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Marktberichte Wolle/Mohair

Im Laufe des letzten Monats hat es der US-Dollar wieder
einmal fertig gebracht, fiir Uberraschungen zu sorgen.
Hauptopfer dieser Wahrungsschwéache war dieses Mal
die Bérse und selbst bestkotierte Titel purzelten, dass es
einem angst und bange werden konnte.

Vor einem Jahr héatte das noch fiir die Wolle verheerende
Folgen gehabt; doch inzwischen hat sich die Situation in
unserer Branche weitgehend zum Bessern gewendet.
Jede Waihrungsverdnderung wird sehr bald kompen-
siert, so dass sich nur geringe preisliche Verschiebungen
ergeben. Die Wolle ist weltweit sehr gefragt, die Stocks
sind verschwindend klein und die Preise sind auch heute
noch durchaus akzeptabel. Man denke nur, dass vor ca.
30 Jahren flir einen 64’s Austral-Kammzug Vliese
(21.5my/65 mm hma) Fr. 13.- bis 15.- bezahlt wurden
und heute die gleiche Qualitat mit Fr. 14.50 zu Buche
steht! Und da liest und hért man, dass die Wolle teuer
sei.

Kurz gesagt, der schwache US-Dollar hat die Preise et-
was nach unten korrigiert, bei feinen Wollen mehr (da
war ja der Markt wirklich Gberhitzt) und bei groben Qua-
litdten weniger.

Vielleicht ist jetzt der Zeitpunkt da, um die verpasste Ge-
legenheit durch Eindeckungen wettzumachen.

Mohair

Die Lage auf dem Mohairmarkt hat sich noch nicht ver-
andert. Das Woolboard in Stidafrika Gbernimmt die Lose,
welche nicht verkauft sind. Aus der Geriichtekiiche hort
man, dass Russland an Adults (grober Mohair) interes-
siert ist.

Basel, Ende November 1987 W. Messmer

Literatur

Verkaufsgespriche
Claus Borgeest

Bessere Verkaufsergebnisse kdnnen oft durch intensive-
re Verkaufsgespréche erzielt werden. Dieses Buch zeigt,
dass man systematisch lernen kann: wie man ein Ver-
kaufsgespréach wirksam erdffnet und weiterfiihrt, wie
man auf Einwénde reagiert und sie schllssig widerlegt,
wann man sein uberzeugendstes Argument vorbringen

ioll und wie man schnell einen Kaufabschluss erreichen
ann.

Beispielhafte Verkaufsgespréche aus unterschiedlichen
Branchen demonstrieren die Gesprachstechnik des Ver-
kaufens. Um aufzuzeigen, was der Verkaufer im einzgl-
nen tun und sagen sollte, werden die Gespriche z.
néchst in Frage- und Antwortform aufgezeichnet, Ap.
schliessend kommentiert und verbessert Claus Borgeest
den Part des Verkéufers Wort fiir Wort, bis zuletzt dje
verkauferische Bestform des Gesprachs erreicht ist.

Der Leser erhélt wichtige Hinweise fiir das richtige Be-
handeln der verschiedenen Kéufertypen, das Verhalten
bei Reklamationen, die Taktik des Anbietens rund um
den Zusatzverkauf und fir viele andere Verkaufsaufgs-
ben. Die aus den Modellféllen gewonnenen Erkenntnisse
kénnen problemlos auf eigene Verkaufsfalle dbertragen
werden, denn das fir alle Verkaufsglter und -situatio-
nen geltende Grundsétzliche wird deutlich herausgear-
beitet.

Das humorvoll geschriebene Buch ist eine Fundgrube fiir
jeden, der lernen und lehren méchte, wie sich durch das
gesprochene Wort erfolgreich verkaufen lasst: fiir La-
deninhaber, Einzelhandelsverkaufer und Reisevertreter
ebenso wie fir Verkaufsleiter, Verkaufstrainer und Ver-
kaufsforderer.

6., unveranderte Auflage 1987

231 Seiten mit vielen Musterdialogen, Leinen mit
Schutzumschlag, DIN A5

ISBN 3-7719-6318-4 DM 39.-
Forkel-Verlag, Wiesbaden 1
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von Textilfachleuten

ITMA87 -
Facts und Trends

gin Riickblick im Rahmen

der SVT-Tagungen

Tadition und Fortschritt stehen
wohl nirgends so nah zusammen
wie bei diesem Crossanlass im 4-
Jahre-Turnus.

Tradition einerseits, weil die SVT
Schweiz. Vereinigung von Textil-
fachleuten es sich seit Jahrzehnten
ar Aufgabe gemacht hat, diese in-
fernationale Maschinenschau ei-
nge Wochen nach deren Tor-
schluss Revue-passieren zu lassen.
Tradition auch deshalb, weil alle-
mal wieder die fachspezifischen
Reprasentanten der STF Schweiz.
Textilfachschule ihre Aufgabe der
Wissensvermittlung nicht bloss ge-
gentiber den Studenten wahrneh-
men, sondern den Grossteil der Re-
ferate im vollbesetzten Wattwiler-
Hérsaal auch diesmal iibernommen
haben.

Fortschritte wohl deshalb, weil -
wie die Jahrzehnte-iibergreifende
Betrachtung des SVT-Présidenten
Walter Borner einleitend beleuch-
tet - gerade der 4-Jahr-Zyklus der
Messe die gewaltigen Entwick-
lngsspriinge  sehr  eindriicklich
zeigt,

WSpinnerei

Bestaunte manniglich noch 1967 die
Imgrenznahen St. Louis ausgestell-
e tschechische OE-Spinnmaschine
Yon INVESTA, so gehérten die 70er
Jahre vorallem dem Durchbruch
der OE-Technologie. Zu Beginn der
%er Jahre ffnete LEE-SONA mit
Coverspun den Reigen zur heute
breiten Palette alternativer Spinn-
Verfahren verschiedenster Herstel-
ler. Hhere Spindeldrehungen bei

der Ringspinn begleiteten die Ent-
Wicklung.

WWeberei-Vorwerk
Pozessitberwachung ~ brachten
;ChOn 1971 und spater die Firmen
(SELLWEGER (Monitex), SULZER
dYtStem 913) und Schlafhorst (Con-
Séa). Ende der 70er Jahre feierten
HLAFHORST und MURATA den
S“TCthuch pneumatischen Spleis-
EIis, ZE_:LLWEGER brillierte mitder
mz ta-Elpzlehanlage. Erstaunlich
weg sein, dgss das HD-Quetsch-
1k bei Schlichteanlagen erst vor
enden Markt eroberte.

'Weberei
Creits 67 zeigte TE STRAKE ihre

masching. Die darauf folgende
War die Messe der Creifer.

Wellenfach gabs bei RUTI und
SULZER war stark mit dem 840
m/min-Projektil. 1975 préasentiert
RUTI die neukonzipierte Luftma-
schine. 4 Jahre spater - der Web-
schiitzen ist in der Flachweberei tot
- greift das Trio Luft, Greifer und
Projektil, letzteres mit beachtlichen
1100 Eintragsmetern bei der SUL-
ZER-PU, um sich. An der 83er Mes-
se zeigt jeder, dass er Luftmaschi-
nen bauen kann. Eindriicklich sind
Leistungssteigerung und die Bunt-
vorteile der Greifer geworden.

B ITMA 1987/Paris

Die Spinnmaschinen-Hersteller ha-
ben die Automation perfektioniert.
Ballenabtragung - Karden und Fly-
er - Kreuzspulautomat sind zum
Prozessystem verwachsen. Dazwi-
schen sind die Transportsysteme
den Teenager-Schuhen entwach-
sen. Die OE-Anlage ist ebenfalls
selbstandig geworden und wagt
sich mehr und mehr in tiefere Tex-
Feinheiten vor.

Die jlingsten Scharanlagen von
BENNINGER und HACOBA kén-
nen gefallen, das Schlichten mit An-
lagen von ZELL bzw. SUCKER ga-
rantiert einwandfreie Webketten.
Im Gegensatz zur Spinnerei ist im
Webmaschinenbau Show-Effekt
und Realitdt durch den Beobachter
zu  unterscheiden. Maschinen-
Drehzahlen von 800-1100/min er-
scheinen vorldufig noch eher frag-
wiirdig. Der weitergehenden Auto-
mation am stehenden Webautoma-
ten diirften noch einige Jahre zu
widmen sein. Im Projektil-Eintrag
dominiert bei breitem Einsatzge-
biet schon fast traditionsgemadss
SULZER-RUTI. Der Lufteintrag er-
obert sich allméhlich den 4/6-Far-
ben-Sektor. PICANOL, die Italiener
und am Rande auch die Japaner
fordern die einheimischen Webma-
schinen-Hersteller weiterhin.

Die Fachbilde-Vorrichtungen ha-
ben sich den gesteigerten Drehzah-
len angepasst. Elektronik ist hier
problemlos und mit gewaltiger Ex-
pansion der Bindungskapazitat ein-
gesetzt. Dieser Trend wird nachhal-
tig sein fiir kiinftige Investitionen.
Die automatische Gewebekontrolle
hat noch ein gutes Stiick Weg vor
sich.

Mit Nachdruck weist SVT-Président
Walter Borner weiter auf die Emp-
findlichkeit solch elektronifizierter
Betriebsengpéasse hin. Schar-, Zet-

tel- und Schlichteanlagen sind be-
sonders prddestiniert, durch ge-
ringfiigige Stillstandursachen den
Stillstand ganzer Betriebe auszuld-
sen. Elektronik muss unter textilen

Umfeldbedingungen betriebssi-
cher werden!

Die Schlussfolgerungen des Einfiih-
rungs-Referates sind klar gehalten:
Die Schweizer Ring- und OE-Spin-
nerei gehdrt zum besten und mo-
dernsten weltweit. Webereien glei-
chen Standortes weisen jedoch
einen ausgepragten Riickstand auf
(CH=22% schiitzenlose Eintragsy-
steme, Konkurrenzlander iiber
40%). Die Spinnereien bewegen
sich auf einem offenen Markt. Volu-
men und Anwendungsmoglichkei-
ten sind in den letzten beiden Jah-
ren gewachsen. Webereien der
Schweiz hingegen kdmpfen mit der
direkteren  Abhangigkeit vom
Marktgeschehen, den schrumpfen-
den Auftragslangen und den Wah-
rungsschwankungen. Ihr Markt
wird demzufolge enger. Die Be-
hauptung, dass in der Spinnerei die
Risikofaktoren wesentlich besser
abschétzbar seien als in der Webe-
rei, darf dem Referenten mit gutem
Gewissen abgenommen werden.
Investitionen in der Weberei kénn-
ten rund 1400 alte Maschinen iiber-
fliissig machen, doch brauchen In-
vestitionen positive Zukunftsaus-
sichten. Momentan scheinen etli-
che Anstrengungen von Schweizer
Webereien in der Musterentwick-
lung zwecks Marktnischen-Er-
schliessung eher in Kleinmengen
oder im Nichts zu enden. Was niit-
zen die hochtourigen Webmaschi-
nen, wenn die Anlage-Nutzeffekte
in nicht tragbare Tiefen absinken.
Eine hochstehende Personlichkeit
aus deutschem Textilerkreis soll
vor der Messe mehreren leitenden
Angestellten die Frage gestellt ha-
ben: «Was tun Sie, wenn ich Thnen
100 Mio. DM zur Verfiigung stelle?»
Das Ergebnis zusammengefasst: 50
Mio. Investition in das Marketing
und den Rest fiir die Produktionsan-
lage. Dieser Fingerzeig gilt auch
fiir Schweizer Webereien - werden
sie die substantielle und schopferi-
sche Kraft aufbringen, um einer-
seits ganz vorne am Markt kraftig
zu handeln und anderseits ihre Pro-
duktionsanlagen stdndig dem aktu-
ellen Stand der Technik anzupas-
sen?

Walter Borner wog zum Abschluss
seiner einleitenden Worte SINN
UND UNSINN EINER ITMA ab. Das
Fazit: ITMA's lassen sich weder fiir
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den Kaufer noch fiir den Anbieter
in Wirtschaftlichkeits-Berechnun-
gen kleiden. Profilierung der Ma-
schinenbauer, Uberblick fiir die
grosse Schar Fachleute und Spezia-
listen, Forum fiir die so wesentliche
Pflege der Beziehungen zwischen
Entwicklern, Konstrukteuren, Kauf-
leuten und Technikern aller Spar-
ten und nicht zuletzt auch ein gewis-
ser Zwang «dabei zu sein» seitens
der Anbieter tiberwiegen wohl den
nicht immer nur erfreulichen An-
lauf zur ndchsten ITMA.
«Paris vaux bien une messel» - vor-
allem wenn die perfekte Reiseorga-
nisation von SVT/DANZAS Gewahr
fiir reibungslosen Verlauf bietet -
meint SVT-Prasident Walter Borner
zum Schluss und dankte den Her-
stellern von Textilmaschinen fiir
ihre Bemiithungen um den in jeder
Beziehung messewiirdigen Stand-
ort «Parisy.
Konzentrierte Zuhorerschaft und
starker. Applaus mag dem Redner
Gehalt und Zweckmassigkeit sei-
ner Ausfithrungen bestétigt haben.
Die nun folgende ganztagige Infor-
mation im Hérsaal der STF Schweiz.
Textilfachschule, Wattwil verfolg-
ten 130 Fachleute mit weiterhin
grosser Aufmerksambkeit. Es teilten
sich in diese anspruchsvolle Aufga-
be der Reihe nach:
M Vorwerk/Spinnerei:

Josef Miiller, Fachlehrer STF
M Spulerei/Zwirnerei:

Hans Kappeler, Fachlehrer STF
B Webereivorbereitung:

M. Bollen, Abteilungsleiter,

Benninger, Uzwil
B Weberei/Warenschau:

Beat Moser, Fachlehrer STF
B Strickerei/Wirkerei:

Fritz Benz, Fachlehrer STF
B physik. Priffungen:

René Lanz, Fachlehrer STF
M Textilveredelung:

E. Wagner, Fachlehrer STF

Kursleitung: Piero Buchli, Mit-

glied der Kommission fiir Weiter-

bildung SVT
Kursdatum: Freitag, 13.11.87 an der
STF Wattwil

- -1l-

ITMA 1987:

Vorwerk/Spinnerei
Referat von Josef Miiller,
Fachlehrer STF

Die ITMA 87 hat alle Rekorde im

Hinblick auf Ausstellerzahl und

Standflache gebrochen. (1260 Aus-

steller beanspruchten eine Stand-

flache von mehr als 145000 m?).

Fiir Spinnereimaschinen sind allein

47250 m? belegt worden. Das sind

32,6% der Gesamtflache.

Die Vergrésserung der Ausstel-

lungsflache und die immer starker

werdende Beteiligung von Herstel-
lerfirmen aus aller Welt beweisen,
dass diese Internationale Textilma-
schinenausstellung die wirkliche

Interessenvertretung der Textil-

industrie und des Textilmaschinen-

baus im technischen Bereich ist.

- Der Textilmaschinenbau hat in-
zwischen einen Stand erreicht,
der in der Regel nicht durch Sen-
sationen geprdgt ist, sondern
durch wirtschaftlichere Verfah-
ren und die qualitativ besseren
Produkte.

An dieser ITMA hat man in erster

Linie eine stetige Weiterentwick-

lung der Textilmaschinen unter Ein-

beziehung der Mikroelektronik
feststellen konnen.

Die ausgestellten Spinnmaschinen

haben zum grossen Teil ihre Be-

wahrungsprobe in der Praxis schon
bestanden.

Neue Spinnverfahren waren an die-

ser Ausstellung sehr diinn gesét.

Hingegen zeigte der Spinnereima-

schinenbau, dass nach vielen De-

tailverbesserungen im gesamten

Vorwerk, das Rotor- und Ringspin-

nen den eigentlichen Spinnprozess

bestimmen.

Trotz allem hat diese Messe einige

klare Trends aufgezeigt:

- Automatisierungsgrad der
Spinnerei

- Verbundsysteme

- automatische Transportsysteme

- Prozessiiberwachung und
Prozesssteuerung mittels Mikro-
computer

- Datenerfassung

Deutlich war zu erkennen, dass mit

der Weiterentwicklung des Ring-

und Rotorspinnens den Garnerzeu-
gern mehr geholfen ist, als eine
zeitlang der Eindruck erweckt
wurde, diese beiden Spinnverfah-
ren in néchster Zeit abzulésen. Der
hohe technische Stand der OE-Ro-
tor-Spinnmaschinen mit den noch
weiteren Verbesserungen lassen
die Anspriiche an die Leistungsfa-

higkeit neuer Spinnverfahren im-

mer mehr ansteigen.

Nun darf ich Sie recht herzlich zu

einem Rundgang durch die Spinne-

rei einladen.

1. Putzerei

Wir beginnen unseren Rundgang
in der Putzerei, wo sich die automa-
tisch und elektronisch gesteuertey
und programmierbaren Ballenab-
tragmaschinen durchgesetzt ha-
ben. Einige Detailverbesserungen
mochte ich kurz erliutern;
- Abtragorgan mit zwei
Zahnscheibenwalzen
- Abtragorgan mit Arbeitsbreiten
von 1600 mm und 2200 mm
- Automatisches Schwenken des
Abtragorgans innerhalb der
Arbeitsbereiche
- sehr hohe Produktionszahlen,
max. 2000 kg/h, wobei die
genannten Neuerungen fiir die
hohe Produktion verantwortlich
sind
Die Firma Hollingsworth zeigte eine
ausgesprochen kurze aber effizien-
te Baumwollinie mit intensiver Off-
nung und Mischung und einem
sehr guten Reinigungseffekt. Hol-
lingsworth arbeitet im Putzereizug
nur noch mit 2 Reinigungsstellen.
Ein Vergleich zwischen einer her-
kémmlichen Putzereilinie mit 5 Rei-
nigungsstellen und der Hollings-
worth-Putzerei ist angestellt wor-
den.
Ein Technologe der Firma Hollings
worth prasentierte folgende Gam-
resultate.
Es ist ein OE-Rotorgarn Ne 16,5 ver-
glichen worden.

