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Webereitechnik

Zwei Jahre Erfahrung
mit Luftdiisen-Webmaschinen

(Zusammenfassung eines Vortrages von M. Jomard, Direktor der
Firma Victor Perrin, F-88290 Saulxures sur Moselotte)

Einleitung

Gegrundet Mitte des 19. Jahrhunderts, hat sich die Fir-
ma Victor Perrin zu einer Spezialistin in der Herstellung
von Stoffen fir Freizeit- und Sportbekleidung sowie
Heimtextilien entwickelt. Im eigenen Betrieb, der 450
Angestellte beschaftigt, wird Baumwolle und Baumwol-
le/Synthetik kardiert und auf Open-End- und Ringspinn-
maschinen zu Garnen im Bereich von Nm 16-74 ver-
sponnen. Schiitzen-, Greifer-, Projektil- und neuerdings
Luftdisen-Webmaschinen verweben im 3-Schicht-Be-
trieb das Garn zum fertigen Gewebe.

Die Erfahrungen mit den Luftdiisen-Webmaschinen be-
ruhen auf der Verarbeitung von Garnen zwischen Nm 20
und Nm 34. Der Betriebsnutzeffekt liegt zwischen 87
und 91%, wéahrend der Webernutzeffekt zwischen 92
und 94 % liegt.

Die Saurer 600-Anlage

Luftdiisen-Webmaschine Saurer 600: Referenzanlage in Frankreich.

Die Anlage umfasst zurzeit 30 Luftdiisen-Webmaschi-
nen des Typs Saurer 600, ausgeristet mit Mischwechs-
lern und Schaftmaschinen.

Die erforderliche Druckluft wird durch einen Schrauben-
kompressor mit nachgeschaltetem Trockner gespeist.
Dabei mag es interessieren, dass kein Back-up-System
vorhanden ist; der Kompressorhersteller offeriert einen
derart guten Service, dass von einer Reservedruckluft-
versorgung Abstand genommen werden konnte. Die
Webmaschinen sind an ein Barco-EDV-System ange-
schlossen und ein «Overhead-Cleaner» sorgt fiir eine re-
gelmassige Entstaubung.

Anforderungen an das Personal
Die Ausbildung des Flihrungspersonals in bezug auf die

Notwendigkeit eines straffen Vorgehens bei den ver-
schiedenen Operationen ist von grundlegender Bedeu-

Luftdisen-Webmaschine Saurer 600. Blattbreite: 285 cm; Schussfar-
ben: 1; Fachbildung: Stdubli-Schaftmaschine; Gewebe: Druckgewe-
be, 2 x127 cmroh.

tung. Das Personal, das fiir den Umgang mit diesen
Webmaschinen ausgebildet wurde, kam aus folgenden
Zweigen:

Spinnmaschineneinrichter

Webermeister

Weber.

Die besten Resultate erzielte die Firma mit den Spinnma-
schineneinrichtern; diese befolgten am systematisch-
sten die vom Webmaschinenhersteller aufgestellten

“Richtlinien.

Luftdisen-Webmaschine Saurer 600: Pocket-Terminal zur Program-
mierung der Maschine.

Ganz wesentlich ist das methodische Vorgehen. Das
Pocket-Terminal ist eine grosse Erleichterung beim Ein-
stellen der Maschine. Es ist aber derart einfach, Ander-
ungen vorzunehmen, dass methodisches Vorgehen un-
abdingbar ist, um Fehleinstellungen zu verhindern. Des-
halb darf eine Sequenzanderung nur nach genauer Klé&-
rung der Griinde der unbefriedigenden Laufverhaltnisse
erfolgen.

Anforderungen an das Material

Der Maschinennutzeffekt steht in direktem Zusammen-
hang mit der Garnqualitdt, der Webereivorbereitung und
dem optimalen Klima. Dass sich eine Optimierung des
Klimas auch positiv auf die anderen Eintragssysteme
ausgewirkt hat, versteht sich von selbst. Nur fallt diese
dort nicht so sehr ins Gewicht, da der Produktionsver-
lust bei einem Stillstand durch die geringere Eintragslei-
stung kleiner ist.

Als wesentliche Punkte in der Weberei-Vorbereitung
seien Splicen, sorgfaltiges Zetteln oder Schéren sowie
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einwandfreies Schlichten genannt. Die Firma V. Perrin
schlichtet mit einem einzelnen Schlichtetrog, Hoch-
druckquetsche, Nassteilung, Vortrocknung von zwei ge-
trennten Fadenscharen und Endtrocknung nach Zusam-
menfihrung der zwei Fadenscharen. Keines dieser
Merkmale ist dabei unerlasslich, aber alle tragen zu
einem guten Resultat bei. Zu vermeiden sind vor allem
verklebte sowie klammernde Kettfaden.

Sofern die Reissfestigkeit nicht grundséatzlich zu tief
liegt, spielt diese beim Schussgarn eine eher untergeord-
nete Rolle. Die Erfahrung zeigte keine Unterschiede im
Laufverhalten eines kardierten Garnes von Nm 34 zwi-
schen 9,5 Rkm und 10,5 Rkm. Dagegen steigt die
Schussbruchhaufigkeit sprunghaft an, wenn Spitzstel-
len oder Garnstidrkenschwankungen auftreten.

