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Fixierpressen

Vaporetta Gerdtebau
Gesellschaft
D-5653 Leichlingen

Fixiermaschinen
Variofix Vario-Distanz-System

Eshatsichin denletzten Jahren verstarkt
herausgestellt, dass der Kontaktdruck
beim Fixieren einen grossen Einfluss auf
das Fixierergebnis ausibt. Das ist der
Druck, dem der Oberstoff wahrend der
Aufwarmperiode beim Durchlaufen in
der Presse ausgesetzt ist. Es gibt Pres-
senhersteller, die einen hohen Kontakt-
druck propagieren, andere halten gar
keinen Kontaktdruck fiir besser. In
Wahrheit kann diese Frage nicht gene-
rell entschieden werden, sondern ist
abhangig vom Oberstoff und seiner Aus-
ristung. Es gibt Stoffe, die mit Kontakt-
druck fixiert werden mdussen, andere
vertragen ihn nicht. Vaporetta hat die
neuen Fixiermaschinen Variofix mit dem
Vario-Distanz-System ausgertstet. Da-
mit kann man sowohl ohne als auch mit
Kontaktdruck arbeiten, und man kann
ihn jeweils auf bestimmte Stoffgruppen
einstellen. Dadurch werden optimale
Fixierergebnisse mit sehr hohen Haft-
werten schon bei niedrigen Temperatu-
ren erzielt. Es gibt auch keine Wellenbil-
dung mehr.

Maschine offnet

Ein wichtiger Punkt ist in der Praxis das
Problem schlecht aufgelegter Teile, die
mit eingelaufen sind, und auch das Sau-
berhalten der Bander. Beides ist bei der
Variofix ideal dadurch gelost, dass die
Heizstation pneumatisch geoffnet wer-
den kann. Bei geoffneter Station lassen
sich dann schlecht eingelaufene Teile
leichter wieder entnehmen und korri-
gieren. Es gibt kein Verbrennen und kei-
nen Verlust von Teilen. Ausserdem las-
sen sich Verunreinigungen auf den Ban-
dern ganz leicht wegwischen, weil man
die Bander auf den heissen Platten sau-
bern kann, wo das Granulat weich und
daher leicht entfernbar ist.

Ein weiterer Vorteil der Variofix liegt
darin, dass sie nach vorne offen ist, d.h.
die Teile haben nach vorne freien Durch-
gang, so dass sie auch breiter sein kon-
nen als die Fixierbreite der Maschine.
Das ist giinstig, wenn man an grosseren
Teilen kleine Vlieseinlagen anfixieren
und vermeiden mochte, dass das ganze
Teil der Warme ausgesetzt wird. Kommt
diese Verarbeitungsweise in einem
Betrieb haufig vor, so ist es vorteilhaft,
wenn man wie bei Blusen zum Anfixie-
ren der Knopfleiste eine Variofix 250/
700 nimmt. Bei dieser Maschine ist das
Unterband 80 cm breiter als das Ober-

band, so dass der nicht durch die Warme
laufende Teil auf dem Unterband trans-
portiert wird und dann auch keinen
Krumpf in der Seitennaht auftritt.

Im iibrigen entspricht die Variofix hoch-
stem Qualitdtsstandard, alle Werte wie
Ober- und Untertemperatur, Pressdruck,
Geschwindigkeit etc. lassen sich stufen-
los vorwahlen.

Cutfix

Mit der Neuentwicklung des Cutfix ist
Vaporetta ein grosser Fortschritt gelun-
gen. Bisherige Cutter arbeiten mit Mes-
sern, die den Nachteil haben, dass nur
mit einer aufwendigen und teuren Elek-
tronik die damit verbundenen techni-
schen Schwierigkeiten aufgefangen
werden konnen: Die Teile missen mit
einer der Fixiermaschine synchronen
Geschwindigkeit gefiihrt und wahrend
des Schnittes angehalten werden, um
einen Stau vor dem Messer zu verhin-
dern. Die Verzogerungszeit, in der die
Schnittstelle von der Fotozelle bis unter
das Messer lauft, muss entsprechend
der gerade an der Fixierpresse einge-
stellten Geschwindigkeit elektronisch
umgerechnet und nachgefiihrt werden.
Alle diese Schwierigkeiten gibt es bel
dem neuen Cutfix nicht. Er ist daher
betriebssicherer und wesentlich billiger
als die bisher verfliigbaren Systeme. Aus-
serdem lassen sich hier auch Schnittlan-
gen von bis zu 1000 mm erreichen;
zudem in sehr platzsparender Bauweise.