5 2 %
Fd/br./1000RH 447 319 2860
Diinnstellen 35 2 318
Dickstellen 171 181 1100
Nissen g4 58 3100

Festigkeit 11.3 113

Wie sie sehen, sind ausser der Fe-
stigkeit alle andern Garnwerte
deutlich besser.

_ Triitschler zeigte einen neuen Vier-

fachmischer VM. Die vier Xam
mern, die vertikal angeordnet sind,
fassen insgesamt 80 kg. .
Eine kontrollierte Mischung dutC
das Fiillen der Kammern nache-
ander ist gewéahrleistet.

Durch die Ablieferung des Ma®
rials aus allen Kammern auf eI gi
meinsames TTansportb_and, en
steht eine 4-fache Doublierund: "
Werden 2 nacheinander aufgeﬂee
te Vierfachmischer hint.elremarlChe
geschaltet, so entsteht eine 16-fa
Doublierung. ‘
Im weiteren zeigte die
schler die Entstaubungsmd S
Dustex DX. Die Maschine Wi¢ .
Entstauben der Baumwolle eind
setzt.

Firma Trit
schiné
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peim Aufprall auf das Siebblech
geben die Baumwollflocken Staub

frel.

2, Karden
Die Hochleistungskarden haben im
Allgemeinen nur Detaildnderungen
erfahren. -
Besonders aufgefallen sind die Mi-
krocomputersteuerungen fiir Kar-
den und Fiillschdchte. Digitalanzei-
ge im Klartext fiir die Eingabe der
Daten fir die Bedienung und fiir
die Ausgabe der Betriebsdaten,
einschliesslich detaillierter Stor-
meldungen und der CV-Werte fiir
wihlbare Sortierlangen.
Die Wechselrader werden durch
getrennte elektronisch gesteuerte
Antriebe fiir Speisung und Abliefe-
nng abgelost.
Die Liefergeschwindigkeiten sind
programmierbar und liegen bei ca.
300 m/min, je nach zu verarbeiten-
dem Material.
Der Deckellauf gegen die Dreh-
richtung des Tambours setzt sich
immer mehr durch.
Um zu den hohen Produktionslei-
stungen zu gelangen, werden heute
von verschiedenen Herstellern
Vorkardiersegmente und Nachkar-
diersegmente, sowie Ausscheide-
messer kombiniert mit Absaughau-
ben eingesetzt, um die Nutzungszeit
und die Kardierwirkung der Garni-
hturen der Wanderdeckel zu erho-
en,
Somit kénnen auch feinere Garnitu-
ren auf Deckeln und Tambour ein-
gesetzt werden, die hohe Kardier-
qualitit bei hoher Produktion ge-
whrleisten.
-Stand der Technik sind die Regu-
lierungen
l.Kurzwellige Schwankungen wer-
den iiber das Wattengewicht
oder der Dicke des Flockenvlie-
Ses gemessen. Der Steuereingriff
erfolgt iiber die Drehgeschwin-
digkeit der Speisewalze.
2~D}e Langzeitregulierung misst
die Banddicke. Interessant ist
festzustellen, dass Maschinen-
hersteller  die Regulierungen
mehr und mehr selber entwik-
keln,
Auch Marzoli hat eine neue Karde
entwickelt, die sich seit einem Jahr
M der Produktion bewahrt hat.
arzoh. hat ein eigenes Vliesleitsy-
Sem eingesetzt. Es besteht aus 2
aen von speziellen Scheiben mit
gggenlaufiger Drehrichtung, wel-
¢t das Vlies fithren und zu einem
Sand.ve.rdichten. Hohe Ablieferge-
Chwindigkeiten sind méglich.

?{-jximmerei
sceter }.<ann den Kunden die klassi-
e Kammereivorbereitung anbie-

ten (Wattenmaschine, Kehrstrek-
ke), fiir die Verarbeitung langer
und mittlerer Stapel mit hoher Aus-
kdmmung. Das neue Unilap-Verfah-
ren (Strecke, Wattendoublierma-
schine) eignet sich vor allem fiir
niedrige Auskdmmung Kkiirzerer
Stapel.

Die Unilap-Generation ist in Spinne-
reibetriecben schon eingefiihrt.
Kammereivorbereitungsmaschinen
haben auch die Firmen Marzoli,
Textima und Vouk ausgestellt.

Nur noch wenige Kdmmaschinen-
hersteller waren an der ITMA anzu-

treffen. Rieter mit dem Modell E7/5 |

ist weiterhin Spitzenreiter. Ich bin
jedoch sicher, dass die Entwick-
lung in den néachsten 4 Jahren wei-
tergeht.

4. Strecken

Eine grosse Streckenherstellerzahl
stellten Hochleistungsstrecken mit
1 und 2 Ablieferungen vor. Die
Kurz- und Langzeitregulierung mit
digitaler Messtechnik haben sich
durchgesetzt. )
Rieter zeigte die Strecke Mod. D1
mit zahlreichen konstruktiven Ver-
besserungen. Die Liefergeschwin-
digkeit liegt bei 800 m/min.

Die Rieter-Ingoldstadtstrecken ha-
ben ein modernes 3 iiber 3 Streck-
werk, das sich stufenlos auf Faser-
langen bis 80 mm einstellen lasst.
Im Hauptverzugsfeld werden die
Fasern durch einen Druckstab ge-
fiihrt.

Die Hochleistungskannenstécke
sind mit automatisch arbeitenden
pneumatisch betatigten Kannen-
wechslern ausgeriistet. Die Taktzeit
eines Kannenwechslers betrédgt ca.
7 Sekunden.

Die Firma Howa hat ein neues raffi-
niertes automatisches Einlaufsy-
stem gezeigt. Die Kannen befinden
sich in einem Karussel. Das Band
jeder Kanne wird an einer Stelle mit
einem Creifer zur Vorbereitungs-
station gebracht, um dann automa-
tisch im Streckentisch einzufadeln.
Dieses System hat auf der Messe
einen guten Eindruck gemacht und
somit den Automationsgrad erhoéht.

5. Flyer

Grosse Neuigkeiten sind mir beim
Flyer nicht aufgefallen. Kein Ma-
schinenhersteller hat sich gewagt
eine Neuentwicklung an die Messe
zu bringen.

Sind unsere Erwartungen nicht in
Erfiillung gegangen?

Die meisten Flyerhersteller setzen
die obengelagerten Flyerfliigel
ein. Diese Konstruktion erlaubt ho-
here Fliigeldrehzahl, heute bis 1500
U/min. Die oben aufgehdngten
Flyerfliigel brauchen beim Abzie-

hen der Spulen und Aufstecken der
Hiilsen nicht abgenommen zu wer-
den.

Marzoli hat einen neuen Flyer Mod.
BC16 entwickelt mit dem Spulen-
durchmesser 6” und einer Lange
von 16”. Das Spulengewicht ist
gleich dem Format 7x14".

Folgende Vorteile ergeben sich

durch dieses Format.

- Luntendrehung ist gleich der
bisherigen Drehung auf einer
konventionellen Maschine mit
kleinen Spulen und niedriger
Geschwindigkeit.

- Bei 6x 16’ Spulenvorlage ist es
nicht erforderlich, die Gatter-
grosse oder Spulenreihen zu
verandern.

- Verziige an Ringspinnmaschi-
nen miissen nicht erhéht
werden.

Einige Hersteller zeigten Flyerdof-
fer mit unterschiedlicher Arbeits-
weise.

Zinser zeigte den Flyerdoffer Mod.
690. Der mobile Doffer kann mehre-
re Flyer bedienen, zieht die vollen
Spulen ab und steckt die leeren
Hiilsen auf. Die Versorgung mit
Leerhiilsen erfolgt iiber eine Han-
gebahn, die auch die vollen Spulen
zur Ringspinnmaschine transportie-
ren kann.

Betrachten wir den Ablauf des Dof-
fers etwas genauer.

Der Doffer stellt synchron vier lee-
re Hiilsen aus der Hangebahn und
vier volle Spulen aus dem Flyer auf
eine drehbare Wendeplafte im In-
nern des Doffers. Die Wendeplatte
dreht sich, so dass sich die vollen
Spulen unter der Hangebahn und
die leeren Hiilsen vor dem Flyer
befinden.

Im néachsten Arbeitsschritt werden
die vier leeren Hiilsen aufgesteckt
und die vier vollen Spulen in die
Hangebahn eingehangt. Die ge-
dofften Spulen werden je nach Be-
triebssituation automatisch  zur
Ringspinnmaschine oder in einen
Puffer geleitet.

Marzoli stellte einen mobilen Doffer
vor, der zwei Flyer bedienen kann.
Der CAB-Doffer wechselt 116 Flyer-
spulen innerhalb 9,5 Min. Der Dof-
fer wechselt pro Doffvortrag 12
Flyerspulen.

Der Spulenwechsel beim Wagen-
doffer Type TRD von Toyoda,
wechselt 6 volle Spulen pro Doff-
vorgang.

Die Zugmaschine liefert die gedoff-
ten Spulen bis zur Weiche der zu
beschickenden Spinnmaschine.
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Sind diese mobilen Doffer vielleicht
auch die Vorboten zu einem inte-
grierten Doffer? So wie wir es schon
bei den Ringspinnmaschinen erleb-
ten.

Mit diesen mobilen Doffern dauert
die Doffzeit immer noch zu lange.
Ich glaube, dass nur mit integrier-
ten Doffern die Doffzeiten verkiirzt
werden konnen.

6. Ringspinnmaschine

Einen deutlichen Aufwind hat die

vor Jahren in die Ecke getriebene

Ringspinnmaschine erlebt.

- Verbund mit der Spulmaschine
erweist sich die Ringspinn-
maschine als zukunftsweisen-
des Konzept.

- Das Ringspinngarn bildet
beziiglich Garncharakteristik
und Qualitdtsmerkmalen den
Vergleichsmassstab, an der
alternative Spinnverfahren
gemessen wird.

- Mit kleineren Ringdurch-
messern kann mit héheren
Spindeldrehzahlen gefahren
werden.

Marzoli-Flyer-Doffer

Filamat von Zinser

RU 14 OE-Rotorspinnmaschine

Howa-Flyerspulen-Wechsler

Ringspinnmasphine mit
geregeltem Einzelspindelantrieb von BBC

digitaldrehzahl-

- Neue Laufer und Ringpaarun-
gen erlauben hohere Laufer-
geschwindigkeiten.

Die Firma Bracker hat einen Hoch-

leistungs-Ringldufer fiir Baumwolle

und Mischgarne entwickelt. Diese

Laufer sind Saphir-veredelt. Mi

dem Carat-Ring ist nun eine Paa

rung entstanden, die Ringlauferge-
schwindigkeiten von 45 m/sec zu-
lassen.

Fiir den Mischgarn- und Chemiefs-

serbereich ist der SU-B-Ringlaufer

und SU-Carat-Ring, ebenfalls von
der Firma Bracker, fiir Spitzenlei-
stungen entwickelt worden.

Auf dem Gebiet der weitgehenden

Automatisierungsmoglichkeiten,

Spleisser an der Murata Diisenspinn-
maschine

Plyfilmaschine von Siissen
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néhere Drehzahlen und gesteigerte

Produktionen, Energieeinsparung,

Cerauschreduzierung sind gewalti-

ge Fortschritte erzielt worden.

Fir den Garnhersteller bleiben in

dieser Beziehung kaum noch Wiin-

sche offen.

Ich spreche da vor allem die einzel-

motorischen Antriebssysteme an,

die fiir Spinn-, Zwirn-, OE-Rotor-und

Texturiermaschinen gebaut wer-

den.

Die Firmen BBC und SKF befassen

sich intensiv mit den einzelmotori-

schen Antriebssystemen.

Jede Spindel wird durch einen inte-

grierten Elektromotor direkt ange-

trieben. Die Motoren haben einen
sehr hohen Wirkungsgrad von
iiber 85%. Es wird mit einer Ener-
gieeinsparung von 30-50% gegen-
iber den heutigen Antriebssyste-
men gerechnet. Der Leistungsbe-

reich der Motoren liegt bei 20-600

W. Somit kann der gesamte Bereich

von der leichten Spinnspindel bis

mr schweren Zwirnspindel abge-
deckt werden.

Beschleunigungs- und Bremszeiten

ermoglichen eine exakte Anpas-

sung an das zu verarbeitende Fa-
sermaterial.

- Die Motoren laufen in allen
Drehzahlenbereichen sehr
gerduscharm, zusétzliche
Schwingungs- und Gerausch-
erzeuger wie Antriebswellen,
Spannrollen, usw. fallen weg.

- Die Larmreduktion betragt bis
80%, bezogen auf den
Schalldruck.

- Der Spinndrehzahlbereich des
digitaldrehzahlgeregelten
Einzelspindelantriebs von
Brown Boveri betragt
6000—25 000 U/min.

Die einzelmotorischen Antriebssy-

S}eme schaffen die Voraussetzung

fiir eine weitgehende Automatisie-

Tung der Spinnmaschinen.

Diese neuen Antriebssysteme wer-

d{en sich in den nachsten Jahren be-

simmt durchsetzen.

Verschiedene Ringspinnhersteller

stellten Maschinen mit einzelmoto-

schem Antrieb aus.

Der kombinierte Einsatz mit dem

Luntenstopsystem ermoglicht bei

RmSJ-'v‘»IJinnmaschinen:

- der automatische Spindelstop
bei Fadenbruch

- die vollstandige Betriebsdaten-
erfassung

- dl@T Erkennung fehlerhafter
Spinnstellen

ver antenstop von SKF war bei
€1schiedenen Ringspinnmaschi-

lenherstellern eingebaut.
°I Luntenstop mit Jberwachungs-

fie Scheint mir ein wichtiges Ele-

Seir?t bei der Automatisierung zu

Die Firma Zinser hat den Fadenan-
kniipfer Fil-A-Mat gezeigt.

Der Fil-A-Mat iiberpriift jede
einzelne Spinnstelle fotoelektro-
nisch auf Fadenbruch. Er braucht
fir die Behebung eines Faden-
bruchs ca. 0,5 min. Der Anspinner-
folg ist recht ansprechend. Der Fil-
A-Mat nimmt bei der Automatisie-
rung der Ringspinnerei eine immer
grossere Rolle ein.

Bei der Herstellung von Flyer und
Ringspinnmaschinen liegen die Ja-
paner den iibrigen Maschinenher-
stellern einen Schritt voraus.

Die Firmen Toyoda und Howa zeig-
ten Flyerspulentransporte und voll-
automatische Flyerspulenwechsel-
systeme. Bei Gatterwechsel setzt
die Firma Howa einen Spleisser
ein, um die Luntenenden zu verbin-
den.

Nach dem Flyerspulenwechsel
lauft die Ringspinnmaschine auto-
matisch an.

1. OE-Rotorspinnen

Die OE-Rotorspinnmaschinen sind
vollautomatische Maschinen. Die
Rotordrehzahlen liegen bei 100000
U/min. Es werden nun OE-Rotor-
garne mit 33 mm Rotordurchmesser
ausgesponnen.
Fadeniiberwachung, L&ngenmes-
sung und Datenerfassungen sind in
den Maschinen integriert.

Um den Einsatzbereich der OE-Ro-
torgarne zu vergréssern, versuchte
die Firma Schlafhorst mit dem
Drahtstauelement Torque-Stop im
Abzugsbereich mit niedriger Dre-
hung zu spinnen. Der Torque-Stop
dient auch zur Verbesserung der
Spinnstabilitat.

Die Garndrehungen lassen sich um
10-15% reduzieren, die Lieferge-
schwindigkeit steigt entsprechend.
Die Garne erhalten zudem einen
voluminéseren Charakter. Wird es
die Reissfestigkeit noch zulassen?
Auch die Firma Rieter Ingoldstadt
hat an der RU14 eine Soft Twist-Ein-
richtung fiir Strickerei und Wirke-
reigarne entwickelt.

Die Firma Schlafhorst hat bei der
Autocoromaschine einen neuen
Kreuzspulwechsler gebaut.

Dieser nimmt das Fadenende der
Kreuzspule vor dem Auswerfen mit
einer Saugdiise auf, und wickelt es
um das linke Hiilsenende. In den
folgenden Verarbeitungsstufen
kann das Fadenende gezielt erfasst
werden.

Die Kreuzspulen werden mit Grei-
fern im Wagen abgelegt. Die Takt-
zeit um 60 Kreuzspulen zu fiillen,
betrégt ca. 8 min.

Garnreiniger und Uberwachungen
werden von der Firma Zellweger
mit dem Polyquard und Rotordata,

dem Corolab von der Firma Schlaf-
horst gebaut.

Diese Reinigungs- und Uberwa-
chungssysteme helfen die Qualitat
der OE-Rotorgarne zu verbessern.

8. Luftdiisenspinnen

Mit der Diisenspinnmaschine von
Murata ist es nun auch méglich,
100% Baumwolle zu verarbeiten.
Die neu entwickelte Diise lasst sich
fiir alle Garne im Bereich von Ne
10-Ne 80 anwenden. Zuséatzlich zur
automatischen Fadenbruchbehe-
bung und Kreuzspulenwechsel
kann der Spinnprozess durch An-
schluss eines automatischen Trans-
portsystems vollautomatisiert wer-
den.

Neu an der M]JS ist der Spleisser,
das heisst, knotenfreies Spinnen ist
auch moglich geworden.