Die Bildung eines sauberen Faches ist eine Grundbedin-
gung und wesentlich ausgeprégter als bei anderen
Schusseintragssystemen. Fur die Bildung eines saube-
ren Faches ist man leicht geneigt, die Kettspannung zu
erhohen, mit dem Resultat, dass die Kettfadenbriiche
auffallend stark ansteigen. Haufige Kettfadenbriiche
und klammernde Kettfédden sind nur schon deshalb zu
vermeiden, weil diese falsche Schussstillstdnde verursa-
chen kénnen, denn der Eintragsvorgang wird durch den
im Fach hdngenden gebrochenen Kettfaden unterbro-
chen, und ein klammernder Kettfaden verhindert den un-
gestorten Schusseintrag.

Im Kettfadenbereich kénnen sich Schwankungen von
1 Rkm deutlich negativ auswirken.

Zusammenfassung

Um Unregelmassigkeiten sofort zu erfassen, ist der Ein-
satz einer EDV-Anlage unerlésslich.

Wesentlich flir ein gutes Resultat bei Luftdiisen-Webma-
schinen ist ein diszipliniertes Verhalten des Personals in
den Bereichen Webereivorbereitung und Weberei.

Fir eine vollig neue Technologie sind zwei Jahre Pra-
xiserfahrung unseres Erachtens das absolute Minimum
fir eine gliltige Aussage. Sobald Vertrautheit mit den
technologischen Fragen erarbeitet wurde, zeigte sich
die enorme Produktivitat dieses Maschinentyps. Die Ab-
lauforganisation, wie beispielsweise Kettwechsel, muss
so geplant werden, dass die Warte- und Rulstzeiten
schlussendlich den Vorteil der hohen Produktionsge-
schwindigkeiten nicht wieder autheben.

Sulzer Riiti Luftdiisenwebmaschine mit
moderner und leistungsfiahiger Elektronik

Die Elektronik spielt in unserem privaten und beruflichen
Leben eine immer grossere Rolle. So sind auch die heuti-
gen grossen Fortschritte im modernen Textilmaschinen-
bau ohne Anwendung der Elektronik nicht denkbar. Die
Sulzer Riti Luftdisenwebmaschine ist hierflir ein gutes
Beispiel. Die Elektronik, ihr verstarkter Einsatz, ist Vor-
aussetzung fiir die hohen Schusseintragsleistungen der
Maschine bis gegen 1700 m/min, Voraussetzung auch
flr die hohen Nutzeffekte und die hervorragende Gewe-
bequalitat.

Sulzer Rati Luftdisenwebmaschine mit Mischwechsler des Typs
L5001 (L1-1 TNS 190 1) mit einer Nennbreite (max. Gewebeeinzugs-
breite) von 1900 mm, ausgeristet mit Innentritt und ausgestattet mit
Time-Controller und Mikroprozessor

Die Elektronik tiberwacht die Mechanik und die Pneuma-
tik, sie verkurzt die Reaktionszeiten und erhdht die Funk-
tionssicherheit. Sie steuert, regelt und optimiert alle
wichtigen Webmaschinenfunktionen und leistet so
einen entscheidenden Beitrag zur Rationalisierung und
Automation, zur Vereinfachung von Bedienung und War-
tung.

Herzstiick der Webmaschineniiberwachung und -steue-
rung: der Mikroprozessor

Herzstiick der Webmaschineniiberwachung und -steue-
rung ist der programmierbare Mikroprozessor mit seiner
flexiblen und intelligenten Logik.

Herzstlick der Webmaschineniberwachung und -steuerung: der Mi-
kroprozessor

Sensoren liefern Daten (ber den Betriebszustand der
Maschine an die Steuerelektronik. Diese vergleicht die
Daten mit den eingegebenen Sollwerten. Aktoren stel-
len den Betriebszustand, z.B. den Hauptdisendruck,
automatisch auf den optimalen Wert ein.
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Mehrheitlich setzt Sulzer Riti induktiv und opto-elektro-
nisch arbeitende Sensoren ein, die kontakt- und ver-
schleissfrei arbeiten und unempfindlich sind gegentiber
Staub und Feuchtigkeit. Die gesamte Elektronik ist in
steckbare Module unterteilt. Dank der modularen Bau-
weise lassen sich etwa auftretende Stérungen ohne
elektronische Vorkenntnisse, allein aufgrund der Fehler-
anzeige, leicht eingrenzen und beheben.

Der Mikroprozessor ist mit allen auf dem Markt angebo-
tenen Datenverarbeitungs- und Produktionssteuerungen
kompatibel und bietet eine optimale Flexibilitdt im Hin-
blick auf spatere Ausbaumdglichkeiten. Eine Anderung
der Parameter kann ohne Eingriff in die Steuerelektronik
durch einfache Eingabe in das Bedienungsterminal vorge-
nommen werden.

Aufbau und Funktionen

Der Mikroprozessor erfasst, iberwacht, steuert, regelt
und optimiert rund 140 verschiedene maschinen- und
textilspezifische Parameter, die Uber die Tastatur des
Bedienungsterminals eingegeben und jederzeit abgeru-
fen werden kénnen.