Herbert Kannegiesser GmbH
D-4973 Vlotho

Fixiertechnik

Kannegiesser zeigte 3 wesentliche Neu-
entwicklungen

1. Fixierstrasse mit automatischem
Beschickungssystem KAN-feed

Diese Anlage dient den betriebswirt-
schaftlichen Zielen: Steigerung der Pro-
duktivitat des Fixierens, Reduzierung
des in Umlauf befindlichen Materials
sowie maximaler Nutzung maschineller
und personeller Kapazitaten.

CGrundiiberlegung flir das Beschi
kungssystem KAN-feed sind die Bewg).
rung voller Flexibilitatund einfache, pr;.
xisgerechte Funktionsablaufe. Folglg
beschréankt sich das System auf die ay,
matische Vereinzelung der Oberstoffy,.
schnitte gleichzeitig von 1-2 Biindgj
sowie die griffgerechte Zufiihrung z
Positionierstation. Aufgrund des mg.
stens paarweisen Zuschnitts wird jedg
zweite Teil automatisch gewendet g
dass stets die linke Oberstoffseite ohg
liegt.

Esentfallen somit die Handzeiten fiir gy
Vereinzeln, Wenden und Auflegen dg
Oberstoffe. Dies bedeutet bis zu 5%
hohere Produktivitdat bzw. Persong
kostenersparnis.

Die Faustregel der neuen Fixierstrass
nur 1 Person flir 400-450 komple
fixierte Sakkos (Vorderteile mit Nahtver-
starkungen, Seitenteilen, Besatzen),
Technisch besticht das System durh
sein einfaches Konstruktionsprinzy
eine Schwinge bewirkt durch gen
dosierte Bewegung in. Verbindung mi
einer gezielten Luftstromung (Koands
Effekt) das sichere Abheben einer eir
zelnen Materialkante, die dann durc
eine pneumatische Klammer gehalte:
wird. Ein Trenn- und Forderblech gleits
schnell unter die abzuhebende Mate
rialschicht und trennt diese sicher v
der néchsten Lage.

2. Weitere Verbesserung der
Verfahrenstechnik: noch mehr Flexibil
tat und Sicherheit des Fixierprozesses

Vor 3 Jahren hatte Kannegiesser mitder
Verfahren der MultiStar Plus neue Mass
stdbe gesetzt: materialschonendss
Fixieren in einem bislang nicht fiir mog
lich gehaltenen niedrigen Temperatur
bereich und dennoch erstklassige Haf
werte. Dieses Ergebnis wird durch d
Prinzip des Flachenkontaktdrucks wat:
rend der Heizphase und dessen Fortse!
zung. in der anschliessenden Ersté
rungsphase der Haftmassen erreichtn
Dieses Prinzip wurde weiter perfekiv
niert und ist jetzt ohne Einschrankunge:
fiir samtliche Oberstoffe anwendbar
Die neuen MultiStar-Maschinen lass!
sich mit einer Programmsteuerung a
riisten, die Fixierprogramme abruflé
reit speichert und auf einem Bildschi®
die Soll- und die Istwerte anzeigt 2
Zwecke der Qualitdtsdokumentald
konnen die jeweiligen Fixierwerte &
gedruckt werden.

3. Erweiterung der Palette von
Kannegiesser-Fixiermaschinen:
MultiStar Basic

Fiir mittlere Produktionen stellte Kau
giesser erstmals ein neues Maschité
modell vor, das alle wesentlichen
nischen «Familienmerkmale» der M
Star-Baureihe tragt, jedoch bewusst®
verschiedene Optionen verzichtel.
Das Ergebnis ist eine Maschine, d¢¢
Preis in einem attraktiven Verhdlit®
ihren technischen Maglichkeiten st
Neues fiir die Fertigung von Manst¥
ten.



Die von Kannegiesser gezeigte System-
|ssung geht von folgenden Grundlagen

Efl\lzzrklebung als eigenstandiger Ar-
peitsvorgang mit einer Spezialma-
schine, um eine vollflachige, sichere,
waschfeste Verklebung zu gewéhrlei-

ten.