Es kénnen auch Sondergarne aus-
gesponnen werden. Garne aus
zwel Lagen; Kernfaser (Endlos) und
Mantelfaser aus Baumwolle oder
andern Kurzfasern.

Unbegrenzte Varianten fiir Mode-
garne stehen zur Verfiigung.

Die Spinngeschwindigkeit liegt je
nach Garnnummernbereich zwi-
schen 190-130 m/min.

Murata ist mit ihren gewaltigen An-
strengungen einen rechten Schritt
weiter gekommen. Offen steht aber
immer noch, ob mit diesem Spinn-
verfahren der Durchbruch eines
Tages doch noch gelingen wird.

9. OE-Friktionsspinnen

Fachleute, die einen Friktionsboom
in Paris erwartet haben, sind arg
enttduscht worden.

Nur die Firmen Fehrer und Saco
Lowell, erfahrene OE-Friktionsma-
schinenhersteller, waren in Paris
vertreten.

Die Dref 2- und Dref 3-Maschinen
von Fehrer kénnen ihren Platz gut
behaupten.

Die Dref 2-Maschine wird haupt-
sdchlich zur Wiederverwertung
textiler Abféille eingesetzt.

Der Masterspinner von Platt Saco-
Lowell ist mit einem automatischen
Ansetzer und automatischem Dof-
fer ausgestattet.

Die Standard-Produktionsmaschine
verfiigt iiber 144 Spinnstellen. Es
konnen aus 100% Baumwolle,
Kunstfasern und Mischfasern ver-
arbeitet werden.

10. Neue Spinnverfahren

Die Plyfil-Technologie von der Fir-
ma Siissen ist fiir Kurz- und Langsta-
pelfasern geeignet.
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Die Plyfilmaschine wird in 2 Versio-
nen gebaut.

Plyfil 1000 fiir Baumwolle, Chemie-
fasern oder Mischungen, die nach
dem 3-Zylinderspinnverfahren vor-
bereitet werden. Stapelldnge bis 50
mm. Es werden Streckenbédnder
vorgelegt.

Plyfil 2000 ist fiir Langstapel ge-
baut.

Plyfil-Maschinen sind mit Hochlei-
stungsstreckwerken ausgestattet.
Die Verfestigung geschieht durch
Luftdiisen. Diese bewirken, dass
Faserenden die Garnkerne in eine
Richtung spiralférmig umwinden.
Sie verleihen dem Plyfil so viel Zu-
sammenhalt, wie fiir den nachfol-
genden Zwirnprozess erforderlich
ist.

Die Luftdiisen zur Verfestigung von
jeweils zwei verzogenen Lunten
sind paarweise zusammengefasst.
Anschliessend werden die beiden
Faden auf die Fachspule aufge-
spult. Die Maschine ist fiir maximal
350 m/min ausgelegt. Im nachfol-
genden Arbeitsgang wird Plyfil ge-
Zwirnt,

11. Automatisierung des
Materialtransportes
Verschiedene Herstellerfirmen be-
schaftigen sich intensiv mit dem
Materialtransport.
Triitschler zeigte den Canny-one
Kannentransporter fiir eine Kar-
denkanne. Der Canny-one trans-
portiert nach Programm leere und
volle Kannen zwischen Kannenla-
ger, Karden und Strecken. Er ist in-
duktiv gefiihrt.
Transportsysteme vom Flyer bis
Spulmaschine zeigten verschiede-
ne Hersteller.

12. Prozessleittechnik

Sehr interessant war der Feedcom-

mander FC von Triitschler. Es ist

eine Mikrocomputersteuerung fiir

Kontinuespeisung in der Spinnerei-

vorbereitung, d.h. Gleichstrommo-

toren sind notwendig.

- Rieter hat das CIS-System entwik-
kelt. (Computer-Integrated-Spin-
ning). Das CIS-System ist ausge-
richtet auf die wirtschaftlichen
Anforderungen der Spinnereian-
lagen der Zukunft. Dieses System
gibt die Ubersicht, Unterstiitzung
fiir Entscpeidungen und Mass-
nahmen, Okonomie von Personal
und Material.

Auch das CIMTEX-System der Fir-

ma Schlafhorst ist in der Entwick-

lungsphase. Gewisse CIMTEX-

Komponenten kénnen schon ange-

boten werden, wie

- Informator
Centrat Informator
Fil A-Guard
Roving-Guard

Data-Guard

Canny-one

Autorobby
Diese ITMA 87 hat weitere Weg-
weiser in Richtung automatische
Spinnereianlagen gesteckt.
Wenn die zielstrebigen Weiterent-
wicklungen der Prozesssteuerun-
gen und Transportsysteme weiter-
hin anhalten, so wird es den Textil-
maschinenherstellern in den néch-
sten Jahren moglich sein, den Garn-
herstellern vollautomatisierte Spin-
nereianlagen anbieten zu konnen.
An dieser ITMA hat sich deutlich
herauskristallisiert, dass sich das
OE-Rotorspinnen  neben dem
Ringspinnen als echte Alternative
etabliert hat.
Dieser Erfolg des Rotorspinnens ist
bestimmt auf die wesentlich hohere
Produktivitdat und die einfachere
Automatisierbarkeit des Spinnpro-
zesses zuriickzufithren.
Spinnverfahren, die an den letzten
Messen noch fiir Aufsehen sorgten,
sind in Paris vergeblich gesucht
worden.

Was erwarten wir von neuen Spinn-
verfahren?

Obwohl an dieser ITMA die neuen
Spinnverfahren nicht dominierten,
bedeutet nicht, dass sie in Verges-
senheit geraten. Der Hauptvorteil
liegt darin, dass sich mit den neuen
Verfahren die Garnfertigungsko-

sten gegeniiber dem Ringspinnen:

in den meisten Fillen sehr deutlich
reduzieren lassen. Im weiteren sind
die neuen Spinnverfahren doch we-
sentlich automationsfreundlicher.
Ich hoffe, Thnen in der kurzen Zeit
einen kleinen Uberblick iiber die
Neuigkeiten, die an der ITMA 87 in
Paris gezeigt wurden, aufgezeich-
net zu haben.

Nach dieser ITMA wird bald wie-
der gerétselt, was uns die nachste
ITMA oder die dazwischen gescho-
bene ATME an weiteren Neuigkei-
ten bringen wird.

ITMA 1987:

Spulerei/Zwirnerei
Referat von Hans Kappeler,
Fachlehrer STF

«Spulen technologisch im
ARufwind - Zwirnen in der
Stagnation» Automatenspulerei

Vor vier Jahren in Mailand disky-
tierten die Spinnereifachleute die
grosse Zukunft der neuen Spinn-
technologien. Schon ein Jahr spater
wurde klar, dass das Luft- und Frik-
tionsspinnverfahren das konventio-
nelle Ringspinnen nicht so schnell
verdrdngen wird. Durch den nun
auf der ITMA 87 eindeutig festge-
stellten Trend: «Zuriick zur Ring-
spinnmaschine», konnten vorallem
die Spulautomaten fiir Spinnfaser-
garne profitieren. Die Sicherheit,
dass auch im Jahr 2000 die mittleren
und' feinen Baumwollgarne sowie
Kammgarne nach dem Ringspinn-
verfahren gesponnen werden, gab
den Spulmaschinenbauern offen-
. bar den Anstoss, die Automaten-
spulerei neu zu iiberdenken und
weiterzuentwickeln.

Den neuesten technischen Stagd

der Spulautomaten mochte ich wie

folgt beschreiben:

- Einspindelautomaten

- Flexibilitat bei der Anzahl
Spulstellen

- Elektronische Fadeniiber-
wachung

- Elektronisch gesteuerter
Hochlauf

- Direkte Staubabsaugung am
ablaufenden Cops _

- Zentrale Einstellmdglichkeiten

- leicht austauschbare
Arbeitsorgane

Technologisch ergeben sich daraus
folgende Neuerungen:
- Permanente Fadeniiber-
wachung=
bessere Reinigung
- Wirksame Bildstoreinrichtung=
bessere Spulenqualitdt
- Exakte Fadenverlegung bel
jedem Hochlauf=
bessere Spulenqualitat
- Weniger Staub- und
Flugentwicklung=
sauberes Garn ;S
Daneben werden immer raffiner™
re Garnreiniger entwickelt “7
halb wird die Spulmaschine ™ »-
kunft vermehrt die integriert¢ cen
lititskontrolle der gespond
Garne beinhalten. 3
Als Neuentwicklung stellté schle
horst die neue Spulmaschin®
coner DX238 mit automd
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lutospinnconer 238 UPX (Werkfoto Schlafhorst)

Kopsvorbereitung sowie den Auto-
spinnconer 238UPX als Verbundva-
riante aus. Die Maschine ~weist
einige zukunftsweisende Konstruk-
tionsmerkmale auf. Rein dusserlich
ist das modische Dessin, die konse-
quente Verwendung von Kunststof-
fen und deren saubere Verarbei-
tung auffallend. Das typische Merk-
mal des AC 238 ist der separate
Spulstellgnantrieb und die elektro-
nische Uberwachung und Steue-
nng jeder einzelnen Spulstelle.

Jede Spulstelle ist mit einer speziel-
len Steuerung ausgestattet, und
mwar fiir den Brems- und Stopvor-
gang, den Riicklauf, den Sanftan-
lauf, die Spulgeschwindigkeit und
die Bildstérung. Bedingt durch den
Sanftanlauf beschleunigten Trom-
mel und Spule gleichzeitig, wo-
durch wirre Garnlagen vermieden
Werden. Der Garnreiniger ist nach
dem Spleisser angeordnet und
kamn somit die Spleissstelle iiber
die Massenanteile kontrollieren.

Neu wird das Fadenende der ferti-
%n Kreuzspule mit einer Saugdiise
Um die Hiilsenspitze gewickelt. Da-
durch ist das Fadenende fiir die
?aCh_folgenden Verarbeitungsstu-
€l sicher fixiert und eindeutig dar-
geboten. Ein Monitoring Informa-
on  Control-System  registriert,
tsteuert und ﬁbemacht den gesam-
en P.roduktlonsablauf und infor-
Mert tiber Produktionsdaten.

Neben dem Autoconer AC 238 ist
Otallem der Murata-No. 7-11 Link
ONer, welcher auf zahlreichen

g:llzden'zu sehen war, aufgefallen.

Yor v?Dhonell hat Murata seinen
e Jahren erstmals vorgestell-
Inzelspindler nicht verandert.

Im Detail wurden aber zahlreiche
Verbesserungen realisiert. Auffal-
lend ist nach wie vor die gute Zu-
ganglichkeit zu den einzelnen Spul-
stellen von vorne. Neu befindet
sich der Cops wahrend dem Ab-
spulvorgang in einer abgeschlosse-
nen Kammer, wodurch die Staub-
entwicklung gezielt abgesaugt
wird.

Erstmals demonstrierte Murata
einen mechanisch arbeitenden
Spleissfestigkeitspriifer. Bei jedem
Kreuzspulenwechsel wird auf der
Nachbarspulstelle der laufende Fa-
den getrennt, gespleisst und an-
schliessend auf Reissfestigkeit ge-
priift. Raffiniert ist auch die Copszu-
fiihrung gel6st. Die Cops werden
auf spezielle Teller gesteckt, die
dann auf Transportbdndern zu den
einzelnen Spulstellen fahren. Auf
diesen Tellern fahren die leeren
Hiilsen wieder zuriick zur Beschik-
kungsstation, wo die Hiilsen auf
Garnreste kontrolliert und notfalls
gereinigt werden.

Die pneumatische Spleisstechnik
wurde weiter verfeinert und durch
Termospleiser von Schlafhorst, der
vorallem fiir das Verbinden von
Garnen aus tierischen Fasern ein-
gesetzt wird, erganzt. Savio zeigte
erneut seinen «Twinsplicer». Beim
mechanischen Spleissen werden
die Garne zwischen zwei gegenein-
ander rotierende Scheiben einge-
legt. Diese erzeugen Falschdraht,
wodurch an beiden Garnen zwei
Drehungsiibergange Z/S entste-
hen. Zwei Fadengreifer trennen
nun an je einem Drehungsiiber-
gang die Garne. Zwei konisch aus-
laufende Fadenende sind die Fol-
ge. Nach dem Zusammenfiihren

der beiden Garnenden drehen die
beiden Scheiben zuriick. Durch
das Ineinanderdrehen der beiden
Fadenenden entsteht eine fast un-
sichtbare Fadenverbindung. Nach
Angabe von Savio, liegt die Spleiss-
festigkeit des mechanischen Spleis-
sers statistisch gesichert iiber der-
jenigen von pneumatischen Spleis-
sern.

Garnreiniger
Das zentrale Funktionselement je-
der Automatenspulstelle stellt heu-
te der Garnreiniger dar. Er liefert
Dick- und Diinnstelleninformatio-
nen, Schnittsignale, Doppelfaden-
und das Fadenlaufsignal. Neu pas-
sen sich die Garnreiniger automa-
tisch der tatsdchlichen Spulge-
schwindigkeit an.

Lopfe setzt dafiir seinen neuen FR-

700 ein. Zellweger entwickelte das

Modell D5, wahrend Peyer mit dem

neuen P550 diese Aufgabe erfiillt.

Daneben hat Lopfe in sein beste-

hendes Garnreinigungssystem FR-

600 die Betriebsdatenerfassung

und die Ldngenmessung integriert.

Erstmals stellte Zellweger eine

neue Garnreinigergeneration, den

«Uster Polymatic», vor. Diese Reini-

geranlage stellt sich automatisch

auf Garnfeinheit und Materialart
ein. Im «Polymatic» ist eine On-Line

Einzelspindel-Datenerfassung zu-

sammen mit verschiedenen Alarm-

funktionen integriert. Der Garn-
nummer- bzw. Garnfehleralarm
meldet Spulstellen, welche ausser-
halb der eingestellten Grenzwerte
liegen und schaltet die jeweiligen

Spulstellen ab. Allfdllige Garnver-

wechslungen oder markante Quali-

tatsverschlechterungen kénnen so
jederzeit rasch erkannt werden.

Zur Neuentwicklung der rechner-

gesteuerten Garnreinigungsanlage

P500 von Peyer gehort ein neuer

Messkopf sowie neue Steuer- und

Kontrollsysteme. Die Garnreiniger-

Anlage erlaubt ein beliebiges Fest-

legen der Reinigungsgrenze. Als

Nebenfunktionen kénnen folgende

Daten erfasst und an iibergeordne-

te Systeme transferiert werden:

- Anzahl und Art der Garnfehler,
welche aus dem Garn entfernt
wurden.

- Anzahl und Art der Garnunregel-
massigkeiten, die entsprechend
der jeweiligen Einstellung im
Garn verbleiben.

- On-line Fehlerklassierung

- Nutzeffekt pro Spindel, pro
Spindelgruppe und pro Maschine
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Variables Verbundsystem

Starre  Ringspinn-Spulmaschinen-
Verbundsysteme werden heute
von allen Ringspinnmaschinenbau-
ern angeboten. Als einziger zeigte
Schweiter die variable Verbundls-
sung «Transflex». Diese ist beson-
ders fiir Spinnereien mit breiter
Produktepalette geeignet. Das Sy-
stem l4sst sich auch in bestehende
Anlagen integrieren. Neu in der
Anlage integriert ist der Leerhiil-
sentransport zuriick zu den Ring-
spinnmaschinen. «Transflex» ist als
Baukastensystem aufgebaut. Damit
kann es den oértlichen Verhéltnis-
sen individuell angepasst werden.

Spulmaschinen fiir
Spezialaufmachungen
Die Spulautomaten von Murata, Sa-
vio und Schlafhorst produzieren
Standart-Spulen mit «Wilder Wick-
lung», oder wie man in Deutschland
sagt mit Normalwicklung. Daneben
gibt es zahlreiche Spulmaschinen-
bauer, welche Spulmaschinen fiir
Spezialzwecke herstellen. Vor al-
lem Chemiefasergarne, aber auch
Stapelfasergarne die gezwirnt, ge-
strickt, vernaht oder gefdrbt wer-
den, verlangen spezielle Aufma-
chungen. In diesem Spulbereich
gibt es neue Aufwickelprinzipien
und neue Fadenverlegungseinrich-
tungen. Daneben konnte eine Viel-
zahl von Detailverbesserungen in
Form von Bedienungserleichterun-
gen, besserer Spulenqualitdat ver-
bunden mit weniger Wartung und
Unterhalt beobachtet werden.
Bekannte Aufwickelprinzipien sind:
- Wilde Wicklung
(Normalwicklung)
- Prazisionswicklung
- Stufenprazisionswicklung und
neu die
- Bildfreie Wildwicklung (Bildfreie
Normalwicklung)
Bei der Wildwicklung (Normal-
wicklung) arbeitet man mit einem
konstanten Kreuzungswinkel, das
Windungsverhaltnis wird mit zu-
nehmendem Spulendurchmesser
kleiner.
Bei der Préazisionswicklung bleibt
das Windungsverhaltnis konstant,
dafiir wird der Kreuzungswinkel
mit zunehmendem Spulendurch-
messer spitzer.
Die Stufenprazisionswicklung be-
steht aus einzelnen Schichten, die
jeweils in Préazisionswicklung ge-
wickelt sind. In unregelméassigen
Zeitabstanden wird das Windungs-
verhaltnis so nachkorrigiert, dass
der Kreuzungswinkel iiber den ge-
samten Spulenaufbau in kleinen
Grenzen bleibt.
Aufgrund - der stetig wachsenden
maximalen Spulendurchmesser

wird dem Thema: «Bildstérung» im-
mer mehr Bedeutung beigemes-
sen. Die erstmals von Barmag vor-
gestellte bildfreie Wildwicklung ist
abwechslungsweise aus zwel
Schichten, mit jeweils verschiede-
nen Kreuzungswinkeln aufgebaut.
Mit Hilfe einer zweiten Changier-
frequenz werden die Haupt- und
Zwischenbilder (erster bis vierter
Ordnung) iibersprungen.
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Aufwickelprinzipien (Werkfoto Barmag)

Seit langer Zeit sind die beiden Fa-
denverlegungsmoglichkeiten - Fa-
denfiihrer und Nutentrommel - den
Textilfachleuten bekannt. Im Jahr
1975 entwickelte Scharer die soge-
nannte Fliigelfadenverlegung. In-
folge erhohter Spulgeschwindig-
keiten ist ein Trend weg von den
Fadenfiihrern unverkennbar. Neu
verlegt Hirschburger den Faden
mit zwei Nutentrommeln, welche
iiber ein Umlaufgetriebe angetrie-
ben werden. Eine andere neue Art
der Fadenverlegung zeigte Gilbos.
Der Faden wird durch die Kombi-
nation einer Nutentrommel und
eines Fliigels verlegt.
Einen neuen aber bereits praxiser-
probten Spulautomaten fiir die Indu-
stricaufmachung von N&hgarnen
zeigte Hacoba. Rotierende Faden-
verlegungsscheiben erlauben Spul-
geschwindigkeiten bis 1800 m/min.
Ein aufwendiges zentrales Prapara-
tionssystem sorgt fiir einen prazisen
Préaparationsauftrag. Die elektroni-
sche Einzelspindelsteuerung er-
moglicht die
- Geschwindigkeitsregulierung
- Langenmessung
- Fadenspannungssteuerung

und die
- Praparationswalzensteuerung.
Stationdre Doffereinrichtungen
ibernehmen den automatischen
Spulenwechsel.