Signal- SULZER RUTI (e]e]e)
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Der Mikroprozessor: Aufbau und Funktionen

Erregistiert und berechnet Parameter wie

— Maschinendrehzahl

— Ankunft des Schusses und Bremsweg in Kurbel-Win-
kelgraden (Schusseintrittswinkel analog und digital)

— Schusszahl (Schusszahler fiir 5-Schichtbetrieb)

— Erreichen der Stiicklange

— Schussdichte in Fd/cm oder Fd/inch

— Maschinenlauf- und Stillstandszeiten in Stunden, Mi-
nuten und Sekunden

— Anzahl und Art der Stillstdnde (Kett-, Schuss- und
Kantenfadenbruch sowie allgemeine Stillstédnde) total
und pro 100000 Schuss

— Webernutzeffekt in % pro 100000 Schuss

Er steuert, regelt und optimiert Funktionen wie

— Maschinenlauf
Maschineneinstellungen
Start-, Stop- und Riicklaufpositionen
Anlaufvorgédnge
Geordnetes Abschalten zur Vermeidung von Folge-
schaden

— Kettablass

— Schusseintrag
Messen der Schusseintragsgeschwindigkeit und Re-
geln des Hauptdisendrucks unter Bericksichtigung
der Garn- und Spulenparameter

— Kett- und Schussfadeniiberwachung
segmentierter Kettfadenwachter
Schussfadenwaéchter

— Schussuchvorrichtung

Er diagnostiziert mogliche Fehlerursachen bei
— Einschalten der Maschine

- Handradbetrieb

— Anlauf der Maschine

— Lauf der Maschine

— Schusseintrag

- Kriechgangbetrieb

— Schussspeicher

— Dateneingabe

und

Erist in der Lage, mit zentralen Datenverarbeitungs- und
Produktionssteuerungssystem bidirektional zu kommu-
nizieren, d.h. er kann Informationen, z.B. (iber den Ma-
schinenzustand oder Stillstandsursachen, an diese Sy-
steme geben und Steuerbefehle von ihnen empfangen.

Die Software, d.h. die Programme, kénnen individuell
auf die Forderungen und Wiinsche des Anwenders zuge-
schnitten und zur Verfligung gestellt werden.

Die Elektronik ersetzt mechanische Funktionen und opti-
miert den Webprozess. Zum Beispiel: der elektronisch
gesteuerte Kettablass.

Der elektronisch gesteuerte Kettablass gewahrleistet
eine konstante Spannung vom vollen bis zum leeren
Kettbaum. Bei Einsatz von zwei Halbkettbdumen besitzt
jeder Kettbaum einen Kettablassmotor. Spannungsun-
terschiede infolge unterschiedlicher Bewicklung werden
dadurch vermieden.

Elektronisch gesteuerter Kettablass
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Ein berlUhrungslos arbeitender Analoggeber ermittelt
dauernd die Kettfadenspannung. Via Regler und elektro-
nisch gesteuertem Antrieb erfolgt ein kontinuierliches
Ablassen der Kette. Eine spezielle Vorrichtung reduziert
allfallige Anlaufstellen auf ein Minimum. Das Spannen
der Kette erfolgt motorisch.

Der elektronisch gesteuerte Kettablass ist wartungs-
arm, erleichtert die Bedienung und wirkt sich positiv auf
die Gewebequalitat aus.

Zum Beispiel: der Time-Controller

Der Time-Controller regelt in Funktion der Ankunftszeit
des Schussfadens den Hauptdisendruck und gleicht
Streuungen der Schusseintragszeit von der vollen bis
zur leeren Vorlagespule aus. Abweichungen von der
Soll-Ankunftszeit werden gemessen und der Hauptdi-
sendruck jeweils auf den optimalen Wert eingestellt.

Time-Controller

fr Trommelspeicher TSP Der Hauptdiisendruck wird
entsprechend der
Ankunftszeit des Schuss-

fadens reguliert.

}
)Q/ @é\Haupthse

Stafettendlsen

|
Schussfaden-

lwéchter

e

Druckluft Druckregelventil

Mikroprozessor

Time-Controller

Automatische Schussuchvorrichtung

Die Streuung der Schusseintragszeit ist bedingt durch
die unterschiedliche Oberflachenbeschaffenheit der

Garne. Die inneren Garnwindungen der Spule besitzen
infolge Druckeinwirkung der oberen auf die unteren
Spulenlagen eine rauhere Oberfldche. Das Garn ist in
diesem Bereich griffiger, d.h. luftfreundlicher und erhalt
bei gleichem Hauptdliisendruck eine héhere Eintragsge-
schwindigkeit. Mit Ablauf des Garnes von der Spule
wird deshalb der Hauptdisendruck reduziert und bei
Spulenwechsel wieder entsprechend erhoht. Damit
werden Flugzeit und Geschwindigkeit des Fadens kon-
stant gehalten und Kurzschiisse bei Spulenwechsel ver-
mieden.

Der Time-Controller tragt zur Leistungssteigerung und
Erweiterung des Einsatzbereiches, zu einer noch besse-
ren Gewebequalitdt und einem geringeren Luftver-
brauch bei.

