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5.6 Haarigkeit kann das Aussehen des fertigen Produktes
stark beeinflussen.

5.7 Haarigkeit entsteht hauptsachlich beim Spinnen, aber
auch bei der Weiterverarbeitung, speziell an Reibungs-
punkten wie Fihrungen und Bremsen.

5.8 Tiefe Feuchtigkeit in Garn und Umgebung erhdhen die
Haarigkeit bei jedem Prozess.

5.9 Jedes durch das Gasieren entfernte Haar ist ein finan-
zieller Verlust, somitist zu versuchen, bei jedem Prozess
moglichst wenig Haarigkeit zu erzeugen.

P. Hattenschwiler
Zellweger Uster AG

6. Literaturhinweise

Uster News Bulletin Nr. 35, August 1988
«Die dritte Generation der Gleichmassigkeits-Prifgerate»

Melliand Textilberichte 9/1988, Seite 617-619, «Neue Wege zur Messung
der Haarigkeit von Garnen»

Wirkerei/
Strickereitechnik

4-systemige Pendel-Rundstrickautomaten

Das Herstellungsprogramm der Maschinenfabrik Carl Merz
GmbH & CO KG., D-7450 Hechingen, umfasst heute schwer-
punktméssig 4-systemige Einzylinder-Rundstrickautoma-
ten mit «Einrichtung Pendelferse» Modell K 4 RR-med. zur
Herstellung von Stiitzstrimpfen und -strumpfhosen sowie
ebenfalls 4-systemige Einzylinder-Rundstrickautomaten
«mit Einrichtung Pendelferse» Modell K4 S-med. fiir die Pro-
duktion von medizinischen 2-Zug-Kompressionsstriimpfen.
Dariiber hinaus werden in der Tradition des Hauses nach wie
vor 4-systemige Pendelmaschinen Modell K4 HR und K4 RR
geliefert zur Herstellung von glatten und gemusterten
Damenfeinstriimpfen und -strumpfhosen in hdchster Quali-
tat.

Modell K 4 RR-med.

Dieses Modell wird als Hochleistungsmaschine fiir Stiitz-
strimpfe oder Stiitzstrumpfhosen mit 3 3/4” Zylinder-
Durchmesser in verschiedenen Teilungen geliefert. Auf die-
ser Maschine wird die Ldnge 4-systemig gearbeitet, wobei
die Zufiihrung je eines elastischen Fadens an 2 Stricksyste-
men (iber positiven, computergesteuerten 2-Scheiben-
Fournisseur erfolgt.

Modell K 4 S-med.

Auf diesem leistungsfahigen Modell werden die vom Arzt
bei Beinvenenleiden verordneten und auf Krankenschein

erhéltlichen, medizinischen 2-Zug-Kompressionsstrimpfe
hergestellt. Das Modell ist in 4 verschiedenen Zylinder-
Durchmessern lieferbar, und zwar in 3 3/4", 4 1/4", 4 3/4”
und neuerdings auchin5 1/2"” Druchmesser, und zwarin den
Teilungen 16 - 34 E. Auch auf dem Modell K4 S-med. wird die
Lange 4-systemig gestrickt, wobei die elastischen Schussfa-
den wiederum (ber positiven, computergesteuerten
2-Scheiben-Fournisseur zugefiihrt werden. Hierdurch ist es
jederzeit moglich, die Kompression durch mehr oder weni-
ger Spannung der elastischen Schussfdden den von der
Gltezeichengemeinschaft festgelegten und vom For-
schungsinstitut Hohenstein Uberwachten Kompressions-
werten anzugleichen.

Wiinscht man schon allein aufgrund der Maschenstruktur
eine erhéhte Kompression im Fesselbereich, wie dies viel-
fach bei Anti-Emboliestriimpfen der Fallist, die ebenfalls auf
dem Modell K 4 S-med. hergestellt werden, so ist es ohne
weiteres moglich, im oberen Strumpfbereich 3 Reihen glatt,
1 Reihe Schuss zu arbeiten, um dann im Fesselbereich auf
nur 2 Reihen glatt und 1 Reihe Schuss zwecks hoherer Kom-
pression liberzugehen.
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Die bei Kompressionsstriimpfen iblichen Spitzen, also Nah-
spitze, offene Doppelspitze, offene Einfachspitze oder
geschlossene oder offene Pendelspitze sind sédmtlich auf
dem Modell K 4 S-med. zu realisieren, und es besteht auch
die Moglichkeit, die Maschine mit Strumpfbeginn an der
Spitze herzustellen, so dass der Strumpf am Spitzendoppel-
oder Einfachrand begonnen wird.