Als einziger Spulmaschinenbayey
zeigte Schérer einen Spulautoma-
ten, mit dem ab Copsen Prézisions-
kreuzspulen hergestellt werden
Die Maschine ist neu mit einem
Einzeldoffer ausgeriistet. Vor allem
in den Spulenformaten ist die Ma-
schine sehr universell ausgeriistet,
so konnen Hube von 90 mm - 200
mm gewickelt werden. Zahlreiche
Detailverbesserungen wie Spulen-
bremse, Dammung, Abblaser und
Avivageeinrichtungen wurden rea-
lisiert.
Somit baut Schérer als einziger ein
komplettes Maschinensystem.
Spulautomat, manuelle Spulmaschi
ne und Fachmaschine sind aus
einem Maschinengrundkonzept in
Baukastenform aufgebaut. Neu
wird das Maschinensystem auch
eingesetzt fiir die Endaufmachung
der Industrie-Nahgarne. Der varia-
ble Einzelspulenantrieb erlaubt
Spulgeschwindigkeiten bis 1600
m/min.
Vor vier Jahren zeigte Schweiter
erstmals seine Stufenprazisions
wicklung, den sog. «Digiconen.
Diese Maschine ist neu mit einem
Einzeldoffer ausgeriistet. Die St
fenprazisionswicklung ergibt vorak
lem:
- homogene Spulendichten
- keine Bildzonen und
- weitgehend steuerbare
Auflaufspulenformen. .
Daraus resultieren fast optimale
Garnablaufeigenschaften. Die ¢¢
regelte Stufenprézisionswicklu{lg
ist eine sehr gute Basis fiir breite
Einsatzgebiete und wird den ar
dern Wicklungsarten mit Sicherhet
Marktanteile wegnehmen.

Fiir alle Garnverarbeiter, vor aller
die Weber, Wirker und Stricke bik
det der neue Restconenspuler, &
geboten von Maier und Muraté,
eine schon langst gesuchte opime
le Losung. Die mobile Maschined
Radern montiert, besteht aus einer
Automatenspulstelle mit einem Vo
lagemagazin, das bis 20 ReStconeIf
aufnehmen kann. Ubenzvachun%se
einrichtungen stellen die Spulst®
bei leerem Magazin oder Stonmg_
ab. Damit kann das Magazin nebe?
bei von einer Arbeitskraft nacie®
fullt werden. sPo
Fiir die Ndhgarnherstellung agte ]
lyesterspinnfaser- und Polyé et
lamentgarnen, baute SchWelun
Mettler die neue Streckﬁxwljch -
Avivierspulmaschine VTA. Nllmete
xierte, gefarbte und geﬂo{‘:sc ol
Polyester-Garne werden i
zwei Galetten, mit Hilfe em®



faktheizung, gestreckt. Anschlies-
send erfolgt wahlweise der Kalt-
oder Heisspraparationsauftrag.
Schliesslich werden die Garne in
Sufenprazisionswicklung  aufge-
spult. Im Vergleich zum klassischen
Verfahren konnen je nach Situation
his zu drei Prozessstufen einge-
spart werden.

Iwirnen in der Stagnation

Schon seit einiger Zeit steht der

Iwirnprozess vor allem aus drei

Griinden unter Druck.

-Im Bereich der Baumwollgarne
werden, vor allem im groben und
mittelgroben  Feinheitsbereich,
die Garne nach dem Rotorspinn-
verfahren hergestellt. Die erhoh-
te Drehung beim Rotorgarn ge-
geniilbber dem Ringgarn macht
den Zwirnprozess unnotig.

-In der Weiterverarbeitung sind
nach wie vor grosse kontenfreie
Fadenldangen gesucht. Heute wer-
den aber die meisten Garne ge-
spleisst und nicht geknotet. Somit
fallt ein wichtiger Vorteil des
Zwirnens, wo eben grosse kno-
tenfreie Fadenldangen moglich
werden, dahin.

-Bei den Filamentgarnen wurde in
den letzten Jahren die sogenannte
Luftverwirbelung eingefiihrt.

Auch die neueste Technik, die mit-

tels Luft Naturfasergarne mit endlo-

sen  Chemiefasergarnen zusam-
mepbringt, konnte diesen Spezial-
zwlmbereich abermals schmalern.

Diese Tatsachen und der ohnehin

rleativ kleine Zwirnmarkt sind da-

fir verantwortlich, dass teure Ent-

Wl;klungskosten auf wenig Einzel-

helten umgesetzt werden miissen.

Die Zwirnmaschinen werden da-

durch bei Innovationen extrem, in

finigen Fallen sogar iiber das zu-
mutbare hinaus verteuert.

Fachen
Ql}&litativ hochstehende Zwirne
Missen nach wie vor gefacht wer-
den. .Bei Zwirnen mit niedrigerem
Qualititsprofil konnen der Doppel-
drahtzwimmaschine auch Einfach-
9amvorlagen vorgegeben werden.
Noch unklar ist der Einfluss auf die
9esamte Fachkapazitit, der die
Ieue Spinnfachtechnik «Plyfil» von

Ussen ausiiben wird.

5 Ozdem konnten im Bereich der
fachmaschineninden letzten]ahren
;n[tiressante Neuerungen festge-
ellt Werden. Generell ist die Fach-
gsSChwmdigkeit auf 1000 m/min
scg‘estleggn. Dig ersten Fachma-
Stetmen smdlmxt Doffer ausgerii-
: UI}d schliesslich werden Fach-

Maschinen mit drei Aufwickelprin-
Zpien

Fadenwdchter

- wilde Wicklung
(Normalwicklung)
- Préazisionswicklung und
- Stufenprazisionswicklung
angeboten.
Fadis, Gilbos, Hirschburger, Mett-
ler und Schéarer bauen Fachmaschi-
nen mit Préazisionswicklung. Neu
setzt Mettler fiir die Fadenverle-
gung eine Nutentrommel ein, was
im Zusammenhang mit der Prazi-
sionswicklung eine Weltneuheit
darstellt. Heute werden ca. 25% al-
ler Fachmaschinen mit Prazisions-
wicklung ausgeliefert.
Eine neue Fachmaschine (Kon-
struktion Mettler/Schweiter) arbei-
tet mit einer sogenannten Schutz-
dralleinrichtung. Die Vorlagespu-
len sind iibereinander angeordnet.
Das Garn der unteren Spule wird
durch die Hiilse der oberen Spule
gefiihrt, so dass je nach Spulen-
durchmesser ca. 1,5-5,5 Drehun-
gen pro Meter entstehen. Die Fach-
spulen sind mit Stufenprazisions-
wicklung gewickelt. Selbstver-
standlich kann die Schutzdrallein-
richtung auch an die FM-X und FM-
P von Mettler/Schweiter angebaut
werden.

= K

Tandem-Aufsteckung

(Skizze von Mettler/Schweiter)

Zwirnen

Was man bei den Zwirnmaschinen
voraussagen konnte, ist prompt ein-
getroffen. Das Ringzwirnen war in
Paris kein Thema. Nach wie vor ist
aber dieses Verfahren fiir die Her-
stellung von superfeinen Zwirnen
mit hohen Drehungen die kosten-

glinstigste Losung. Gerade fiir die
Schweizer Feinzwirner ist diese Si-
tuation ungiinstig, miissen sie doch
auch in Zukunft auf veralteten Ring-

zwirnmaschinen
ren.

Fiir das Stufenzwirnen stellte Ha-
mel seine neue Auszwirnmaschine
Hamel 2000 vor. Diese Maschine
hat im September an der Leipziger
Messe die Goldmedaille erhalten.
Massgebend fiir diese Auszeich-
nung waren Wirtschaftlichkeit,
Technik und Technologie der
neuen Zwirnmaschine. Die neue
Spindelkonstruktion lasst jetzt Spin-
deldrehzahlen bis 16000 min -1 zu.
Daneben weist die Maschine vor al-
lem Konstruktionsverbesserungen
bei den Langsteilen auf. Voreil- und
Nasszwirneinrichtungen, Spulenab-
hebung und pneumatische Einfade-
lungsvorrichtungen sind auf
Waunsch erhaltlich.

In der Doppeldrahtzwirnerei wur-
den vorwiegend praxiserprobte
Maschinen ausgestellt. Die zahlrei-
chen Detailverbesserungen dienen
vor allem der einfacheren Bedie-
nung. Neue Avivageeinrichtungen
sollen das gezwirnte Endprodukt
reibungsmassig verbessern. Bei
den neuesten Modellen von Sau-
rer-Allma und Volkmann ist der
Spindelantrieb vom Antrieb des
Aufwindebereichs getrennt. Die
gewiinschten Betriebsdaten dieser
getrennten Antriebe werden iiber
eine Tastatur in eine Programm-
steuerung eingegeben. Somit sind
die ersten Doppeldrahtzwirnma-
schinen, die ohne Wechselrader
auskommen, Tatsache.

Murata zeigte erstmals eine Varian-
te der zukinftigen automatisierten
Doppeldrahtzwirnmaschine. Uber
einen Verbund mit der Spulmaschi-
ne werden jeweils zwei Garnspulen
zusammen der Zwirnmaschine zu-
gefithrt. Ein fahrbarer Vorlage-
wechsler tauscht nun die leeren
Hiilsen gegen eine neue Vorlage
aus. Anschliessend wird die Dop-
peldrahtzwirnstelle neu eingefadelt
und in Betrieb gesetzt.

Zahlreiche Spulentransportsysteme
fiir die Beschickung und Entsor-
gung der Spul- und Zwirnmaschi-
nen waren in Paris ausgestellt. Da-
bei wurden auch Systeme gezeigt,
die sich meiner Meinung nach fiir
industrielle Einsatze kaum eignen.
Die Vielfalt der Moglichkeiten
wurde jedoch klar aufgezeigt.

Verhéaltnismédssig viel Innovation
wurde im Bereich der Effektzwirne-
rei ausgestellt. Als Beispiel zeigte

weiterproduzie-
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Saurer-Allma eine neue Effekt-
zwirnmaschine Typ FM-F mit inte-
grierter Hohlspindel. Vollkommen
neu sind die sogenannten Mehr-
fach-Streckwerke. Dabei koénnen
zwel, drei, ja sogar vier verschiede-
ne Streckwerke eine Zwirnstelle
speisen. Dadurch sind gesteuerte
Vier-Farben Spinneffekte mit indivi-
duellen Verzugs-und Mischungs-
verhaltnis sowie beliebiger Spei-
sungsfrequenz moglich.

= = = am g
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Vierfarbenstreckwerk
(Werkskizze Amsler)

Auffallend ist in der Effektzwirn-
technik die starke Prasenz der Ita-
liener. Calvani, Lezzeni und PA-FA
haben einen ausgezeichneten tech-
nischen und technologischen Stand
erreicht.

Wie bei den Doppeldrahtzwirnma-
schinen fiir Spinnfasergarne, konn-
ten auch bei den Zwirnmaschinen
fiir Endlosgarne zahlreiche Detail-
verbesserungen festgestellt wer-
den. Neben robusten Maschinen,
welche sich fiir die Verarbeitung
von Industriegarnen eignen, waren
auch Sperzialaufithrungen fiir die
Herstellung von Crépe und Organ-
zin ausgestellt.

Ein weiteres Thema bildete die Pro-
zessverkiirzung bei der Herstel-
lung von N&hgarnen.

Bis heute wurden die hochgedreh-
ten Filamentgarne einer Ringspinn-

maschine aufgesteckt, gefacht und
mit einer Schutzdrehung von rund
50 T/m versehen. Diese Spulen
dienten dann als Vorlage fiir die
Auszwirnmaschine. Die neueste
Entwicklung auf diesem Gebiet
stellt die Kombination des Vor-
zwirns mit dem Fachen dar, wo-
durch die zwischengeschaltete
Ringzwirnoperation entfallt. Die mit
dem gefachten Vorzwirn bewickel-
ten Scheibenspulen werden an-
schliessend auf einer Doppeldraht-
zwirnmaschine ausgezwirnt.

Was kann der Zwirner in den nach-
sten Jahren Neues erwarten? Bei
den Doppeldrahtzwirnmaschinen
fiir Spinnfasergarne wird die Auto-
matisierung im Bereich der Spulen-
aufsteckung, Einfadelung und
Zwirnspulenwechsler vorangetrie-
ben. Im weiteren werden verschie-
dene Prozessverkniipfungen vor-
genommen. Daneben werden
einzelne Zwirnmaschinentypen mit
einzelmotorischen Antrieben aus-
geriistet. Dadurch kann auch in der
Zwirnerei bis 20% Energie einge-
spart werden. Wichtig scheint mir
auch die spiirbare Verminderung
des Larms im zukiinftigen Zwirn-
saal.

Texturieren
Beim Texturierprozess sind die ex-
tremen Produktionssteigerungen in
den 70er und anfangs 80er Jahren
zum Stillstand gekommen. Hoéhere
Liefergeschwindigkeiten als 1000
m/min wurden praktisch keine re-
gistriert. Heute gehen die Entwick-
lungen in Richtung qualitativer Op-
timierung des Strecktexturierpro-
zesses. Gleichzeitig wird eine gros-
sere Produkteflexibilitdit ange-
strebt.
Die Automatisierung von Texturier-
maschinen bezieht sich sowohl auf
die Beschickung der Gatter mit
Vorlagegarn als auch auf die Ent-
nahme der fertigen Texturierspu-
len. Entscheidend sind dabei nicht
nur Skonomische Gesichtspunkte,
sondern auch Qualitatssicherungs-
griinde.

Alle bekannten Strecktexturierma-

schinenbauer setzen fiir bestimmte

Garntypen spezielle Texturierag-

gregate ein. .

- Bermag propagiert das «Ringtex»
Aggregat. Dabei drehen zwei
Scheiben gegeneinander und er-
zeugen so den notwendigen
Falschdrall.

- Murata arbeitet mit zwei gekreuz-
ten, gegeneinanderlaufenden
Riemchen, dem sogenannten Dop-
pelriemchen-Falschdrallgeber.

- Neu entwickelte Rieter-Scragg
das wohl einfachste Aggregat,
das Hitorg-Falschdrallorgan. Die-

ses ermoglicht sehr niedrige, je.
doch konstante Dralldichten, wie
sie fiir Garne zur Herstellung fei
ner Damenstriimpfe Vorausset
zung sind.

Hitorg-Drallorgan
(Werkfoto von Rieter-Scragg)

Schon seit langerer Zeit ist die Luf
blastexturierung ' bekannt. Heber-
lein ist es vor vier Jahren gelungen,
den Luftverbrauch in der Diise um
50% zu reduzieren. Dadurch konnt¢
sich das Verfahren in der Praxs
durchsetzen. Zahlreiche Gewebe
im Bekleidungssektor aber auch
Bezugsstoffe fiir Autositze sind aus
luftblastexturierten Garnen herge
stellt. In Paris ist aufgefallen, dass
fast alle Falschdraht-Texturiermé
schinenbauer neu auch Lufttext
riermaschinen anbieten.

Ein vollig neues Garnveredelungs
verfahren stellte Heberlein vor.D&
beiwerden Naturfasergarne undFir
lamentgarne mittels emer -
Diise zu einem schiebefesten Misclr
garn verbunden. Der Garnschluss
entsteht bei ProduktionsgeschW®
digkeiten von 300-800 m/min dUIC_
Verflechtung in der Verwirbelunds
zone. Eine Fadisspulmaschine war
mit einer Verwirbelungsdise &
geriistet. Dabei wurde el Elas ar;_
garn z.B. Lycra mit einem Filame?
garn schiebefest verbunden i
Ich danke allen Textilmaschmer;n_
brikanten, Freunden und Bekd
ten, die mich mit Informatione? uIIc]h
Bildmaterial bedient haben. p
hoffe auf Verstandnis, Wenm die
eine oder andere «Neuhei? man '
sem Bericht keine Erwahnungd
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MA1987:

facts und Trends in der

Webereivorbereitung
Referat von M. Bollen, Textil-Ingenieur,
Uzwil

Ander ITMA 87 Paris war die Fort-
setzung eines bereits vor 4 Jahren
n Mailand zu beobachtenden
Trends festzustellen und zwar, dass
durch Einsatz modaler Micropro-
rss-Steuerungen  die  Hochlei-
sungsanlagen fiir die Kettvorberei-
tung flexibler und leichter bedien-
bar werden, und gleichzeitig ein
Héchstmass an Qualitats- und Be-
triebssicherheit erzielt wird.