Zum Beispiel: die automatische Schussuchvorrichtung

Im Hinblick auf die hohen Tourenzahlen seiner Luftdi-
senwebmaschine hat Sulzer RGti in Verbindung mit dem
Mikroprozessor eine automatische Schussuchvorrich-
tung entwickelt, die die Bedienung wesentlich erleich-
tert. Bei einem Fadenbruch wird der nachstfolgende
Schuss durch die «Dynamische Schussablenkung» ab-
gelenkt und abgesaugt und die Maschine lauft automa-
tisch in die gewlinschte Position zurtick.

K.H. Kessels

Sulzer-Riiti-Greiferwebmaschine mit
elektronisch gesteuerter Schaftmaschine

Sulzer Rti liefert die universell einsetzbare Greiferweb-
maschine F 2001 nun auch mit elektronisch gesteuerter
Staubli-Rotationsschaftmaschine mit max. 28 Schwin-
gen. Damit wird der Schaftweberei eine bisher nicht er-
reichte Vielfalt an Musterungsmaoglichkeiten geboten.
Gleichzeitig werden Bedienung und Wartung entschei-
dend vereinfacht.

Das Konzept: Mechanik und Elektronik

Der Schafttrieb wird von einer Schwinge gesteuert, die
mit einer Rotationseinheit verbunden ist. Diese erzeugt
die Hubbewegung. Die Steuerung der Rotationseinhei-
ten erfolgt durch Klinken. Die elektronischen Steuerim-
pulse fiir das Ein- und Auskuppeln kommen vom pro-
grammierten Datentrdger, dem Speichermodul, und
werden (ber Elektromagnete auf den mechanischen
Steuerteil Ubertragen.

Ein Steuergerat mit Mikroprozessor und Speicher tber-
wacht und steuert alle Bewegungsabldufe der Schaft-
maschine. Das Steuergerét ist so konzipiert, dass neben
der Bindung und dem Farbwechsel auch bestimmte
Webmaschinenfunktionen elektronisch gesteuert und
Uber die Tastatur des Steuergerates abgerufen werden
konnen.

Programmiersystem: modern und bedienungsfreundlich

Far die Eingabe der Musterprogramme in das Speicher-
modul steht ein Programmiergerét zur Verfligung, das
wie eine Schreibmaschine leicht zu bedienen ist. Das
Programmiergerat bildet die Basis eines Programmiersy-
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Sulzer-Riti-Sechsfarben-Greiferwebmaschine F 2001 mit einer Ar-
beitsbreite von 190 cm, ausgeristet u.a. mit elektronisch gesteuerter
Stdubli-Schaftmaschine und elektronisch gesteuertem Kettablass

stems mit zusatzlichen Peripheriegerdaten, wie Bild-
schirm, Diskettenspeicher, Schreib- und Lesegerat.

Umfassende Programmiermdglichkeiten

Die Musterdaten kdnnen direkt von der Patrone abgele-
sen und eingegeben werden. Berejts gespeicherte Daten
kénnen mit neu einzugebenden Daten oder auch Bin-
dungs- mit Einzugsvarianten beliebig kombiniert wer-
den. Zusatzlich besteht die Moglichkeit, ganze Program-
me oder Teile davon einzuschieben, herauszunehmen
oder zu wiederholen und, unabhéngig von der Grundbin-
dung, Farb- und Zusatzfunktionen zu programmieren.
Die Programme kénnen automatisch dupliziert und die
eingegebenen Werte zur Kontrolle sichtbar gemacht
werden.

Tragbares Programmiergerét

Weniger komplizierte Bindungen, Programmwechsel
und Korrekturen k6nnen mit einem tragbaren Program-
miergerdt direkt in den Speicher der Schaftmaschine
eingegeben werden.

Besondere Vorteile der Schaftmaschine

- Raumsparende Konstruktion, geringer Platzbedarf an
der Webmaschine

- Blockbauweise mit montage- und wartungsfreundli-
chen Einheiten flr den elektronischen und mechani-
schen Steuerteil sowie fir die Rotationseinheiten

— Optimale Bedingungen fiir die Fachbildung, schonen-
de Bewegungen im Schafttrieb

— Grosse Funktionssicherheit bei hohen Drehzahlen

- Schussfolgerichtige Arbeitsweise, unabhdngig von
der Stellung, aus der eine Drehrichtungsédnderung er-
folgt, Schaft- und Webmaschine bleiben immer syn-
chronisiert

— Unerreichte Vielfalt an Musterungsmaoglichkeiten;
Musterumstellung durch einfaches Auswechseln des
Speichermoduls an der Webmaschine

- Praktisch jede Rapportlange mdglich, bis 6400
Schuss

- Zusétzliche Eingabe bestimmter Webmaschinenfunk-
tionen, die ebenfalls durch die Schaftmaschine elek-
tronisch gesteuert und Uber die Tastatur des Steuer-
gerates abgerufen werden kénnen

- Rationelle und einfache Erstellung, Handhabung und
Archivierung der Datentrager

- Beliebige Wiederverwendung der Speichermodule; die
Programme koénnen innerhalb weniger Minuten ge-
I6scht werden.