Modell K4 HR (Abb.) und K4 RR

Zur Herstellung glatter und gemusterter Damenfein-
strimpfe und -strumpfhosen von hochster Qualitat liefert
Merz die bewahrten 4-systemigen Rundstrickautomaten
ModellK4HR und K4 RR, die heute, genau wie die Modelle K
4 RR-med. und K 4 S-med., durchweg mit Microcomputer
MC-24 geliefert werden, zur Speicherung von 9 Program-
menin je 6 Grossen mit stufenloser Drehzahlsteuerung tiber
Gleichstrommotor usw.

Unterschied zwischen K 4 HR und K 4 RR;

Das ModellK4 HR hateinen hohen Zylinder und 2 Musterap-
parate mit je 60 Stufen x 96 Teilungen, das Modell K 4 RR
einen niedrigeren Zylinder und 2 Musterapparate mit je 30
Stufen x 48 Teilungen. Somit sind auf dem Modell K 4 HR
doppelt so grosse Musterrapporte moglich als auf dem
Modell K4 RR, auch kann man mehrere verschiedene Muster
libereinander anordnen und somit leicht und rasch von
einem auf ein anderes Muster Uberwechseln.

Herausragende Merkmale dieser Modelle:

1) Superschnelles Stricken einer Pendelferse (Strickzeit
Pendelferse=30 Sekunden!),

2) Als Zusatzeinrichtung lieferbar:
Schragslip-Léscheinrichtung zur Herstellung eines
bogenformigen Standard-Schragslip-Hosenteils oder
eines steilen Tanga-Bikini-Schragslip-Hosenteils. Diese
Vorrrichtung arbeitet unabhangig von den Musterappara-
ten, so dass diese mitihrer vollen Mustermdglichkeit wei-
terhin zur Verfligung stehen.

Entwicklungsrichtungen in der
Kettenwirkerei

Die aktuelle Entwicklung im Kettenwirkmaschinenbau bzw.
in der Kettenwirkerei ist durch drei Schwerpunkte gekenn-
zeichnet. Zum einen nimmt die Kettenwirktechnik neue
Technologienin ihren Arbeitsprozess auf, zum zweiten wer-
den der Elektronik mehr und mehr Steuerungs- und Kon-
trollaufgaben tbertragen und drittens steigt die Leistung
durch verschiedene Einflussfaktoren stetig an. Parallel zu
dieser dynamischen Entwicklung verlauft auch die Bedeu-
tung der Kettenwirkerei auf dem Weltmarkt. Das zeigt sich
u.a.darin, dass z.B. der Textilmaschinenhersteler Karl Mayer
GmbH bereits Uber 70000 Kettenwirkautomaten und
Raschelmaschinen sowie mehr als 10000 Schéar- und Zettel-
maschinen ausliefern konnte. Ein weiteres Indiz fiir die Aus-
weitung der Kettenwirktechnik ist die grosse Anwendungs-
palette flir Kettengewirke, die heute vom traditionellen Spit-
zen- und Gardinenstoff bis hin zu Bekleidungstextilien, Pol-
sterstoffen und technischen Textilien reicht.

RJSG 4 F-NE-Jacquard-Raschelmaschine mit elektronischer
Jacquardeinrichtung

Neue Technologien

Magazin-

schu3

Magazine
Viies weft Kettfaden
Fleece insertion Warp thread

Fadenverbindung der
drei Komponenten

Querschnittszeichnung eines Wirk/Vlies-Verbundwerkstoffes
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Volle Zugkraft

in allen Richtungen.
Tensile strength

in all directions.
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Winkel einstellbar \\)
Angles adjustable

Multiaxial-MagazinschuB-Kettengewirk:
Gerade Fadenlage aller vier Faden-
systeme, wobei der Eintragswinkel der
diagonal liegenden Faden wiahlbar ist.

Multi-axial Magazine Weft Insertion:
Straight position of all four yarn systems,
the angle of the diagonally arranged
threads is infinitely adjustable.

