien, die auf hohe Gewebequalitat
und Wirtschaftlichkeit achten, werden durch die Anlage
erflllt.
Zellweger Uster AG
CH-8610 Uster

Bekleidung/Konfektions-
technik/Einlagen

Die Bekleidungsindustrie hat Probleme -
aber nicht unlosbare

Die Bekleidungsindustrie verzeichnet gegenwartig eing
mehr oder weniger stabilen Geschaftsgang. Dem Ayt
schwung, der sich im 2. Semester 1983 abzeichnet
und bis Mitte 1984 erfreulich fortsetzte, folgte in dey
letzten Monaten, zum Teil witterungsbedingt, eine Phs
se der Stagnation. Mit dem stagnierenden Markt ver.
schaérfte sich gleichzeitig der Verdrangungswettbewerh,
Die konjunkturelle Lage kann derzeit nicht allgemeingi-
tig umschrieben werden; sie ist vielmehr von Firma z
Firma unterschiedlich. Modisch bedingt haben sich
einige Schwankungen nach Artikelgruppen ergeben. Dis
Ertragslage der Unternehmen hat sich zwar gegenibe
den Vorjahren leicht verbessert, ist jedoch im allgems
nen nach wie vor ungentigend. Dieser Zustand ist be
denklich, da in ndchster Zukunft Investitionen notwen
dig sind, um mit der Technologie (z.B. automatisierte
Zuschnitt mit Laserstrahl, neue Gradierungssysteme
u.a.m.) Schritt zu halten und die Standortvorteik
Schweiz wieder vermehrt zu nutzen.

Belebter Aussenhandel

In diesem Zusammenhang drangt sich auch ein kurzer

Rickblick auf den Bekleidungsaussenhandel (ohne
Schuhe) im Jahre 1984 auf. Deutlich erkennbar ist eine
starke Belebung in beiden Richtungen. Die Einfuhren
nahmen um 15,6 % auf 3218 Mio. Fr., die Ausfuhren um
9,2% auf 652 Mio. Fr. zu. Daraus resultiert ein um 379

auf 2566 Mio. Fr. angestiegener Einfuhriiberschuss. An|

den Mehreinfuhren von 433 Mio. Fr. sind die Fernostian-

der mit 151 Mio. Fr. beteiligt und hier insbesonder
Hongkong mit 98 Mio. Fr. (+32%). Hohe Wachstums-|

raten erreichten ausserdem Siidkorea mit 29%, Taiwan

mit 34%, China und Macao mit je 45%. Unter den Fer

o§tléndern féllt neuerdings Sri_ Lanka mt beachtlichen |
Lieferungen auf (5,6 Mio. Fr.). Uber die wichtigsten aus- |

léndischen Herkunftslander orientiert die Tabelle 1.

Die wichtigsten auslindischen Lieferanten von Bekleidung
(ohne Schuhe)
1974 1982 1983 1984  1983/1984
Mio.Fr.  Mio.Fr.  Mio.Fr.  Mio.Fr. +-
BRD 3660 7964 7920  886,3 +11,9%
Italien 2424 . 5961 6090 6826 +12,1%
Hongkong 1236 3132 3075 4050 +31,7h
Frankreich 2624 2862 2938  331,8  +129%
Osterreich 1806 1902 1960  202,3 + 3.2%
Siidkorea 8,3 74,5 82,1 1059 +29,0%
Grossbritannien 1314 94,3 87,6 97,8 +11,6%
Portugal 62,0 57,1 66,9 91,7 +37,1%
Belgien/Luxemburg 37,7 31,6 33,7 37,7 +11,9%
Tiirkei 3,0 11,1 18,1 32,0 +76,5%
Tabelle 1

Die neuesten Ausfuhrzahlen lassen allerdings auch deut
lich werden, dass die Anstrengungen der schweizet
schen Beklerdungsindustrie, in vermehrtem Masse I

Ausland Fuss zu fassen, nicht vergeblich waren. M”,
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