Sulzer Riiti: Luftdiisenwebmaschine nun
auch mit Jacquardmaschine

Als Ergebnis konsequenter Weiterentwicklung liefert
Sulzer Riti die Luftdiisenwebmaschine L 5000 nun auch
mit Jacquardmaschine. Eingesetzt werden Jacquardma-
schinen fihrender Hersteller (Staubli-Verdol, Grosse)
mit 896 und 1344 Platinen, die speziell der Luftdlisen-
webmaschine angepasst sind. Damit kénnen die hohen
Leistungen der Sulzer Riti Luftdisenwebmaschine auch
im Jacquardbereich genutzt werden.

Die Luftdisenwebmaschine mit Jacquardmaschine ist
als Einfarbenmaschine und mit Mischwechsler erhélt-
lich, in Arbeitsbreiten bis zu 190 cm. Die Maschine ist
mit Vollkettbaum mit max. 800 mm Scheibendurchmes-
ser ausgeriistet. Das Gewebe wird auf einen Waren-
baum mit max. 500 mm Bewicklungsdurchmesser ge-

Sulzer Riti Luftdisenwebmaschine L 5000 des Typs L1 THS 170 J mit
einer Blattbreite von 170 cm, ausgerlstet mit Jacquardmaschine
JEOS 200

wickelt oder auf eine Docke ausserhalb der Maschine.
Verarbeitet werden gesponnene Garne aus Natur-, Che-
mie- und ‘Mischfasern von 100 bis 6 tex (Nm 10-170)
und Endlosgarne, glatt und texturiert, 870 bis 45 dtex
(790-40 den). Der Kettdichtebereich liegt zwischen 3
und 90 Fd/cm (6-30 Blattzdhne/cm), der Schussdichte-
bereich zwischen 2,9 und 90 Fd/cm. Drehzahl und
Schusseintragsleistung betragen, in Abhangigkeit von
der Jacquardmaschine, max. 450 U/min und 855
m/min.

Der neue Maschinentyp wird mit Erfolg zur Herstellung
qualitativ hochwertiger und modisch anspruchsvoller
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Webmaschinenanlage der Verseidag Futterstoffe GmbH, Anrath, Bun-
desrepublik Deutschland, mit Sulzer Riti Luftdiisenwebmaschinen
L 5000 des Typs L THS 170 J mit einer Arbeitsbreite von 170 cm, aus-
geristet mit Jacquardmaschine des Typs JEOS 200

Kleider- und Futterstoffe, Bett- und Tischdamaste und
Matratzendrelle eingesetzt.

Die im industriellen Alltag bei Einsatz der ersten Maschi-
nengruppen gewonnenen Erfahrungen bestétigen die
Vorteile der Maschine auch in diesem Sektor.

Grosse Pldane mit der neuen elektronischen
Jacquardmaschine

In der Welt der Elektronik spricht man oft von Millionen

Entscheidungen pro Sekunde. Die ersten Computer be-.

nétigten ebensoviel Elektrizitdit wie die Beleuchtung
einer ganzen Stadt. Heute kommt der Taschenrechner
mit von einer elektrischen Gliihbirne abgeleiteter Energie
aus.

Diese Errungenschaften geben einen Begriff von den rie-
sigen Fortschritten, die bisher erzielt wurden, doch
wenn es darum geht, sie in etwas Mechanisches umzu-
setzen, wie zum Beispiel die Bewegungen eines Gera-
tes, haben wir es mit viel herkdmmlicheren, bedeutend
geringeren Zahlen zu tun.

Der erste Jacquardwebstuhl wurde 1801 auf der gros-
sen Ausstellung in Paris von Joseph Marie Jacquard,
einem Seidenweber aus Lyon, vorgestellt. Ebenso wie
heute sprach man damals von «neuer Technologie, die
Arbeitsplatze vernichtet». Bei der Jacquardmaschine
war dies wohl in hdherem Masse berechtigt, denn es
liessen sich etwa 100 Arbeiter durch einen einzigen Jac-
quardwebstuhl ersetzen. Auf dem Sektor der Seidenwe-
berei flhrte dies zu Unruhen.

Theoretisch einfach

Die Jacquardmaschine entscheidet, ob ein Kettfaden
angehoben wird oder nicht und beruht damit auf einem
theoretisch einfachen Prinzip. Oberhalb des Webstuhis
angeordnet besteht sie aus einer Vielzahl von Abtastna-
deln und hakenférmigen Platinen, die durch gelochte

Karten gesteuert werden. Trifft die Nadel auf ein Loch,
so bleibt sie in ihrer Ruhestellung und die Platine wird
nicht betéatigt. Hat die Karte aber an der Berlihrungsstel-
le kein Loch, so wird die Nadel gemeinsam mit der Plati-
ne zurickgedriickt und der betreffende Kettfaden geht
in das sogenannte Unterfach.

Das ganze System ist im wesentlichen das gleiche wie
bei einem «Klavierspielapparat» oder Pianola, bei dem
Noten durch Abtasten einer gelochten Walze ausge-
wahlt und entweder gespielt oder nicht gespielt wurden.
Der Vorgang ist nahezu der gleiche wie bei dem moder-
nen Computer, dessen Wirkungsweise auf der Wahl der
beiden Zustande «O» oder «I» beruht.