—Is{ombination des Verklebungsvorgan-
ges mit Falzen des Manschettensau-
mes, um einen Arbeitsvorgang einzu-
sparef.

_Vorndhen der Manschette, um ein
exaktes Wenden und Formpressen zu
erreichen, Voraussetzung fiir eine ein-
wandfreie Qualitat.

-Prazises Wenden und vollflachiges
Pressen der Manschette als Vorbedin-
gung fiir ein qualitativ erstklassiges
Absteppen.

Fiir grossere Produktionen wurde die
neue Fixiermaschine CombiStar in der
Variante gezeigt, dass die Einlagen von
Rolle auf Rolle verklebt wurden. Die
Maschine ist mit einer Abrollstation fiir
die auf Rolle gewickelte Einlage ausge-
stattet. Die Bedienungsperson braucht
nur noch die formgeschnittenen Ober-
stoffe auf die endlos vorbeilaufenden
Einlagebander aufzulegen. Das Positio-
nieren der Einlagen entfallt also, und
damit verkiirzen sich die Handzeiten um
rund 40%. Die fertig verklebten Man-
schetten werden an der im Criffbereich
liegenden Aufrollstation aufgewickelt.
Es ist eine weitere Variante, die endlo-
sen Einlagebander mit den darauf ver-
klebten Oberstoffzuschnitten nach Ver-
lassen der Kiihlzone der Verklebungs-
maschine automatisch zu schneiden. Die
verklebten Manschetten werden auto-
matisch gestapelt, wobei sich jeweils
zwel verschiedene Biindel bilden las-
sen.

Fiir den wichtigen Arbeitsvorgang des

Wendens und Formpressens wurde eine

neue sehr leistungsstarke Maschine vor-

gestellt, die im Tandem arbeitet. Die fer-
tig gepressten Manschetten werden
automatisch gestapelt.

Neues System fiir den Vollfinish von
leichter Oberbekleidun g

Z_;el dieser interessanten, neuen System-
logung ist es, mit der bislang oft merk-
wurdigen Kombination von Finishern
und Handbiigelpldtzen Schluss zu ma-
Chen, wo entweder ein Produktivitats-
oder ein Qualititsbruch in Kauf genom-
men werden musste,
Die beiden Maschinen des Systems sind
der Formfinisher FormStar und die
Bigelmaschine Butterfly.
Beim FormStar wird der Artikel gezielt
und programmierbar von innen nach
aussen von Dampf, Heissluft oder einem
Gemisch aus beiden durchstrémt, Wah-
rend des Finishvorgangs werden form-
gerecht mechanische Zugkrafte in
Langs- ung Querrichtung aufgebracht,
13_0 dass neben feuchter Warme zusétz-
Ich die erforderlichen mechanischen
Kréfte wirksam sind.
nplhg heu an diesem Verfahren ist, dass
icht nur die Medien Dampf und Luft
Programmier- und regelbar sind, son-

de__rn auch die mechanischen Spann-
krafte in Léngs- und Querrichtung. Sie
passen sich stufenlos und gezielt jedem
Artikel an.

Die Biigelmaschine Butterfly kann her-
kommliche Biigeltische ersetzen, bei
deutlich héherer Produktivitat und bes-
serer Finishqualitdt. Sie ist deshalb auch
eine ideale Ergdnzungsmaschine zum
Finisher, um gezielt Kanten, Siume,
Knopfleisten und &hnliches zu biigeln,
wahrend der Finisher den perfekten Fl4-
chenfinish und die erforderliche exakt
dosierbare mechanische Spannung auf
dem Artikel erzeugt.

Finisher und Biigelmaschine ergénzen
sich zu einem harmonischen Gesamtsy-
stem. Die Hand- und Maschinenzeiten
sind aufeinander abgestimmt, die Ver-
kntipfung geschieht durch einfache For-
dertechnik. Das Ergebnis ist ein straffer,
ibersichtlicher und platzsparender
Arbeitsablauf mit hoher Produktivitat
und konstanter Finishqualitat.

Der Finisher FormStar kann mit einem
automatischen Entnahmegerat ausge-
stattet werden, der vor Ablaufdes Finish-
programms den Kleiderbiigel ergreift
und diesen mit dem komplett gefi-
nishten Teil einer Forderanlage iiber-
gibt.