Die Schweizer Maschinenindustrie
konnte dabei ihre Leaderstellung
durch Vorzeigen von praxisreifen
und erprobten Weltneuheiten so-
wohl auf dem Sektor Sektionalscha-
ren als auch beim Zetteln unter Be-
weis stellen.

Vom internationalen Angebot
grenzten sich die in Europa gebau-
ten Maschinen vor allem durch ho-
here Technisierung sowie gréssere
Flexibilitat und Vielseitigkeit ab.

Spulengatter, Fadenspanner

und Fadenwéchter

Bereits beim Spulengatter ist eine
hohe Technisierung feststellbar.
Mehrere Anbieter zeigten z.B. inte-
grierte mechanische Abschneid-
vorrichtungen sowie hocheffektive
etagenweise Abblaseinrichtungen.

&icﬂhrieidvonichtung am Benninger

elgatter

Abblaswagen am Benninger Parallelgatter

Bei Tellerspannern sind die regel-
baren Tellerspanner mit positiv an-
getriebenen Bremstellern weiter in
den Vordergrund geriickt.

Fadenspanner UB fiir mittlere bis grobe
Titer

Fadenspanner GZB-F fiir feinste Titer bis
7 den Monofil

Beide Spanner ab elektronischer
Scharmaschine auf konstante Span-
nung regelbar.

Doch auch der Pressrollenspanner
hat, vor allem bei der Verarbeitung
reibungsempfindlicher technischer
Garne wie Clas, Kevlar, Karbonfa-
ser etc., aber auch bei anspruchs-
vollen Buntgarnen einen festen
Platz gefunden.

Regelbarer Pressrollenspanner Modell UR

Zur Fadenbruchkontrolle wurden
neben den leistungsfdhigen elek-
tromechanischen Fadenwé&chtern
einige elektronische Modelle ge-

zeigt.

Sektionalschdrmaschinen

Die ITMA 87 hat auch die Aktualitat
des Selektionalscharverfahrens vor
allem wegen dessen Flexibilitat
und Wirtschaftlichkeit unterstri-
chen. Weiter an Bedeutung hat der
Scharprozess durch die heute er-
zielbare hohe Kettqualitdt gewon-
nen.

Der Trend zu Festkonusmaschinen
mit stufenlosem Vorschub und auto-
matischer Vorschubkontrolle hat
sich fortgesetzt. Die Schardaten
wurden teils iiber zweckmdssige
Eingabetastaturen, aber auch iiber

Computereingabestationen mit
Bildschirm und Datenausdruck ein-
gegeben.

Besondere Beachtung fand die an
der SUPERTRONIC von Benninger
als Weltneuheit gezeigte Bandzure-
gulierung. Mit dieser echten Mittel-
wert-Regelung ist der wichtigste

534



Qualitdtsparameter beim Sektional-
scharen, der gleichmassige Faden-
zug, absolut im Griff.

Alle Hochleistungsfadenspanner
von Benninger sind zentral verstell-
bar und werden durch die Bandzu-
regelung elektronisch auf konstan-
te Fadenzugkraft auf dem ur-
spriinglich vorgewahlten Niveau
gesteuert.

Einen echt futuristischen Charakter
hat das ebenfalls von Benninger ge-
zeigte Diagnose-System. Unter Ein-
satz eines Personalcomputers mit
einem menuegefithrten Diagnose-
programm konnen nicht nur die
Schardaten abgefragt und gege-
benfalls ausgedruckt werden, son-
dern ein weitestgehender Maschi-
nen Check-up durchgefiihrt wer-
den. Ein Telefon-Modem ermog-
licht sogar, diesen Check-up iiber
das offentliche Telefonnetz direkt
im Werk Benninger in Uzwil durch-
zufiihren.

Der Muster- und Kurzkettenauto-
mat der Firma Hergeth-Holling-
worth ermoglicht mit enormem
technischem Aufwand einen auto-
matischen Ablauf des Scharprozes-
ses. Der Einsatz dieser Maschine
ist, wie der Name bereits sagt, auf
Muster- und Kurzketten be-
schrankt.

Von dem vielseitigen Angebot an
schmalen Zettel- oder Scharmaschi-
nen fiir die Bandweberei, war auf
dem Stand der Firma Jakob Miiller
AG eine Neuentwicklung mit be-
rihrungslosem Mess- und Ge-
schwindigkeits-Regelsystem zu se-
hen.

Hochleistungszettelanlage

mit V-Gatter

Der Siegeszug des V-Catters auf
dem Zettelsektor ist offensichtlich.
An der in Betrieb gezeigten Zettel-
anlage ZC-L mit V-Gatter GE/GCF
konnte auf dem Benninger Stand
eine weitere Neuheit gezeigt wer-
den: der automatische Vorspanner.
Er verhindert in der kritischen

Bandzuregulierung an der SUPERTRONIC Konusscharmaschine

Hochlaufphase auch bei Garnen
mit hoher Drehung jegliche Kran-
gelbildung

Es bestehen 3 Grundpositionen, die
via modaler Prozess-Steuerung je-
weils automatisch eingenommen
werden:

Stellung 1:

im Stillstand vollig geodffnet fiir pro-
blemlosen Zugriff zu den Spulen
Stellung 2:

Hochlaufposition mit grosser Fa-
denumschlingung zur Verhiitung
von Krangelbildung

Stellung 3:

Laufposition fiir minimale Faden-
zugkraft beim Zetteln

BENNINGER] aut 5 ich | s

T0eT06

Lauf

Schema automatischer Vorspanner mit
3 Arbeitspositionen

Gleichzeitig erlaubt der Vorspan-
ner fiir besonders hohe Anforde.
rungen einen gestaffelten Einsat
zur Erzielung eines Gatterlangen
ausgleichs und damit eines glej.
chen Fadenzuges aller Faden. Dieg
ist z.B. bei Zettelanlagen fiir Farbe-
Schlicht- oder Denim-Anlagen eine
unabdingbare Forderung. Zu die-
sem Zweck werden die Vorspan
ner bei der Montage so angebaut,
dass von vorn nach hinten der Unm-
schlingungswinkel abnimmt, wo-
durch der unterschiedliche Ein-
fluss des Luftwiederstandes aus-
geglichen wird.

BENNINGER] Aut vorspamer, 3

el

Stop Hochlauf

Automatischer Vorspanner mit Gatter-
langen-Ausgleich

Spulenhandling und automatische
Gatterbeschickung ‘
Es wurden Spulenhandlinggerate
z.B. der Firma Genkinger gezeidt
die das miihelose Anheben von
schweren Spulen auf eine progran
mierte Etagenhdhe zum Beladen
von Gatterwagen erlauben.

Eine vollautomatische Entlade- und
Beladestation fiir ~Catterwagen
zeigte die Firma Murate. Hier il
also die Méglichkeit gegeben, die
in der Spinnerei automatisch be-
schickten Wagen direkt in das Gat-
tergestell einzufahren.

Schlichterei i
Der komplexe Schlichteprozess n
geradezu nach einer Prozesssteué
rung. _
Der Firma Sucker + Miiller mit dehfi“_
System LOGOS und der Mesty
nenfabrik Zell mit dem PROCY
MAT ist es gelungen, den Sc_hllczu
teprozess nahezu vollstandig i
automatisieren. Auch die autom?
sche Schlichteflottenaufbereitd
ist darin einbezogen.

Eine Schaumschlichtmas )
wurde von der Firma Reed C i
wood gezeigt. Mit dem geﬂ”gte
Wasseranteil der Schaumschlic ol
flotte ist mit reduzierten Enefgleu
sten zu rechnen. Allerding® @

chine
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B

die Praxis erst die Eignung und Ein-
azbreite dieses Verfahrens bele-
gen.

Ausblick

Wenn auch bei den meisten gezeig-
ien Anlagen die Microprozessoren
afwendige Mechaniken abgelost
haben, ist der wertende Vergleich
am sinnvollen Einsatz und der pra-
sissicheren Nutzung anzustellen.
Der Trend nach Prozess-Steuerun-
gen und Automatisierung wird wei-
tergehen. Allerdings sind Barrie-
ren dort zu finden, wo er die Flexi-
bilitit oder gar die Produktivitat
einschrankt.

MA1987:

Facts und Trends in der Weberei
Referat von Beat Moser, Dipl. Ing. ETH,
Fachlehrer STF

lch freue mich speziell, Sie zu infor-

mieren iiber die wichtigsten ITMA-

Nguigkeiten im Bereich der Webe-

Tel,

lch konzentriere mich auf die fol-

genden Schwerpunkte:

- Projektil-

- luftdiisen- und

- Greifer-WM

-1m Abschnitt 5 werde ich ein
Weiteres System vorstellen

- Abschnitt 6 behandelt die
Automation in der Weberei

-im Punkt 7 fasse ich die
wichtigsten ITMA-Erkenntnisse
Zusammen und leite davon die
Schlussfolgerungen ab

L Einleitung

Stgllen Wir uns zunachst die Frage:

Wie gross ist der Anteil der ver-

Schiedenen Websysteme bei den

I der Schweiz installierten 6606

WM (Stand 1. Januar 1987) [1].

- konyentionelle WM, d.h. mit
hiitzen ausgeriistet betragt der

Anteil ca, 57%

- Gre}fer - decken ca. 22%

- Projektil - ca. 15%

- Luftdiisen - ca. 504 und

- Wasserdiisen-WM ca. 1% ab.

fé!’roiekm-wm

: 8eY Stellte die Fa. Sulzer Riiti, wel-

ﬁberlilllt\,lemem Jahresumsatz von

B rd. sFr. der grésste WM-
eI der Welt ist, die weiterent-

wickelte PWM mit der neuen Bez.

P7100 vor. Innerhalb von 33 Jahren

sind iiber 100000 PWM installiert

worden.

Wesentliche neue Merkmale des

Typs P7100 (Bild 1) sind:

- im Vergleich zur ITMA 83 ist die
Schusseintragsleistung, d.h. das
Produkt aus Drehzahl und Blatt-
breite, um durchschnittlich 10%
erhoht worden.

Z.B. die 3,9 m breite Webmaschi-
ne erreicht neu eine max. Schuss-
eintragsleistung von 1100 m/min.
Die max. Drehzahl von 420
(U/min) wird bei der 190 cm brei-
ten P 7100 problemlos erreicht:

- die sehr universelle WM ist in 9
Breiten und bis zu 4 Schussfarben
vorhanden.

Die automatische Regelung eriib-
rigt das Nachstellen der Projektil-
Bremse und reduziert dadurch den
Wartungsaufwand. Da die Automa-
tik Fehleinstellungen ausschliesst,
ist die P-Beanspruchung im FA ge-
ringer und die Sicherheit der Fa-
deniibergabe ist héher.

2. WM-Typ K2

Bei diesem WM-Typ ist der P-Kreis-
lauf vollstdndig iiberarbeitet wor-
den. Die K2-Projektile (im Bild 2 un-
ten) aus kohlefaserverstarktem KS
ergeben mit der neuen Projektil-
bremse aus Stahl eine wesentlich

i

Sulzer Riiti Vierfarben-Projektilwebmaschine mit einer Nennbreite von 390 cm, belegt mit
einem Dekostoff, ausgertistet mit Schaftmaschine, elektronisch gesteuertem Kettablass
und automatischer Schussuch- und Fachhebevorrichtung.

Welches sind die wichtigsten Neu-

igkeiten, Highlights bei der P7100?

1. elektronisch geregelte Fang-
bremse

verbesserte Standzeit. Dieser Ma-
schinentyp ist vor allem geeignet
bei hochwertigen, feinen BW- und
Filamentgeweben.




3.Durch die neue Nennbreite von
430 cm wird die Breitenvariabili-
tat noch weiter vergrossert.
4,Die WM kann spezifiziert werden
mit der elektronisch gesteuerten
Schaft- oder Jacquardmaschine.
5.Die automatische Schuss- und
Fachhebevorrichtung und der
frequenzgesteuerte  Kettablass
stehen als Option zur Verfiigung.
6.Neuer Schussfadenspeicher Pro-
fi 140
1.2-teiliger FZ
Bei dieser Losung sind die FZ ver-
setzt angeordnet, dadurch werden
die Kettfaden beim Ein- und Aus-
tauchen der FZ geschont. Der
Schussfaden tritt besser aus der
Fiihrung und Einzelfilamente blei-
ben nicht hdngen. Mit dieser L&-
sung lassen sich problemlos unge-
drehte und luftverwirbelte Endlos-
garne in der Kette verarbeiten.
8.Neu gegeniiber der ITMA 83 ist
ebenfalls der Kettfadenwachter
mit Digitalanzeige «Grob Sensi-
tron» der Fa. Grob. Mit der Digi-
talanzeige wird der gebrochene
Kettfaden schneller gefunden
und die Kettfadenbriiche kénnen
mit der automatischen Betriebs-
datenerfassung systematisch
analysiert werden.

3. Luftdiisen-WM

In Paris zeigten 11 Aussteller Luft-
diisen-WM fiir die Breitweberei. Es
sind die Firmen:

- Gilinne

- Meteor

- Nissan

- Picanol

- Saurer Diederichs

- Sotem

- Strojimport

- Sulzer Riiti

- Toyoda

- Tsudakoma

- Vamatex

Aus dieser Vielzahl von Konstruk-
tionen werde ich 3 WM vorstellen:
Alle Neuerungen zu erwé&hnen,
wiirde den Rahmen dieses Vortra-
ges sprengen.

3.1 Luftdiisen-WM Typ PAT-A der
Fa. Picanol
1986 erzielte die Fa. Picanol einen
Umsatz von 210 Mio. US $. Laut Fir-
menaussage von Picanol laufen
weltweit iber 4000 Picanol-Luftdii-
sen-und GCreifer-WM in den Webe-
reien, welche durch Mikroprozes-
soren gesteuert werden.
An der Messe sind 5 PAT-A ausge-
stellt worden. PAT-A steht fiir Pica-
nol Airtronic automatisch.
Um zu zeigen, dass die Luftdiisen-
webmaschine noch lange nicht ihre
mechanischen Crenzen erreicht
hat, drehten die WM an der Messe
mit teilweise iiber 1000 U/min.

Die Anlagendrehzahlen betragen
max. 700 U/min bei 190 cm Nenn-
breite. Die max. Schusseintragslei-
stung wird mit 1500 m/min bei 330
cm Nennbreite angegeben.
Welche Neuigkeiten préasentierte
Picanol? Ich erwédhne 4 Beispiele:

1. Beispiel:

An 2 Maschinen ist die automati-
sche Schussfehlerbehebung de-
monstriert worden.

Funktionsweise

Der fehlerhafte Schuss wird mittels
pulsierenden Luftstéssen aus dem
Fach entfernt und anschliessend in
einen Abfallbehilter geblasen.

2. Beispiel:

Einlegekanten fiir einbahniges We-
ben. Diese sind vor allem vorteil-
haft bei der Herstellung von Bettii-
chern. Weltweit sind ca. 2500 Luft-
diisenwebmaschinen mit Einlegern
im Einsatz.

3. Beispiel:

uP-Steuerung mit Klartextanzeige,
welche bedienungsfreundlicher ist
als die bisherige Code-Anzeige.
Seit Mitte 85 sind alle Luftdiisen-
und Creifer-WM mit dem pP als
Standard ausgeriistet.

4, Beispiel:

Da die PAT'S mit uP gesteuert wer-
den, kann bidirektional kommuni-
ziert werden. Die bidirektionale
Kommunikation ist zum ersten Mal
an der ATME 85 vorgefiihrt wor-
den. Bidirektional heisst, es kénnen
Infos von der WM an den Betriebs-
computer, und von diesem wieder-
um an die WM iibermittelt werden.

BI-DIREKTIONALE FUNKTIONEN

Z.B. kann bei diesem Einsatz der
elektron. Schaftmaschine die zur
Zeit laufende Bindung abgefragt
werden und nach Bedarf online mit
der CAD-Anlage abge&dndert wer-
den.

Als Option stehen bei der PATA

zur Verfligung:

- frequenzgesteuerter Kettablass

- elektronisch - gesteuerte Schaft-
maschine

3.2 Luftdiisen-WM Typ L5100 der
Fa. Sulzer Riiti

Bei der L5100 handelt es.sich um

eine neue  Maschinengeneration.

Diese WM ist bereits im Herbst

1986 der Fachwelt vorgestellt wor-

den. Inzwischen ist sie erfolgreich

im Markt eingefiihrt.

Neue Daten

Im Vergleich zur L5001, Basis 1983

konnte die Leistung um 25% erhoht

werden.

Die max. SEL betragt 1760 m/min

und die max. Drehzahl 750 U/min.

Diese Spitzenwerte sind nur bei op-

timalen  Garneigenschaften er-

reichbar. Diese Aussage gilt natiir-

lich fiir alle WM-Konstruktionen.

12 Breiten: 140-400 cm

- bis 2 Schussfarben. Die. WM kann
auch spezifiziert werden als Ein-
schuss oder Schussmischer.

Highlights

- neues Modell

- Bis 4 Schussfarben, vorgestelltals
Prototyp. Die 4-Farben-WM ar
beitet mit dem elektronisch g&
steuerten SR-Trommelspeicher.
Die Schussfarbenfolge kann be
liebig mit dem pP programmier
werden.

- Automatische Schussfehlerb_ehe—
bung mit einem Roboter. Dieses
Konzept als Prototyp vorhanden
bietet den Vorteil, dass mehr as
1 Schuss ausgewoben werden
kann.