In den 185 Jahren, die seit Einfihrung der Jacquardma-
schine verstrichen sind, hat sich wenig geéndert, und
ihre Grundsatze sind auch heute noch universell die glei-
chen. Seit der Einfiihrung des Siliziumchips besteht je-
doch in Textilkreisen die allgemeine Ansicht, dass es
doch moéglich sein misste, «das gleiche Ergebnis auf
einfachere Weise zu erzielen». Dies ist gewiss richtig,
doch machen die dabei entstehenden Mehrkosten eine
solche Losung problematisch.

Nehmen wir zum Beispiel eine herkémmliche Gewebe-
breite von etwa 2 m, bei der sich in einem Feinfaden-
webstuhl etwa 15000 Faden befinden. Fir die Steue-
rung einer solchen Fadenzahl bendtigt eine elektroni-
sche Jacquardmaschine 15000 getrennte Wahlschal-
ter, was vom Standpunkt der Kosten je Faden bis vor
ganz kurzer Zeit unerschwinglich teuer gewesen ware.
Heute ist es jedoch mdglich, die grossen Mengen
schwerer Lochkarten durch ein kompaktes, schnelles
und elegantes System elektronischer Mustergestaltung
zu ersetzen — ein System, das in Grossbritannien ent-
wickelt wurde.

Auf dem Brandfertigungssektor werden Einnahetiketten
in zunehmendem Masse nach CAD-Techniken, also mit
Computerhilfe, erzeugt, und die zur Herstellung mehre-
rer unterschiedlicher Etikettmuster erforderlichen Infor-
mationen koénnen in einer EPROM-Ansteckeinheit ge-
speichert werden, die nicht grosser ist als ein Zigaret-
tenpackchen.

Ultrahohe Geschwindigkeit

Eine fuhrende Firma auf diesem Entwicklungssektor ist
die Bonas Machine Company’'. Heute gilt Bonas allge-
mein als international bahnbrechend, was die Herstel-
lung schneller Schmalbandwebstiihle und aller elektroni-
schen Einrichtungen anbelangt, die erforderlich sind, um
die altmodischen mechanischen Jacquardmaschinen
durch ultraschnelle Festkdrperelektronik zu ersetzen.

Vor zwei Jahren wandte sich Masons (Textiles)?, eine
alteingefiihrte Weberei von gestreiften Geweben fir
Klubkrawatten bzw. Krawattenseiden, an Bonas mit der
Empfehlung, das elektronische Schmalband-Jacquard-
system fiir Etiketten so zu modifizieren, dass es sich
auch fir breite Gewebe eignen wirde. Dies bedeutete,
dass ein System die Steuerung von etwa 15000 Faden
gestatten miisste.

Dies ware fiir jedes elektronisch-mechanische Gerat of-
fensichtlich eine schwere Aufgabe, die im Vergleich mit
dem alteren System wohl recht erhebliche Kapitalkosten
bedingen kénnte. Bonas hatte ein derartiges System be-
reits ins Auge gefasst, aber angesichts des grossen er-
forderlichen Kapitalaufwands mit dessen Realisierung
gezogert.
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Scharfer Wettbewerb

Die Finanzen der Firma waren infolge eines Besitzwech-
sels und der Durchfiihrung eines ehrgeizigen Vorhabens
der Entwicklung von Luftstrahl-Disenwebmaschinen
damals bereits in héchstem Masse beansprucht. Die
neuen Besitzer der Firma zogen sich jedoch ganz von
dem Luftstrahlmaschinenprojekt zuriick, so dass sie ge-
meinsam mit Masons zur Entwicklung von Jacquardma-
schinen flr normale Gewebe u. a. breite gemusterte Ge-
webe - einen Bereich, in dem der Wettbewerb sehr
scharf ist — bereit waren.

Peter Beresford erklart im Namen der Firma Masons:
«Wir sind bereits seit vielen Jahren auf dem Sektor der
gestreiften Klubkrawatten tatig und begnigten uns fri-
her damit, angemessene Gewinne zu erzielen und unse-
re Auftrage zu erfillen. Auf einmal tauchten jedoch auf
unseren traditionellen Markten ausldndische Importarti-
kel unglaublich niedriger Preislage auf und Webstiihle,
die normalweise hochwertige Jacquard-Gewebe er-
zeugt hatten, wurden auch fir andere Zwecke einge-
setzt.

Ich gelangte zu dem Schluss, dass die gelegentlich
durch diese kiinstliche Situation bedingten (ibermassig
hohen Dricke vielleicht entspannt werden koénnten,
wenn wir in der Lage waren, unser Programm durch auf

Nahaufnahme von Bauelementen der neuen elektronischen Jacquard-
maschine von Bonas, die hier mit einer Geschwindigkeit von 350
Schuss pro Minute arbeitet. Das Bild zeigt zwei Exzenter der Maschine
und die Unzahl von Bauelementen, die zur Steuerung von 15000 F&-
den dienen. Um das Gewicht auf ein Mindestmass einzuschranken,
wurden wo immer moglich leichte Nylonelemente vorgesehen. Nor-
malerweise ist das Innenwerk der Jacquardmaschine nicht zu sehen,
da es durch Abdeckungen gegen Staub und Fuseln geschiitzt werden
muss. Ein Geblédse wird einen kleinen inneren Uberdruck erzeugen, um
aus der Webereiluft aufgenommenen Staub zu entfernen.

elektronischem Wege erzeugte Jacquardstoffe zu erwei-
tern. Um ganz ehrlich zu sein, habe ich nichts gegen fai-
ren Wettbewerb, doch sind wir nicht gerade gliicklich,
wenn unsere Konkurrenz erklart, dass sie beabsichtige,
jeden angebotenen Preis zu unterbieten».