Das FormStar System ist ideal flr
Betriebe, denen ein reines «Auffri-
schen» durch einen Tunnelfinisher nicht
ausreicht, denen jedoch Produktivitat
und Konsistenz der Finishqualitat von
Biigeltischen nicht mehr gentgt.

Erweiterung des Finishsystems
TwinStar fiir Oberhemden

Fiir den Konsumenten sind Aussehen
und Pflegeeigenschaften des Oberhem-
des entscheidende Beurteilungskrite-
rien. Solche qualitdtsbestimmende
Merkmale werden durch das Pressen
und Legen entscheidend beeinflusst.
Man erwartet ein komplettes Auspres-
sen aller kritischen Bereiche wie Knopf-
leiste, Tasche, die Schulterpasse usw.
Etliche der fiilhrenden Einzelhdndler
priifen im Waschtest, ob die Néahte im
Pressvorgang korrekt thermofixiert wur-
den und entsprechend glatt bleiben. Die
Kabinettpresse TwinStar bewirkt hervor-
ragende Pressergebnisse: Die Press—
platten besitzen an den Seiten und im
oberen Bereich kraftige Profile. Denn
nur auf diese Weise ist garantiert, dass
die Seitenpartien und die Schulterpas-
sen des Hemdes einschliesslich der
Nihte ausgepresst werden. Die seitli-
chen Luftbalge erhalten wahrend des
Pressvorganges vollen pneumatischen
Innendruck und driicken entsprechend
die Seitenpartien des Hemdes gegen
die Profile der Pressplatten.
Gleichmassig einwirkende Driicke und
Temperaturen ermoglichen den erst-
klassigen Presseffekt mit Dauerwir-
kung. '
Die Hemdenpresse TwinStar kann mit
einem Entnahmeroboter ausgestattet
werden, wobei ein anschliesseqdes
Speicherkarussel das Bindeglied eines
in sich geschlossenen kompakten
Gesamtsystems ist.

Bereits wahrend des Pressvorganges
erfassen die beiden Klammern des
Roboters das Hemd im Armel- und
Schulterbereich, der sich ausserhalb der
Pressplatten befindet. Sobald sich die
beiden Pressplatten offnen, hebt sich
der Roboterarm und zieht das gepresste
Hemd von der Presspuppe. Anschlies-
send legt er das Hemd auf den Formkor-
per des Speicherkarussels ab und
bewegt sich wieder in die Entnahmepo-
sition zurlick, um das Hemd zu erfassen,
abzuziehen und abzulegen.

Das Speicherkarussel hat eine Puffer-
funktion zwischen Pressen und Legen
und dient ausserdem der Beschleuni-
gung und Erleichterung der Legevorar-
beit.

Das Ergebnis ist ein komplettes, flexi-
bles Gesamtsystem, mit dem 7 Personen
bis zu 2.500 Hemden pro Schicht pres-
sen, knopfen, aufmachen und legen kon-
nen.

Lager- und Sortiersysteme fiir
die Bekleidungsindustrie

Das von Kannegiesser gezeigte neue
System setzt sich aus mehreren modular
gestalteten Funktionsbereichen zusam-
men, die sich entsprechend der jeweili-
gen Strukturen und Anforderungen mit-
einander kombinieren lassen.
Samtliche Vorgange und Warenbewe-
gungen werden von einem zentralen
Lagerverwaltungsrechner gesteuert,
der kleine dezentrale Satellitenrechner
kontrolliert, koordiniert und mit dem
Host kommuniziert.

Veit GmbH & Co.
D-8910 Landsberg

News

Mit einem Inland-Umsatzplus von ca.
70% im Vergleich zur letzten IMB hat die
IMB'88 in Koln die Erwartungen der Veit
CGmbH & Co. mehr als erfiillt.

Insgesamt wurden 1346 Besuchsbe-
richte fiinf Tage lang vom 7.-11. Juni 1988
in K6ln geschrieben. Davon kamen 766
Interessenten aus dem Inland und 580
aus dem Ausland. Eindeutig an der
Spitze der auslandischen Besucher lag
Italien, gefolgt von Japan und Jugosla-
wien.

Folgende Produktneu- bzw. -weiterent-
wicklungen hatten auf der IMB '88 Pre-
miere:

1. Nahtbiigelautomat
Veit Seams Master

Von Mantel- und Hosennahten bis zu
Armelnahten kénnen bei gleichbleiben-
der Qualitdt Zeiteinsparungen bis zu
50% beim Nahtebiigeln erreicht werden.