- Einlegekante fiir ein- und meht-
bahniges Weben. An der Messe
war eine L5100 mit 2 Bahnen
belegt. .

- Herz der WM-Uberwachung &
der programmierbare pP. Def ﬂt
erfasst, iiberwacht, steuert, rege
und optimiert rund 140 VGISChle_”
dene Maschinen-und textiltechn
sche Parameter. Das Termlgh_
besitzt eine bedienungsfrel
che Klartextanzeige mit
Zeichen. e

Auch hier besteht natirlich ﬁielﬁ

Moglichkeit mit dem automatisc

Betriebsdaten-Erfassungssyste"

bidirektional zu kommuniziere™

- der elektronisch gesteuerte
Kettablass ist bei der L5100
Standard.
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3.3 Luftdiisen-WM-Typ ZA 205 der
Fa. Tsudakoma

- Diese Firma gehort neben Sulzer
Riiti und Picanol zu den 3 wichtig-
sten Luftdiisen-WM-Herstellern
der Welt.

- Bis heute lieferte Tsudakoma ca.
13000 Luftdiisen-WM aus.
1 Luftdiisen-WM sind an der Mes-
se prasentiert worden.

Die Facts sind:
- Leistungssteigerung ca. 15%
-max. SEL ca. 1600 (m/min)
-max Drehzahlen
BW: 700 (U/min)
Filament: 800 (U/min)
Diese Werte stammen von den Tsu-
dakoma-Verkaufsingenieuren.
- 10 Breiten sind vorhanden im Be-
reich von 130-420 cm

Highlights

—Bei dem Typ ZA 205 handelt es
sich um ein neues Modell

- bis zu 6 Schussfarben kénnen ein-
getragen werden.

-4vonden 7 ausgestellten WM wa-
Ten ausgeriistet mit dem «automa-
tic pick remover», welcher den
fehlerhaften Schuss beseitigt. An
einer WM ist ein Roboter-Proto-
YD vorgefiihrt worden, welcher
Schussbriiche behebt, die zwi-
tSg:hen Spule und Speicher auftre-

- analog wie bei der L5100 kann die

mit «Einleger» spezifiziert
Werden fiir 1- oder mehrbandiges
eben.

& ebenfalls ist die ZA 205 mit einer

-Steuerung inkl. Klartextanzei-
9€ ausgeriistet, d.h. auch hier ist
eine blduekt.tonale Kommunika-
tion mglich,

4. Greifer-WM

1987 stellten die folgenden 17 Fir-
men Creifermaschinen fiir die
Breitweberei aus.

- Crippa

- Dornier

- Giinne

- Hoeck

- IWER

- Jiirgens

- Mackie

- Mertens und Frowein

- Nuovo Pignone

- Picanol

- Placencia

- SAMT

- Saurer Diederichs

- Somet

- Sulzer Riiti

- Van de Wiele und

- Wilson und Longbottom

Auch aus dieser langen Liste habe
ich 3 Referenztypen ausgewahlt.

1. Beispiel: Dornier Stangengreifer

mit gesteuerter Mitteniibergabe:

Typ HFacts:

- Leistungssteigerung ca. 20% im
Vergleich zur ITMA 83

- heute wird eine max. SEL von 850
m/min erzielt, im Vergleich von
700 m/min an der ITMA 83

—die max. Drehzahl betragt 400
U/min

-der H-Typ steht in den Breiten
150-400 cm zur Verfiigung.

Highlights:

- die Erweiterung von 8 auf 16
Schussfarben bietet eine Erweite-
rung der Musterungsvariationen
bei Krawatten-, Seiden- und Mo-
belstoffwebern

- uP-Steuerung und bidirektionale
Kommunikation ist demonstriert
worden, zusammen mit dem Indi-
cator-Leitsystem.

- die gespreizte Punkthinreichung
ermoglicht fiir alle 16 Schussfar-
ben die gleiche niedrige Schuss-
spannung

- die elektronische Anlaufsteue-
rung verhindert Anlaufstellen.
Welches sind die wesentlichen

- Massnahmen zur Erreichung
dieser hohen Leistung?

- angepasstes Getriebe

- Einsatz von High-Tech Werkstof-
fen fiir die Eintragselemente

- Massenreduktion bei den beweg-
ten Arbeitselementen

- hoéhere Maschinensteifigkeit
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2. Beispiel: Bandgreifer-WM der
Firma Sulzer Riiti: G6100

- L-Steigerung gegentiber ITMA 83
27%

- max. SEL: 980 m/min

- max. Drehzahl: 470 m/min

15 Breiten im Bereich von 140-280

cm sind verfiigbar.

Interessante Neuerungen: Aus die-

ser Liste werde ich 4 Beispiele vor-

stellen:

- bis 12 Schussfarben

- Einsatz von faserverstarktem
Kunststoff fiir Bandrader und
Creiferbander. Die Vorteile des
neuen Bandrades sind:
Erhohte Steifigkeit bei geringe-
rem Massentragheitsmoment

- kleine Creifer, das bedeutet:

- kleinere Masse

- kiirzere Fachhube

- kleinerer Ladenweg

- Wahlweise kann die WM mit pP-
Steuerung ausgeriistet werden.
Auf dem Sulzer Riiti-Stand sind
alle 3 GCreifer mit uP gesteuert
worden.

3. Beispiel:

Bandgreifer-WM der Fa. Vamatex:

Propeller P401S

Facts:

- Leistungssteigerung ca. 20%

- max. Leistung ca. 1000 m/min

- max. Drehzahl ca. 500 U/min

Diese Zahlen sind vom Vamatex-

Verkaufsingenieur angegeben

worden, sehr wahrscheinlich bezie-

hen sie sich auf den vorgestellten

Prototyp P1001.

Wichtigste Merkmale

- bis 8 Schussfarben

- Verwendung von Karbonfasern
fiir den Creiferkopf und das
Bandrad

- die Maschine kann ebenfalls mit
uP-Steuerung ausgeriistet
werden.

5. Verschiedenes: Wellenfach-WM

1987 zeigten die beiden Firmen
Nuovo Pignone und Textima Wel-
lenfach-WM.

In Versuchsanlagen mit Textima-
maschinen betragt die Eintragslei-
stung ca. 1800 m/min.

Nach meiner Ansicht weist diese
Technik iiberhaupt keinen Vorteil
mehr auf, da der bisherige Lei-
stungsvorsprung von der flexible-
ren Luftdisentechnik eingeholt
worden ist.

6. Automation

Unverkennbar an dieser ITMA war

der verstarkte Trend zur Automa-

tion in der Weberei.

Mit der Automation werden die fol-

genden 3 Hauptvorteile erzielt:

1. Reduktion der Webkosten, durch
Verringerung des Lohnkostenan-
teils

2. Entlastung der Mitarbeiter von
schwerer korperlicher Tatigkeit
und Routinearbeiten

3. Sicherstellen einer konstanten
und hohen Gewebequalitat

Dazu die folgenden 4 Beispiele:

1. Schussfehlerbehebung bei den
Luftdiisen-WM.

2. Bidirektionale Kommunikation
bei allen modernen WM

3. CAD-Systeme fiir die Muster-
kreation in der modischen Bunt-
und Jacquardweberei. Im Gewe-
besektor sind die 1. CAD-Syste-
me in der Bandweberei einge-
setzt worden. Inzwischen sind be-
reits mehrere Systeme in der
Breitweberei im Einsatz.

An der ITMA 87 sind ca. 9 Syste-
me fiir die Breitweberei vorge-
fithrt worden.

Vorteile des CAD-Systems:

- Reduktion der Kosten in der Des-
sinatur

- schnellere Anpassung an Kun-
denwiinsche

- Designer sieht sein Muster sofort
auf dem Bildschirm

4, Einsatz der automatischen Stoff-
kontrolle:
Die Nachteile der konventionel-
len Gewebekontrolle sind:

- relativ hohe Lohnkosten, da sehr
personalintensiv

- die Resultate sind stark abhangig
vom Ermiidungszustand des Per-
sonals

Das neue System «Uster Visotex»

der Fa. Zellweger ist in der Lage,

an glatten und unifarbenen Gewe-
ben, bei Priifgeschwindigkeit bis zu

120 m/min Schuss-, Kett- und Fla-

chenfehler zu erfassen.

Die Bildaufnahme erfolgt mit spe-

ziellen Videokameras.

Wichtig fiir fehlerfreie und repro-

duzierbare Resultate ist eine fal-

tenfreie Gewebefiihrung und eine
vorgangige Gewebereinigung.

Deshalb wird das «Uster Visotex»-

System kombiniert mit der Gewe-

beputz- und Schermaschine «Super

Duplo» der Fa. Vollenweider.

Fir die Weberei resultieren z.B.

die folgenden Vorteile:

- Reduktion der Lohnkosten in der
Warenschau von ca. 30%.

- die Resultate der Warenschau

sind schneller vorhanden.
Beim Auftreten von unzuldssig
vielen Fehlern, kénnen bei der
entsprechenden WM sofort Mass-
nahmen eingeleitet werden.

- Ebenfalls ist wieder das System
der Fa. Sick fiir die automatische
Gewebekontrolle vorgestellt wor-
den, welches mit einem Laser-
strahl arbeitet. Bereits sind 12
Sick-Systeme in verschiedenen
Webereien installiert.

1. Zusammenfassung und
Schlussfolgerungen

7.1 Zusammenfassung

Folgende Hauptfakten kristallisie-

ren sich klar heraus:

1.Gegeniiber der ITMA 83 ist bej
allen modernen Websystemen
eine weitere Leistungssteige-
rung, teilweise bis zu 30%, reali-
siert worden.

2.Vermehrter Einsatz des Mikro-
prozessors fiir die Erfassung,
Uberwachung, Steuerung, Rege-
lung und Optimierung von ma-
schinen- und textilspezifischen
Parametern.
Der uP ermdglicht mit der auto-
matischen  Betriebsdatenerfas-
sung bidirektional zu kommuni-
zieren,

3. Verstarkte Integration der Auto-
matischen  Betriebsdatenerfas-
sung (BDE). Das BDE-System lie-
fert die Infos, welche ein Betrieb
fiir die wirtschaftliche Gewebe-
herstellung kennen muss.

-4.Das CAD-System ist in vielen Fal
len geeignet fiir die modische
Bunt- und Jacquardweberei zur
Erhohung der Wirtschaftlichkeit
und Flexibilitat der Dessinatur.

5. Die Teilautomatisierung ist weiter
fortgeschritten, z.B. automatische
Schussfehlerbehebung.

6.Erhdhte  Bedienungsfreundlict-
keit, z.B. durch den Einsatz_der
elektronischen Schaftmaschinen
oder durch Ausriistung der WM
mit dem elektronischen Keft
fadenwachter mit Digitalanzeige.

7.2 Schlussfolgerungen und
Ausblick

1.Bei allen 3 vorgestellten Websy-
stemen sind weitere Leistunds
steigerungen zu erwarten, um
das Preis/Leistungsverhaltns
noch mehr zu verbessern, d.
um die Webkosten weiter 2u ICy
duzieren. Diese L-Steigerutd
muss erfolgen, ohne Verschlech
terung des Nutzeffekts und der
Gewebequalitét.
Rie Teilautomation an der WM
wird weitere Fortschritte 2%
len. Ebenfalls sind Studien 7o
handen fiir die teilautomatisie®
Behebung der Kettfadenbricié

3.Die Kosten fiir das Handling des_
Kettbaum- und War'enba‘”?_
wechsel miissen reduziert we
den.
Beispiel: Der Einsatz e'meS‘ROb‘;
ters fir den autorqatlschi
Warenwechsel bietet 1€ ?arcr
Webereigrosse, Artike p](o
gramm, die Moglichkelt, die
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| gen fiirs Warenbaum-Handling
| mreduzieren.

4 Langzeiterfahrungen sind zu
sammeln von der bidirektionalen
Kommunikation und der CAD-Sy-

| steme in der Dessinatur.
| 5In allen modernen produktions-
orientierten Betrieben ist das

Stichwort «CIM» sehr aktuell.

CIM heisst «Computer Integrated

Manufacturing», d.h. die ganze

Produktion wird durch den Com-

puter gesteuert. Auch in der We-

berei ist dieser Begriff heute sehr
aktuell.
Mit dem CIM-Konzept werden die
folgenden Hauptzielsetzungen anvi-
siert:
-optimale Bestellungs- und Auf-
tragsabwicklung
-optimale Personal- und Maschi-
nenauslastung
-minimale Durchlaufzeiten und La-
gerbestande
Solche Konzepte sind bereits vor-
handen, z.B. das Milldatasystem
der Fa. Zellweger oder das System
der Fa. Barco.

[
|
1
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TMA 1987:

Wirk- und Strickmaschinen
Flachstrickmaschinen
Referat von Fritz Benz, Fachlehrer STF

Aufden Standen der Hersteller von
f’lachstrickautomaten dominierten
1113era11 Personal-Computer, Farb-
bildschirme und Videokameras.
Selbst kleine, wenig bekannte Fir-
en dieses Sektors bieten elektro-
lsch gesteuerte Flachstrickauto-
Maten mit elektronischer Jacquard-
auswahl und dazugehérenden Mu-
Sterverarbeitungsanlagen an. Die
leuen Topmodelle (Dubied, Stei-
9er, Stoll, Universal, Wagatex, u.a.)
Welsep 4 Strickstellen (Systeme) mit
sgllllll_l}uuenen Strick/Umhénge-
Ossern auf. Diese erlauben in 3-

] eg—'ﬂecppik - Masche, Henkel,
Usser Tatigkeit - zu stricken oder
aschen nach hinten, nach vorne
€I gleichzeitig in beide Richtun-
9enzu tibertragen. Die Abzugsteile
. die Maschenfestigkeit kann man
Weise innerhalb der Strickreihe

verstellen (Stoll), bei einem neuen
Modell (Universal) sogar mit Nadel-
auswahl langere und kiirzere
Maschen arbeiten. Durch diese
verschiedenen Massnahmen wer-
den die Mustermoglichkeiten er-
weitert, anderseits lassen sich mit
den sogenannten Schlosskonstruk-
tionen Umhédnge- und Links/Links-
Muster rationeller herstellen. Letz-
teres ist auch der Grund, warum
echte Links/Links-Flachstrickauto-
maten immer weniger gefragt sind.
Es wurden weitere Modelle fiir In-
tarsia, eines fliir Umlegemuster mit-
tels langs eingearbeiteter Muster-
Kettfaden und sogar ein RL-Flach-
strickautomat (nur 1 Nadelbett) mit
einer Legeeinrichtung fiir eine Fa-
denkette gezeigt. Auf letztgenann-
ter Maschine entsteht eine Kombi-
nation aus einer Einfaden-(Kulier-)
und einer Ketten-Maschenware.
Alle grosseren Hersteller bieten
Modelle fiir das Formstricken
(Fully Fashion) an. Fiir diese Ar-
beitsweise besonders geeignet
sind zwei neu entwickelte Einrich-
tungen zur Regelung des Fadenein-
laufs. Eine Ausfithrung (Stoll) be-
niitzt  Speicher-Fadenlieferwerke
und korrigiert iiber Fadenspan-
nungsfiihler und Stellmotoren fort-
wahrend die Fadenbremsen. Bei
der andern Ausfiihrung wird der
Fadeneinlauf gemessen, mit dem
vom Computer berechneten Soll-
wert verglichen und die Abzugstie-
fe der Nadeln korrigiert. Vorwie-
gend fiir das Formstricken werden
in der Abzugskraft steuerbare
Warenabziige angeboten.

b

Die durch fortschrittliches, anspre-
chendes Design und besondere
Beriicksichtigung der Ergonomie
auffallende 3. Generation elektroni-
scher Flachstrickautomaten von

Stoll weist auch einige technologi-
sche Neuerungen auf. So stellt sich
die Zunge der neuen Federzungen-
nadel in Schliesslage selbsttatig fir
das Umhéangen auf; die in Riicken-
lage aufgerichtete Nadelzunge ver-
hindert dagegen den Riicksprung
loser Maschen sowie das Spalten
von Garnen. Bewegliche Nieder-
halte/Abschlagplatinen  ersetzen
den Mascheneinstreicher und er-
moglichen noppen-, beutel- und
schleifenartige Mustereffekte. Die
neuen Schlittenantriebe mit Flach-
Zahnriemen und elektronisch steu-
erbaren Motoren passen den Hub
automatisch der sich &ndernden
Strickbreite an. Erwahnenswert ist
noch ein neuer einsystemiger
Flachstrickautomat (Steiger) mit
den gleichen Mustermdglichkeiten
wie die mehrsystemigen Ausfiih-
rungen fiir Kleinserien und Zube-
hor.