Computergesteuerte Konstruktion

Es ist wahrscheinlich, dass die Jacquardmaschine von
Bonas friher oder spater einen grossen Teil des Welt-
marktes erobern wird, doch vorlaufig gibt sie Masons
einen recht bedeutenden Geschéafts- und Konstruktions-
vorsprung. Die von Bonas durchgefiihrte Forschungs-
und Entwicklungsarbeit ergab eine vollstdndige, schnell-
wirkende elektronische Jacquardmaschine flr breite
Gewebe, die weitgehend auf dem fir die Band- und Eti-
kettenweberei der Firma entwickelten CAD-System be-
ruhte.

Bei der Entwicklung der neuen Maschine blieb nichts un-
geschehen, um die Anzahl beweglicher Teile und die Ko-
sten auf ein Mindestmass einzuschranken. lan Harris,
der Generaldirektor der Bonas, ist daher (iberzeugt, dass
es lange dauern wird, bis die Konkurrenz ein System ent-
wickeln kann, das vom Standpunkt der Kosten und der
Technologie wirklich mit dem Bonas-System vergleich-
bar ist. Er rechnet damit, dass seine Firma bis dahin ihre
Stellung auf diesem neuen Markte weltweit gefestigt
haben wird.

Masons hat die elektronische Jacquardmaschine von
Bonas auf einem flexiblen Somet SM 92-Lanzenweb-
stuhl mit Schusswahl in sechs Farben und einer Blatt-
weite von etwa 2 m aufgebaut. Die Firma macht norma-
lerweise von 15000 spinngefarbten schwarzen Polye-
sterkettfaden Gebrauch. Alle Muster werden durch ent-
sprechende Zusammenstellung der sechs Schussfarben
gestaltet.

«Obgleich wir nun fir Webgeschwindigkeiten von mehr
als 400 Schuss pro Minute eingerichtet sind, weben wir
unsere Muster normalerweise mit 350 Schuss pro Minu-
te, was praktischer ist», erklart Peter Beresford.

Wichtigkeit richtiger Harnischeinrichtung

«Die Wahl der richtigen Jacquardharnischeinrichtung
(die Harnischfdden verbinden die hoch oberhalb des
Webstuhls angeordnete Jacquardmaschine mit den un-
ten befindlichen Kettfaden) war bei so schnellem Betrieb
ausserordentlich wichtig», setzte er fort. «In der Tat
kam fir uns nur eine absolut zuverlassige Harnischein-
richtung hoéchster Giite in Frage. Doch unsere Zusam-
menarbeit mit Bonas und der auf die Fertigung von Har-
nischeinrichtungen spezialisierten britischen Firma De-
voge and Company? scheint zu der richtigen Lésung ge-
fihrt zu haben. Unser Geréat ist diesen ultrahohen Ge-
schwindigkeiten daher wirklich gewachsen.

Falls die Schussfarben nicht gewechselt werden ms-
sen, ist es auch moglich, eine Reihe von Mustern in un-
unterbrochener Folge zu weben, so dass der Webstuhl
automatisch von Muster zu Muster weiterschaltet. Dies
ist bei der neuen elektronischen Maschine ohne weite-
res durchfihrbar, doch haben wir natirlich das Problem,
dass die Schussfarben immer wieder gedndert werden
mussen.»

Die Muster werden mit Hilfe des Bonas-CAD-Systems
bereitgemacht, das so beschaffen ist, dass der Gestalter
seine Aufgabe moglichst schnell und einfach ausfiihren
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kann. Es lasst sich zum Beispiel ein vollig symmetrisches
Muster auf dem farbigen Bildschirm des Sichtgeréts in
Viertelformat entwickeln. Um den waagerechten Rap-
port zu vollenden, wird es dann elektronisch in ein Spie-
gelbild umgeformt und schliesslich umgekehrt, um das
Muster zu vervollstandigen.

Gewisse Muster lassen sich in nur 25% der zuvor erfor-
derlichen Zeit fertigstellen. Wenn einmal ein Viertel des
Musters auf dem Bildschirm erscheint, brauchen nur ein
paar Tasten betéatigt zu werden, um automatisch die
restlichen drei Viertel zu erzielen. Sobald die Konturen
eines Musterbereichs feststehen, kénnen sie automa-
tisch ausgefiillt und eine oder mehrere der im Speicher
des CAD-Systems festgehaltenen Grundwebarten spe-
zifiziert werden.

Veridnderliches Bildformat

Der Gestalter sieht ein grosses farbiges Bild jedes Mu-
sterabschnitts auf dem Bildschirm, doch kann dieses im
Augenblick auf genau die Grosse in dem fertigen Gewe-
be reduziert oder ggf. vergréssert werden, so dass vor
Fertigstellung des Musters noch etwa erforderliche Ver-
besserungen durchgefiuhrt werden kénnen. Schliesslich
wird das Muster in der Ansteck-EPROM-Einheit, die die
Jacquardmaschine steuert, gespeichert.