382



2. Formfinisher Veit Multiform

Ein neues, weitgehend automatisiertes
Finish-Gerat flir Blusen, Hemden und
Sportswear reduziert Finish-Zeiten auf
neue Tiefstwerte. Das Gerdt bietet
zusatzlich eine Humanisierung des
Arbeitsplatzes. Crossere Leistung auf
minimalem Raum ist das Ergebnis die-
ser Verbesserungen.

Veit-Cleiter
Charakteristisches Merkmal des Veit-Glei-
ters ist die Moglichkeit, die Ware sowohl
innerhalb als auch ausserhalb der Schiene zu
bearbeiten.

Tunnel-Finisher Veit Variant

3. Tunnelfinisher Veit Variant

Eine Weiterentwicklung des bewahrten
Baukastensystems. Dadurch wird eine
weitere Steigerung der Finishqualitat
erreicht.

Nachdem Veit die erste Programm-
Steuerung eines Tunnelfinishers iber

“einen Standard-Personal-Computer ent-

wickelt hat, wird jetzt auch eine kleine
Programmsteuerung fiir Einsteiger vor-
gestellt, die ebenfalls sehr einfach zu
bedienen ist.

4. Biigelplatz Veit Varioset Plus

Diese Baureihe wird durch ein Spitzen-
modell abgerundet, das durch leichtere,
automatisierte Bedienung eine hohere
Leistung erzielt, da das GCerat ein

bedienerfreundliches und somit ermi-

dungsfreieres Arbeiten gewédhrleistet.

5. Veit Exactomat Robot

Der Robot ist eine Weiterentwicklung
des bewahrten Exactomaten. Durch
zusatzliche Automatisierung werden ca.
20% Zeiteinsparung bei gleichbleiben-
der Qualitat erzielt. e

Neben dem herkémmlichen Biligelplatz-
programm lag der . -Schwerpunkt des
Interesses vor allem auf dem Gebiet der

Finishprodukte. Besondere - Aufmerk- .

samkeit erregte hierbei die Messeneu-
heit «Tunnelfinisher Veit Variant». Star-
kes Interesse fand auch der neue Naht-
biligelautomat Veit Seams Master.

Durch das Baukastensystem ist eine schnelle Kapazitdtserweiterung j ederzeit moglich,

Arato Engineering
CH-63'74 Buochs

Softgreifer

Fir das einseitige Greifen von biege
schlaffen, porosen Teilen ohne Beri
rung mit der menschlichen Hand ist der
Softgreifer von der Arato Engineering
entwickelt und erstmals an der Techtey-
til 1987 prasentiert worden.

Softgreifer

Der G-28, mit 28 feinsten, gehartetenu
polierten geraden Stahlnadeln hat sic:
inzwischen  weltweit = hundertfac!
bewahrt. In K6In an der IMB-88 wuid
der G-40 nebst reichhaltigem Zubeht
als Weiterentwicklung prasentiert.

Der G-40 hat die gleichen &usser:
Abmessungen und dasselbe Gewid
wie der G-28, ist aber mit 40 Nadelnaus
geriistet. Bei der Stechbewegung s
chen bei dem G-40 je 20 Nadeln in d¢
gleiche Richtung unter etwa 48 in d&
Werkstiick, wobei zwei Drittel @
Nadeln sich kreuzen. Die Nadeln beha:
ten wahrend der Bewegung ihre Stect
richtung. IThre Dichte betragt 6 Nadel
pro - Quadratzentimeter. Dank dies?
hohen Nadeldichte kénnen dinns
Stoffe (z.B. 0,04 mm dick) aufgenommé
werden. Die feinen Nadeln verursache
keine Verletzung, da sie zB. bei Let®
nur porenartige Einstiche hinterlasﬁ:
und bei Faserstoffen der Faser durqhdlf
Kleinen Durchmesser und der polief®
Fliche der Nadel ausweichen. Die Gi¢
tiefe lasst sich zwischen O bis ca 4%
mit Hilfe einer Rdndelschraube und &
lierung reproduzierbar verstellen- F?;
die Betatigung wird Druckluft mit 25 by
5 bar ben6tigt. Die Frequenz der GIe%
bewegung liegt bei voller Creift®
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