Die im wesentlichen aus einem Per-
sonal-Computer,  Grafik-Tableau
und Farbbildschirmgerat zur Des-
sign-Gestaltung sowie einem Druk-
ker bestehenden Musterverarbei-
tungsanlagen werden vielfach
durch Farbdrucker, Plotter/Scan-
ner und Videokameras erganzt.
Muster kénnen teils aus Strickmo-
dulen (Dubied) und in teilungsge-
rechter Maschenstruktur aufge-
baut und sogar Farbdrucke ganzer
Strickartikel samt der damit beklei-

Elektronisch gesteuerter Flachstrickautomat in Tandemausfiihrung (2x2 Systeme) der
neuen CMS-Baureihe der Firma Stoll.

deten Person erstellt werden. Bis zu
128 Flachstrickautomaten lassen
sich an eine zentrale Musterverar-
beitungsanlage (Stoll) anschliessen
und mit Informationen versehen.
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Flachkulierwirkmaschinen
(Cottonmaschinen)

Diese formgerechte (Fully Fashion)
wirkenden Maschinen sind beson-
ders fiir Intarsien-, Aufplattier- und
Umlegemuster geeignet und zeich-
nen sich durch eine schonende
Garnverarbeitung aus. Wegen der
nur einflichigen Arbeitsweise ha-
ben sie heute eine Aussenseiterrol-
le. Als einziger Aussteller von
Flachkulierwirkautomaten hat die
Firma Scheller diese entsprechend
den Flachstrickautomaten grundle-
gend weiterentwickelt. Der
schwerfallige Kulierantrieb und die
mechanischen Anschldge wurden
durch transistorgeregelte Servo-
motoren fiir den Antrieb von Exzen-
terwelle, Kulierteil, Fadenfiihrer-
schienen, Warenabzug und Min-
dereinrichtung ersetzt. Aussenform
des Warenteils und Mustermotive
lassen sich entweder direkt am Ma-
schinenbildschirm oder am separa-
ten Programmierplatz erstellen. Als
Ergdnzung zu dem aufwendigen
Topmodell mit 4 bis 8 Arbeitsstellen
fiir Intarsien-, Aufplattier-und Umle-
gemuster zeigte die Firma Scheller
ein einfacheres Modell mit 2 bis 4
Arbeitsstellen mit den verschie-
densten Mustermdglichkeiten fiir
Kleinserien sowie zur Musterung.

Rundstrickmaschinen
Durch Erhéhung der Anzahl Strick-
stellen und der Tourenzahl sind bei
den neuen Modellen weitere Lei-
stungssteigerungen erreicht wor-
den. Fiir Bettwasche werden gros-
sere Durchmesser angeboten. Ver-
mehrt findet auch in der Rundstrik-
kerei die Elektronik zur Steuerung
der Fadenwechselapparate, der
Jacquard-Nadelauswahl und der
Programme fiir abgepasste Wa-
renteile Anwendung. Die massge-
benden Hersteller haben heute ein
breites Angebot, welches von Sing-
le-Jersey- iiber Double-Jersey-Me-
terwaren-Rundstrickmaschinen fiir
die verschiedensten Bindungsarten
bis zu Rundstrickautomaten fiir ab-
gepasste Wasche- und Pullovertei-
le, meist in Leibweiten und Gross-
durchmessern reicht.
Bei den Single-Jersey-Rundstrick-
maschinen zeichnen sich zwei be-
deutende technologische Entwick-
lungen ab:
1.Maschinen mit Kontrarbewegung
der Einschliess-Abschlagplati-
nen (Mayer, Terrot). Durch fla-
chere Schlosswinkel wird héhere
Leistung und geringerer Ver-
schleiss erreicht. Weniger Um-
lenkpunkte des Fadens bei der
Maschinenbildung bedeuten
eine schonendere Fadenbean-
spruchung (bis zu 70% weniger
Fadenbriiche), weshalb auch

schlechtere Garne verarbeitet
werden kénnen.

2. Maschinen mit Schiebernadeln
(Albi Sulzer Morat, Vignoni). Ne-
ben einer héheren Anzahl Strick-
stellen (bis 144 bei Albi Sulzer
Morat) und héhere Geschwindig-
keit ergibt sich ein optisch stei-
gungsfreies, dichtes, homogenes
Maschenbild bei gleichzeitig
schonenderer Garnverarbei-
tung. Bei Schiebernadeln fallt da-
zuhin das Zungenoffnen nach Ab-
sprengern weg.

Auf zwei Single-Jersey-Rundstrick-

maschinen mit elektronischer Jac-

quardauswahl (Mayer, Sulzer Mo-
rat) war eine neue Stricktechnik fiir

Farbjacquard-Velours mit hoher

Flordichte zu sehen. Bei den Dou-

ble-Jersey-Rundstrickmaschinen

fielen die neuen Modelle mit elek-
tronischer Jacquardauswahl auf,
nachdem derartige Maschinen
nach dem Boom der 60er und 70er

Jahre wieder weitgehend aus dem

Angebot gestrichen wurden. Ein

neues Modell mit elektronischer

Jacquardauswahl (Mayer) besitzt 96

Strickstellen, ein anderes mit 4-Far-

ben-Fadenwechselapparat (Mo-

narch) 48 Strickstellen. Zu diesen

Maschinen gibt es die entsprechen-

den Musterverarbeitungsanlagen.

Eine Mustererfassungseinheit (Sul-

zer Morat) ermoglicht 18 verschie-

dene Varianten eines Grundmotivs.

Um die Leistungsfahigkeit ihrer

neuen Musterverarbeitungsanlage

(Sulzer Morat) zu beweisen, konn-

ten sich ITMA-Besucher portratie-

ren und ihr Abbild anschliessend
stricken lassen. - An modernem Zu-
behoér fiir Rundstrickmaschinen
sind ein neues elektronisches Fa-
denlieferwerk mit Spannungsrege-
lung (Memminger), ein raumspa-
rendes, kreisformiges Kompakt-

Spulengatter mit Blaseinrichtung

(Mayer) sowie eine Einrichtung zum

automatischen Abschneiden, Aus-

geben des Stoffballens und Aufwik-
keln des Warenanfangs (Mayer) zu
nennen.

Die Rundstrickautomaten fiir Pullo-

verteile (Bentley) besitzen jetzt eine

elektronische Steuerung und Jac-
quardeinrichtung. Dasselbe gilt fiir
die Flachen-Rundstrickmaschine

(Mecmor), deren neueste Variante

nun stationdre Schlésser und um-

laufenden Zylinder und Rippschei-
be aufweist.

Der Trend bei Ein- und Doppel-

zylinder-Strumpfautomaten geht in

Richtung hoéhere Tourenzahlen

(Feinstrumpfautomaten bis iiber

1000 U/min), elektronische Jac-

quardauswahl und Microcomputer

zur Maschinensteuerung und Spei-
cherung mehrerer Strickprogram-
me und Grdssen.

Rundwirkmaschinen

Wegen ihrer geringeren Leistung
gegeniiber Rundstrickmaschinen
werden Rundwirkmaschinen fran
zosischer Bauart nur noch in der
Schweiz (Wagatex), solche engli
scher Bauart in USA (Tompkins) ge-
baut. Erstere gehen fast alle nach
China und Indien, wo nicht entba-
stete Seide dank dem Vorkulieren
und der Spitzennadeln zu einer be-
sonders schénen und dichten Qua-
litat verarbeitet wird.

Schiarmaschinen

Merkmale der neuen Scharmaschi
nen sind elektronische Steuer- und
Regeleinrichtungen, hohere Ab-
zugsgeschwindigkeiten (bis 1200
m/min), gréssere Baumvolumen so-
wie 2 Etagen-Gatter fiir Grossraum-
spulen und hohe Fadenzahlen. Das
Kettstrecken lasst sich auch fiir vor-
orientierte Polyolefin-Folie zu Band-
chen einsetzen und anderseits mit
einer Schlichtmaschine (Mayer
+Sucker +Miiller) zu einer Conti
nue-Anlage kombinieren. Bessere
Verarbeitung empfindlicher Garne
und neue Garnkombinationen er-
moglicht die in den Schérprozess
integrierte Luftverwirbelung zum
Verbinden feiner Baumwollgame
mit Filamentgarnenen (Heberlein+
LIBA).

Kettenwirkmaschine
Die Schiebernadeln finden zunef:
mend auch bei langsameren R&
schelmaschinen Verwendung. Al
gemein sind weitere Leistungsster
gerungen - bei Kettenwirkautomé-
ten bis 2600 Maschenreﬂlen/rqm s
und grossere Kettbaume (bis iiber
1 m @ zu verzeichnen.
Die Elektronik findet in folgender
Bereichen Anwendung:
1.Steuerung und Regelung d¢f
Kettfadenzufithrung, auch D¢l
wechselndem 1—"adenver_braﬂch
mit kombinierter Produktionsd®
ten-Erfassung (LIBA, Mayer)
. Steuerung des Warenabzuds
.Steuerung des Legebarre“"ei
satzes: neben Gardinen-und Spl:
zen-Raschelmaschinen _neuff
dings auch bei KeﬂepWHkau"_
maten mittels neuartigem™ be
draulischem Versatzgetré
(LIBA) und Summenge“rlﬂeén_
(Mayer), fiir grosse RapPo ol
gen und raschen Musterwechs
4. Jacquard-Auswahl
8. Mustelrverarbeitungsanlage(;1 "
vorwiegend fiir Schuss- un!
quardmuster
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| Kettengewirke finden fiir techni-

| gche Textilien immer grossere Ver-
preitung. Auf der ITMA wurden
hierzu zwei neue Verbundtechni-
ken vorgestellt.

Magazin-

schu

Magazine
Viies weft Kettfaden
Fleece insertion  Warp thread

Fadenverbindung der
drei Komponenten
Thread connection
of these components

Verbllnd—Kettengewirk aus Stehfadenket-

;- Magazinschuss, Vlies und maschenbil-
ender Fadenkette.

1. Vlies/ Schuss-Kettengewirke:
Stehkettfsden, Schussfiden und
em Vlies werden auf einer Ra-
SCh_elmaschine (LIBA, Mayer) ge-
meinsam durch ein Kettengewirk

; Verbpngien und verfestigt.
-Multiaxiale Schuss-Kettengewir-
ke: Stehkettfaden, 1-4 horizonta-
}_e Schqssfadenlagen und 2 in ver-
gnderhchem Winkel diagonale

Chussfadenlagen werden auf
éner  Raschelmaschine (LIBA,
ayer) durch ein Kettengewirk

verbunden. Bei den nichtma-
schenbildenden Faden kommen
vorwiegend Carbon-, Aramid-
und Clasfasern zum Einsatz. Der-
artige Tragermatten finden zu-
nehmend in den neuen Verbund-
werkstoffen fiir die Raumfahrt,
Luftfahrt, Schiffahrt und im Auto-
mobilbau Verwendung.

f
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Multiaxlal-Magazinschus-Kettengewrk: P

Gerado Fadenlage aller vier Faden-

systome, wobel dor Elntragewinkel der LN
diagonai llegenden Fiden wahibar lst.

Multi-axial Magazine Wett Insertion: L] »
Straight position of all four yarn systems,

the angle of the diagonally arranged "3 o
threads Is infinitely adjustable. 3

Multiaxial-Magazinschuss-Kettengewirk:
Gerade Fadenlage aller vier Faden-Syste-
me, wobei der Eintragswinkel der diago-
nal liegenden Faden wéhlbar ist.

Eine Raschelmaschine (Boegli) war
mit einem elektronisch gesteuerten
Musterwechselgetriebe fiir ab-
wechselnde Bindungen ausgestat-
tet. Bei einer Hakelgalonmaschine
(Miiller) l6ste man das Platzpro-
blem der Schussfadenfithrer bei
hoher Feinheit mit 2 {ibereinander-
gelagerten, sich 1.1 erganzenden
Nadelbarren. Dieselbe Firma zeig-
te ein neues Modell mit der sonst
tiblichen horizontalen Nadelanord-
nung. Malimo-Nahwirkmaschinen
verfiigen nun mit 2 Legebarren
iiber erweiterte Bindungs- und Mu-
stermoglichkeiten. Als Recycling-
Beispiel wurden auf der ITMA mit
einer solchen Maschine ausgedien-
te Computerbander zu einem gro-
ben Gitter verarbeitet.

ITMA1987:

Physikalische Material- und
Produktepriifung
Referat von René Lanz, Fachlehrer STF

Haben Sie sich in den 3 Geschos-
sen der Halle 7 etwas umgesehen?
Nichtwahr - an Vielfalt fehlte es
auch hier wirklich nicht:

mehr als 350 Aussteller

auf meist kleinsten Ausstellungs-
flachen

prasentierten dort Ihre Produkte
der Mess- und Priiftechnik.
Deshalb werde ich mich fiir die
kommenden 20 min beschranken
auf die

Physikalischen Priifungen

B Fasermessstrassen

M Priifkonzept Garne/Zwirne

B Messungen der Garnhaarigkeit
B Priifungen am Gewebe

B zur Fasermessstrasse

- dem sogenannten HVI-System (High
Volume Instrument). Sie besteht i.d.R.
aus folgenden Einheiten

Fasermessstrasse (HVI-System)

B Probenvorbereitung

B Faserfeinheit

B Faserldnge und Festigkeit/
Dehnung

B Farbe und Schmutz (Option)

B Dateneingabe und -verarbeitung

Die SIEGFRIED PEYER AG bietet
ein solches System an unter der Be-
zeichnung HVI 3500 bzw. HVT 4000.
Was beim HVI 3500 noch durch den
Operator zu besorgen ist - namlich
das Transportieren der vorbereite-
ten Klemmen zur Festigkeits und
Langenmessstation - {ibernimmt
beim hoheren System eine Automa-
tik.

Probenahme und Faserbartaufbe-
reitung geschehen vollstdndig auto-
matisch, sind also den Einfliissen
manueller Veranderungen unterzo-
gen. '
Die Farb- und Schmutzmessung
wird als Option zur eigentlichen
Messstrasse geliefert. Die Schmutz-
messung geschieht simultan zur
Farbmessung. Aus der optischen
Oberflachenmessung an der Probe
transformiert der angeschlossene
Computer den gewichtsbezogenen
Anteil sichtbarer «Nicht-Fasern».
Ein separater Kleinmonitor zeigt zu-
dem den Ausschnitt in Vergrdsse-
rung. Er dient vor allem der Bedie-
nerfithrung und optischen Kontrol-
le.
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Dem Datensystem werden zu Be-
ginn der Messerie die Ballenidenti-
fikation und das Resultat der Fein-
heitsmessung gefiittert. Anschlies-
send iilbernimmt er die Kontrolle
tiber die angeschlossenen Messin-
strumente, kalibriert und diagnosti-
ziert die Messeinheiten, zapft die
Messwerte ab, rechnet und zeigt
die Resultate in anwéhlbaren Ta-
bellen und Graphiken.

Bei SPINLAB préasentiert sich die
Strasse - als System 900 bezeichnet
- in dhnlichem Aufbau. Die Probe-
entnahme geschieht aber nach wie
vor unter manueller Einwirkung.
Farb- und Schmutzmessung sind
getrennt, wobei die Teilchenerken-
nung auch hier optisch erfolgt und
eine Auflésung bis 6 pm nach Anga-
be des Herstellers moglich ist.

Zur Messung von Faserfragmenten,
Mikrostaub und gréberen Schmutz-
partikeln (bis 15 pm) nach Gewichts-
anteilen bietet SPINLAB den MTA
590 an (Microdust Trash Analyzer).
Aus einer Faserprobe von 10-20 g
separiert das Gerat die gesuchten
Anteile von den guten Fasern und
liefert die gewogenen Werte an
den Prozessor zur weiteren Aufbe-
reitung.

Leicht monstrés mutet der als «rug-
ged constructions» bezeichnete
Messturm fiir Fasern an. FIBRO-
SAMPLER, FIBROCOMBS und FI-
BROGRAPH sind in diesem Turm
integriert. Der Probentransport ge-
schieht automatisch. Die Resultate
der Messerie werden ausgedruckt
und konnen dem System 900 zur
weiteren Verdichtung ebenfalls zu-
gefiihrt werden.

Fazit zur kombinierten Gerdtegene-
ration: Die Umsetzung der Priifre-
sultate in die Rohstoffauswahl bleibt
zwar auch fliirderhin dem entschei-
dungsfreudigen Betriebsleiter
liberlassen, doch werden die

Informationen iiber den Rohstoff

M reproduzierbar und sicherer
M rascher verfiigbar
B umfassender zu bewerten.

Eine gewisse Personaleinsparung
liegt zwar auch der automatisierten
Messtechnik zugrunde, diirfte aber
zum Teil der gesteigerten Informa-
tionslust und der Wartung der Da-
tenbank geopfert werden.

B Priif- und Analysieranlagen fiir
Garne

Auch hier werde ich mich konzen-
trieren auf jenes Gebiet, das - ge-
messen am anwesenden Publikum
- die interessantesten Neuerungen
verzeichnet:

Priifkonzept von Spinngarnen

B Feinheitsbestimmung

B Hochstzugkraft/Dehnung

B Fehleranalyse an Garnen

B Messung der Haarigkeit

M Kombination von Messystemen
B Aufbereitung der Messdaten
Die verschiedenen Moglichkeiten
in der Daten-Vergleichbarkeit aus
der Feinheitsbestimmung an Gar-
nen setze ich als bekannt voraus.
Neu ist hier vorallem die bei ZELL-
WEGER gezeigte Ablangung der
Messprobe iiber die Abzugswalzen
des UT 3 (Fehleranalyse bzw.
Gleichmaéssigkeitspriifung). Je nach
Investitionslust der Betriebsleitung
kann dann der Weg zur Waage und
das Ausstossen der Messprobe mit-
tels Luftstrom weiter automatisiert
werden. Die Zeit fiir Ablangung
und Wé&agevorgang dauert dann
noch knappe 20 s/Messprobe.

Eine &hnliche Ablang- und Wagei-
dee prasentiert TEXTECHNO/BRD
- hier allerdings in Kombination mit
der Zugkraft/Dehnungspriifung.
Der Einschub einer Prazisionswaa-
ge oder der Einheit AUTOCOUNT
sind iber Steckplatze moglich.
AUTOCOUNT iibernimmt dann
auch gleichzeitig die Ablangung.

In der Priiffung von Zugfestigkeit
und Dehnung ist die konstante Ver-
formungsgeschwindigkeit schon
fast kein Thema mehr (Stand TEN-
SOMAT etwa). Auch heisse Diskus-
sionen um den Schnellriss (v= 5000
mm/min, beim TENSORAPID etwa)
haben sich gelegt. Bei hoheren
Verformungsgeschwindigkeiten
(v= 10000 mm/min) steht der da-
durch gewonnene Zeitgewinn nicht
mehr in verniinftiger Relation zur
gesamten Priifzeit.