Fachleute aller Teile der Industrie haben das neue Sy-
stem bereits in Betrieb besichtigt, und indem immer
mehr Mdglichkeiten herausgestellt werden, nimmt das
Interesse daran zu.

«Es hat zweieinhalb Jahre gedauert, bis wir es so weit
brachten», sagt Peter Beresford, «doch sind wir mit dem
bisher Erreichten ausserordentlich zufrieden. Es war
recht schwer, ein Softwareprogramm zu entwickeln,
das den Anforderungen genau entspricht, und wir haben
es mehrere Male umgeschrieben. Jetzt sind wir aber da-
von (berzeugt, dass unsere Maschine einwandfrei ist.
Der Webstuhl und die Jacquardmaschine befinden sich
seit einem Jahr in kommerziellem Einsatz, doch erst seit
Dezember 1985 sind wir vollig sicher, dass die Proble-
me, mit denen wir fertigwerden mussten, der Vergan-
genheit angehoren.»

Bonas brachte den urspriinglichen Etikettenwebstuhl,
der mit einer Geschwindigkeit von 1000 Schuss pro Mi-
nute arbeitet, zu einer Zeit auf den Markt, als diese Idee
auf dem Schmalbandsektor bereits als unmaégilich abge-
tan war. Ein weiterer Fortschritt bestand in der Verbin-
dung des neuen Verfahrens mit CAD, und gleichzeitig
wurde die erstaunliche Leistungsfidhigkeit des Bonas-
Jacquardsystems erwiesen.

Serienproduktion 1987

Die Deckung des Bedarfs an komplizierten Mustern, wie
sie auf diesem Sektor der Webereiindustrie erwartet
werden, wird laut lan Harris von Bonas, das Ausfliihren
anderer, bedeutend weniger anspruchsvoller Jacquard-
Webeaufgaben viel einfacher machen. Bonas hat sorg-
faltig vermieden, ihr System zu schnell zu entwickeln,
und wird sich nicht durch die Forderungen seitens der in-
ternationalen Webereiindustrie Gbereilen lassen. Es gibt
bereits Anzeichen dafir, dass viele Jacquard-Webereien
sich die durch dieses neue elektronische System beding-
ten Méglichkeiten gut Gberlegen, bevor sie neue Gerate
bestellen.

Die serienméssige Produktion soll 1987 anlaufen. Auf
die Frage, ob die Firma in der Lage sein wird, einem
plétzlichen Aufschwung der Auftrdge zu entsprechen,
antwortet lan Harris mit Zuversicht, dass seine Firma
durchaus imstande ist, bei Bedarf allen Erfordernissen
zu genlgen. Die grosse Bonas-Jacquard-Maschine dirf-
te ein Hauptexponat auf dem Stande sein, den die Firma
auf der ITMA '87, der internationalen Textilmaschinen-
ausstellung in Paris, beziehen wird.

Peter Lennox-Kerr
Redakteur «UK Textile News»
Stockport, England

' Bonas Machine Company Ltd, Pallion Industrial Estate, Sunderland,
England SR4 6SX

2 Masons (Textiles) Ltd, Sackville Mills, Sackville Street, Skipton,
North Yorkshire, England BD23 2PR

3 Devoge and Company Ltd, Wadsworth Works, Manor Road, Droyls-
den, Manchester, England M35 6PH

Bekleidung,
Konfektionstechnik

Bekleidungsaussenhandel Schweiz-BRD

Bewaihrte Tradition auf hohem Stand

Die BRD ist der Schweiz wichtigster Aussenhandels-
partner — auch im Bereich der Bekleidungswaren (Schu-
he bleiben von den nachfolgenden Betrachtungen aus-
geschlossen):

— Im Jahre 1985 entfielen von den Gesamtbekleidungs-
einfuhren von 3435,9 Mio. Franken 27,3% oder
939,1 Mio. Franken auf die BRD. Mit deutlichem Ab-
stand folgten Italien mit 21,3% sowie Frankreich und
Hongkong mit nicht ganz 11%.

— Bei den Ausfuhren lag der Anteil der BRD noch weit
héher. Von den Gesamtexporten von 718,3 Mio. Fran-
ken entfielen 44,3 % oder 318,0 Mio. Franken auf un-
ser nordliches Nachbarland. Auch hier ist der Abstand
zu den né&chstwichtigsten Exportmérkten gross:
Osterreich mit 14,4 % und Frankreich mit 6,6 %.

Im 1. Halbjahr 1986 lassen sich im Vergleich zum 1. Halb-
jahr 1985 weiter wachsende Anteile im Aussenhandel
mit der BRD feststellen, namlich von 43,4 % auf 44,8%
bei den Ausfuhren und von 26,5% auf 28,0% bei den
Einfuhren.

Seit 1976 stets an 1. Stelle

Sowohl hinsichtlich der Importe als auch der Exporte
nimmt die BRD seit vielen Jahren eine «Vormachtstel-



	Webereitechnik