Von Priifsystemen dieser Art konn-
te eine ganze Palette bewundert
werden. ZELLWEGER hat seinen
TENSORAPID 3 auf doppelte Vorla-
gekapazitat aufgeriistet. SUPERBA/
France zeigte erstmals seinen Garn-
test-Roboter, der neben der Zug-
kraft/Dehnung auch gleich alle iib-
rigen Garnparameter feststellt
(Feinheit, Gleichmassigkeit und die
Garndrehung). LAWSON-HEM-
PHILL/USA stellte sein Modell CTT
vor, das servomotorisch sehr
gleichmassig das Priifstiick spannt,
jede Drehungsverdanderungen im
Garn erkennt und so auf Stark- und
Schwachstellen schliessen lasst (Sie
haben richtig verstanden - iiber
die Drehung).

Ein Meilenstein in der Garnpriifung
wurde wohl mit der optischen Mes-
sung der Haarigkeit gesetzt. Das
war ja auch bereits in der Fach-
presse vor Offnung der ITMA-Tore
festzustellen.

Lassen Sie mich dazu doch etwas
ausholen: Haarigkeit wird einer-

seits als wiinschbare Garneigep-
schaft anerkannt (Formstabilitit be-
ziigl. Festigkeit, Drehung z.B.). Ap-
derseits ist Haarigkeit auch ein ein-
deutiges Merkmal fiir den Zustand
der Produktionslage (Ringlaufer,
Fadenfiithrer usw.). Zuviele abste-
hende Fasern konnen bei Kettgar-
nen zum «Klammern» neigen. Ein-
getragen als Schussmaterial kam
«Streifigkeit» als kostspielige Folge
stark variierender Haarigkeit dem
Qualitatsverantwortlichen das Le-
ben sauer machen.

Soviel steht fest: Die Praxis bengtigt
objektive und reproduzierbare
Messresultate. Die visuelle und da-
mit subjektive Beurteilung der Haa-
rigkeit kann den gesteigerten Er-
fordernissen heutiger Prozesse und
Qualitatsanspriiche nicht mehr ge-
niigen.

Weniger Einigkeit herrscht bei der
Bestimmung der

Beurteilungskriterien der Haarig-

keit

B Zahl und Lange der
aufgerichteten Fasern?

M zum Garnkdrper senkrechter
Abstand der Faserenden?

B Streulicht verursacht durchalle
abstehenden Fasern? '
Zwei Exponate dieser Neuentwick-
lung duellierten sich an der Messg:
ZWEIGLE setzt mit seinem Gerat
auf die optische Auszahlung der Fa-
serenden-Position in 12 Léngenklas-
sen (also der Abstand der Faseren
den zum Garnkdrper). Aus den I
fest definierten Abstandsklassen
von 1-25 mm werden die Klassenre
sultate graphisch am integrierten
Monitor angezeigt und zum I-_Iaang-
keits-Index aufgerechnet. Die Pri-
flange ist wahlbar zwischen 'lun‘
10000 m, die Priifgeschwindigket
betragt 50 m/min. ,
In gleichem Atemzuge haben die
Reprasentanten  von ZWEIGLE
auch immer wieder auf den berelt;
bekannten STAFF-TESTER G %
hingewiesen. Er simuliert Reibund
Faser-Faser oder Faser-Metall ul
ter Zug und liefert daraus Daten
iiber die Neigung zum F‘aserFa.
rieb, Aufschiebern und uber **
denbriiche als Folge solcher Beal

spruchung. L
ZI})E:LLWEGER hingegen prasen“.ez‘
in seinem Streulicht-Verfahren ?ﬁe
neue - iibrigens bereits patenﬂ%er
Idee - die Gesamtheit abstehen
Fasern zu erfassen. Der S0 €I 50
ne Messwert H wird definiert i
aller abstehenden 1-“aseﬂfmgledeS
cm innerhalb des lcm-Messfelde>
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Die Schnittldnge der Probe kann 1,
3,10 oder 100 m gewéhlt und zur Er-
mittlung der Langenvariation verzo-
gert werden.

Diagramm der Einzelwerte, Spek-
rogramm und eine Haufigkeitsver-
teilung bilden die Grundlage, um
Haarigkeits-Kennwerte auch mit
den bestehenden STATISTICS ver-
gleichen zu kénnen.

Das Messystem zur Bestimmung
der Haarigkeit an Garnen bildet
einen integrierenden Teil der TE-
STER 3-Anlage. Es kann folglich mit
Prifgeschwindigkeiten bis 400
m/min gefahren werden. Varia-
tionskoeffizient und die iibrigen sta-
tistischen Daten sind bei ZELLWE-
GER selbstverstandlich.

B Datensysteme im Priiflabor
Computer im Priifungsablauf sind
zwar nicht neu. Vielfalt der Daten
eher bedriickend als klarend. Hier
scheint mir aber die aussagekrafti-
ge Aufbereitung und Verdichtung
der Datenfiille zentral. Ich glaube
in Paris erkannt zu haben, dass ge-
rade auf diesem Gebiet ZELLWE-
GER nun wirklich «die Nase vorne»
hat und den Einzug der «Chips» im
Priiflabor zur entlastenden Hilfe
und nicht zu einer weiteren Wissen-
schaft werden l&sst:

Datensystem im Priiflabor

0 Jede Priifeinheit hangt an ihrem
Prozessor

B iibersichtliche, einfache
Bedienerfiihrung

B konsequente Anwendung
bislang bekannter
Wertdarstellungen

N Identifikation der Priiflose und
Archivierung der Daten durch
Zentrales System

B Verfiigbarkeit der Einzelwerte
fir Verdichtung und statistische
Aufbereitung.

Fazit zur Garnpriifung:

B Merkmal Haarigkeit ist messbar

B Ausschaltung subjektiver
Einfliisse

¥ Automatisierung des
Priifablaufes

| Prozesssteuerung und
Funktionstest mit Computer
Datenarchivierung und
Ve;dichtung nach math.
Statistischen Gesichtspunkten

u Physikalische Priifung von
Flichen

Ism ?erelch der Gewebe- und Flie-

fé)rufung sind ghnliche Tendenzen

G:tzustelk_en, wie ich sie eben im

N rmbereich aufzeigte. Allerdings
ter wesentlich schwierigeren Be-

himgu_ﬂgen was die Automationsfa-
gkeit der Priifprozesse betrifft.

Der Einsatz des Computers als
Steuer-und Datenaufbereitungs-
Einheit konnte bei ZWEICLE (Zug-
kraft/Dehnung), TEXTECHNO und
anderen Anbietern gesehen wer-
den.
Die Fehlererkennung wurde be-
reits im Teil Weberei-Technologie
durch meinen Kollegen Beat Moser
behandelt.
Gestatten Sie mir noch einen inter-
essanten Hinweis: Ein eher alteres
Gerat feierte in Paris ein «Com-
back» - die Priifung von Scheuer-
wirkung und Abrieb nach der
MARTINDALE-METHODE. Gleich
drei Anbieter fithrten den immer
noch dunkel gehaltenen Apparat
im Sortiment und orderten - nach
meinen zwar bescheidenen Beob-
achtungen - wohl gerade damit
den Umsatzrenner.
B Ich mache den Versuch einer
Zusammenfassung:
B Zusammenfassung physik.
Priifungen
Die gesamte Laborwelt erfahrt
heute
M eine starke Automation
B Elektronik als Unterstiitzung
B entscheidende Textilinformatik
B Aufbau und Einbezug in CIM-
Systeme der Textilindustrie

ITMA 1987:

Textilveredlung
Resumé aus dem Schlussvortrag von
Ernst Wagner, Fachlehrer STF

Wenn parfiim-zerstaubend der letz-
te Redner das Podium - und damit
natiirlich die gesamte Zuhoérer-
schaft - einnahm, dann konnte er
unweigerlich nur ein «Veredler
sein.

Ernst Wagner zeichnete zum Ab-
schluss der diesjghrigen ITMA-
Nachlese in gewohnt humoristi-
scher, aber nicht minder kompe-
tenter Art nicht bloss die nunmehr
36jahrige ITMA-Entwicklung, son-
dern gleich auch noch die feste Be-
ziehung zur Grossstadt Paris mit all
ihren schénen Seiten auf. Dass alle
seine Dias aus eigener Werkstatt
stammen, mag héchstens noch den
Neuling an solcher SVT-Veranstal-
tung erstaunen.

Herr Wagners Vergleiche zwi-
schen Ausstellungsobjekten DA-

MALS und HEUTE liessen da und
dort Staunen ob der Originalitat
und Genialitat fritherer Maschinen-
konstruktionen aufkommen. Aber
auch Vergessenes oder - wie heute
gesagt «Flops» kamen in seinem
Vergleich liber die Jahrzehnte nicht
zu kurz. Ernst Wagner wurde in sei-
ner «Riickschau» dem ersten Ta-
gungsthema «Trends» wahrlich in
vollem Umfange gerecht.
Fiir den Teil «Facts» griff der Refe-
rent eine Auswahl, fast wahllos um
einen Einblick in die Textilvered-
lung von morgen besorgt, heraus:
B Warenbahnfiihrung
Zentrieren, fluchten und gleichrich-
ten bildeten als Kombinat mit der
Prozesssteuerung via Computer
gleich bei mehreren Ausstellern
ein starkes Thema. S-Verziige im
Substrat sind nach modernster
Technologie zu bewaltigen.
B Vor- und Nachbereitung mit
Roboter
Das Aufstecken bzw. Trocknen von
Spulen in der Garnfarberei, das
Waschen von Rakel und Druck-
schablonen wird kiinftig der Robo-
ter in geduldigster und préaziser Art
tibernehmen.
B Abhilfe bei der
Kantenverdichtung
Gleich mehrere Aussteller haben
sich diesem Problem gewidmet: So
gesehen bei Benninger an seiner
«Dimensar-Mercerisier-Anlage, bei
Goller im eher konventionellen Ge-
genstrom-Prinzip.
B Multifunktionale Farbefoulards
Monforts zeigt mit asymmetrisch-
bombierten Walzen, wie das Press-
fugen-Profil in den Criff zu kriegen
ist. Unter dem Namen «Mafoko» bie-
tet derselbe Aussteller Foulard und
MA-Applikations-Einrichtung nach
System Triatex in einem an. Kiisters
brillierte mit seinem Flottenauftrag
«Flexnip», liess sich aber nicht na-
her in die Karten gucken.
B Féarben von losem Fasergut
Mit dem Pad-steam-Verfahren ge-
farbt, erreicht Smith in ihrem Piston-
dampfer mit HT-Aufheizung Messe-
hit-wiirdiges Aufsehen.
B Walken, Dekatieren
Als Neukonzeption brachte Kettling
& Braun die Kontinue-Dekatur. Zu
Recht als heute modernste Walkan-
lage galt die Hemmer-Kombi-Ra-
pid.
B Veredlung von Maschenware
Ein aus der Gewebeveredlung ver-
schwundenes Entwasserungsprin-
zip feiert in der Behandlung von
Maschenwaren sein Comback:
Tuba-Tex wendet dort neu den
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Dampfstrahl an. Der PAK-NIT II-
Compaktor verursachte mit seinem
neuartigen Schrumpfprinzip taglich
grossen Zulauf. Scholl baut neu
eine Trommelfarbemaschine fiir
Konfektionsteile.

B Rotationsfilm-Druck

Eine Schweizer Firma bringt als
Messeneuheit den Klebestoff-
freien Endring. Nickelmesh ver-
bessert mit trichterférmiger Perfo-
ration in der Schablone die Pasten-
penetration und Zimmer & Stork
setzt die Schablonentechnik auch in
der Beschichtung ein - allerdings
mit speziellen Betriebsmitteln.

In der Gravur von Rundschablonen
diirfte diese 10. ITMA einen Mark-
stein gesetzt haben: Rechnerge-
stiitzte Laser-Gravur bringt gesto-
chen scharfe, ansatzfreie und
druckfertige Schablonen in 10-30
min direkt ab Zeichnung.

B Farbkiichen computergestiitzt
Mehrere und verschiedene Lo-
sungsvarianten waren zu bewun-
dern, Stork fuhr die Anlage gleich
in praktischer Anwendung.

B Automatische Warenkontrolle
Sick-Scan hat bei der Firma Zellwe-
ger ein Schwesterchen bekommen.
Neu bei beiden Ausstellern war die
Bestiickung der Kontrollanlage mit
dem CCD-Kameramodul.

B Warentrocknung
Der TVK-Automat von Briickner
misst anhand eines kleinen Waren-
musters unter praziser Simulation
der Trocknungsumstdnde die wich-
tigen Prozessdaten und steuert da-
mit die Trocknungsanlage automa-
tisch.
B Computer und
Veredlungsindustrie
Mag wohl dem einen oder anderen
Messebesucher vor lauter Compu-
tertechnologie die Veredlungstech-
nik teilweise entgangen sein, mag
damit die offenbar bestehende und
noch weitende Kluft zwischen den
beiden «Partnern» im Veredlungs-
geschehen - hier dem bewahrten
Veredlungsfachmann, dort dem Bi-
tes-gewiegten Computerfachmann
- offenbar werden. Ernst Wagner
gibt den beiden rhetorisch die
Chance bis zur 13. ITMA «Schulter-
schluss» zu erreichen und zieht
auch gleich die ausbildnerische
Konsequenz: Die Zukunft gehort
dem Mitarbeiter mit breiter berufli-
cher Grundausbildung und natiirli-
chem Selbstverstandnis fiir ange-
wandte Informatik.
Niemand mochte es dem virtuosen
Dia-Kiinstler ziirnen, wenn er mit
wehmiitig dreinschauendem Fokus
nicht nur riickwéarts zu vergange-

nen ITMA's geblendet hat, sondery
abschliessend noch einen kurzey
Seitenblick ins «Lido Paris» wagte,
Denn einerseits gehort die ITMA 7
Paris wie der Place Pigalle - und
anderseits lassen sich daraus sehr
wohl marketingmassige Schliisse
ziehen:

So - wie dieses Lido-Girl - stellte
man an der Messe die Maschinen
und Prozesssteuerungen. Das eine
gut prasentiert, offengelegt, ande-
res diskret verdeckt oder aber raf-
finiert betont. So - denke ich - ha-
ben wohl viele Textiler an der
ITMA die schier unendliche Fiille
des gebotenen iiber sich ergehen
lassen - und vor lauter Fiille die
vielen kleinen Details nicht mehr
gesehen. (Zitat: E. Wagner)

Mag dieser in jeder Beziehung ein-
pragsame Schluss der ITMA-Riick-
schau, unter der Agide des munte-
ren und in jeder Beziehung perfek-
ten Organisators Piero Buchli nach-
haltig wirken und bei nachster Ge-
legenheit, in wieder bescheidene-
rem Rahmen vergessene Details
nachholen lassen. -1l-

Weiterbildungskurse 1987/88

8. Fachkurs fiir Textilverkduferinnen

7. Produktionssteigerung und Qualitits-
verbesserung in der Baumwollspinnerei

Kursorganisation:
SVT, Martin Bosch, 8008 Pfaffikon

Kursleitung:
Werner Klein, Maschinenfabrik Rieter AG, Winterthur

Kursort:
Maschinenfabrik Rieter AG, Winterthur

Kurstag:
15. Januar 1988, 9.00-16.30 Uhr

Programm:

. Einfluss der Putzerei und Karderie

. Renaissance der Ringspinnmaschine

. Einflussfaktor Ring und Laufer - Neuentwicklungen

. Aktueller Stand beim Rotorspinnen — was ist Theorie
und was ist Praxis

. Beitrag der Prozessleittechnik

. Neue Spinnverfahren — was kann man erwarten

Kursgeld:
Mitglieder SVT/SVF/IFWS  Fr.
Nichtmitglieder

o PWON-=

80.- inkl. Mittagessen
Fr. 100.- inkl. Mittagessen

Zielpublikum:
Technisches und kaufmiannisches Kader aus dem Be-
reich Garnerzeugung

Anmeldeschiuss:
Dienstag, 15. Dezember 1987

Kursorganisation:
SVT, Heinz Kastenhuber, 6340 Baar

Kursleitung:
Erika Bachmann, Modehaus Thomi AG, 6300 Thun

Kursort:
Berufsschule fur Verkaufspersonal,
Postgasse 66, 3011 Bern

Kurstag:
8. Februar 1988, 9.00-16.00 Uhr

Programm:

- Herr Andreas Schaub: «Natiirliche Faserstoffe»

- Herr Charly Frey: «Chemiefasern» .

- Herr Giinther Schwab: «Bekleidungsphysiologie”:
Kérper/Klima/Kleidung ’

- Herr Carlo Capeder: «Verkaufsstrategie im Alltag»

Kursgeld: Ge-
Fr. 70.- inkl. Kaffee und Mittagessen (trockenes
deck)

Zielpublikum:
Textilverkauferinnen und -verkaufer

Anmeldeschluss:
Freitag, 8. Januar 1988

Besonderes:
Die Anzahl der Teilnehmer ist begrenzt
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Textilien machen wir nicht,

Auch beraten wir Sie gerne bei Ihren speziellen Qualitdtsproblemen.

Gotthardstr. 61, 8027 Zirich, (01) 2011718, Tix 816111

aber wir testen sie taglich

Fir Industrie und Handel priifen wir Textilien aller Art, liefern Entscheidungshilfen beim Rohstoffeinkauf,
analysieren lhre Konkurrenzmuster und erstellen offizielle Gutachten bei Streitfallen oder Reklamationen.

Schweizer Testinstitut fir die Textilindustrie seit 1846 TI%)—@E%———
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