Aufbau eines Multiaxial-Raschelgewirkes fiir den High-Tech-Bereich

Zu den neuen Technologien zum Herstellen von Technik-
und Industrietextilien zdhlt die Raschelmaschine RS 3 MISU,
auf der sich mono- oder biaxial-stabile Stoffe erzeugen las-
sen. Einen Schritt weiter geht die Raschelmaschine RS 2 DS,
auf der Multiaxial-Stoffe hergestellt werden, deren lastauf-
nehmende Faden in Quer-, Ldngs- und Diagonalrichtung in
der Ware angeordnet sind. Damit kénnen Kréfte aus allen
denkbaren Richtungen vom Stoff aufgenommen werden.
Allen Stoffen gemeinsam ist die absolut gestreckte Faden-
lage im Stoff, so dass die Reissfestigkeit der Ware der
Summe aller Einzelfadenzugkréfte entspricht. Die ver-
schlungene Lage der Faden, wie sie in der Weberei system-
bedingtist, ist bei der Kettengewirk-Warenkonstruktion aus-
geschlossen. Ausgeschlossen ist auch, dass die lastaufneh-
menden Faden wahrend des Herstellungsprozesses
beschadigt werden. Das wird durch eine exakte Fadenfiih-
rung sichergestellt. Die lastaufnehmenden Faden werden
von einem zusétzlichen Fadensystem (Franse) fest aber
nicht starr miteinander verbunden, so dass einerseits eine
stabile Warenkonstruktion besteht, andererseits aber Ver-
formungsvorgdnge zum Herstellen von z.B. Schutzhelmen
und sonstigen Formteilen problemlos mdglich sind.

Beide Maschinen kdnnen mit einem Vlies-Vorlagesystem
ausgestattet werden, so dass auf den Maschinentypen RS 3
MSU-V bzw. RS 2 DS-V die Vorteile eines stabilen Kettenge-
wirkes mit dem einer glatten, geschlossenen Vliesware
kombiniert werden kdnnen. Dadurch ergeben sich Vorteile,
wie sparsamer Beschichtungsauftrag, Einsatzmdglichkeit
als Interlining im Bekleidungsbereich, als Geotextil
(Vlies=Filter, Kettengewirk= Dimensionsstabilitdt),als Com-
posite usw. Hingewiesen werden sollte auf die Moglichkeit,
dass auch verarbeitungssensible Faden, wie Glas-, Kohlen-
stoffaser-, Aramid- oder auch PES-und PA-Hochleistungs-
garne problemlos verarbeitet werden kdnnen.

Elektroniksteuerung und -kontrolle
Die Elektronik erfiillt bei modernen Mayer-Textilmaschinen

bereits Funktionen, die den Menschen von Routinearbe_it
befreien, die den Arbeitsablauf iberwachen und sichern, die

die Musterumstellung beschleunigen, Wartung und
Instandsetzung vereinfachen, so dass die qualifizierten
Fachkréfte flr andere Aufgaben zur Verfligung stehen. Zu
nennen sei als Beispiel das Mayer-Jacquardtronic-System,
das mit elektronischer Jacquardeinrichtung und elektroni-
schem Mustergetriebe arbeitet und mit dem hochwertige
Spitzenstoffe - unelastisch oder elastisch - mit bis zu 78
Legebarren hergestellt werden kénnen. Das Herstellen die-
ser Spitzen war bisher anderen - arbeitsaufwendigeren und
damit teureren - Verfahren vorbehalten. Namhafte Spitzen-
hersteller haben in der Zwischenzeit ihre Produktion auf die
neue Technik umgestellt.

Raschel-Doppelgewirk flir den Uferschutz (Geotextilbereich)

Leistungssteigerung

Die Kettenwirkerei gilt als eine der leistungsstarksten Her-
stellungstechnologien innerhalb der Textilindustrie. Textil-
maschinenhersteller und auch Faserhersteller sind bemi(iht,
das Leistungsangebot weiter zu steigern. Die Karl Mayer
Textilmaschinenfabrik GmbH bedient sich hierzu folgender
«Instrumentarien»:

- Vereinfachte und beschleunigte Musterumstellung
durch das SU-Getriebe. Dieses elektronische
Mustergetriebe wird u.a. flir Jacquardtronic-Maschinen,
Multibar-Spitzen-, -Gardinen- und -Elastik-
Raschelmaschinen, Jacquard-Raschelmaschinen wie
auch fur Kettenwirkautomaten eingesetzt.

- Programmierte Steuerung von Fadenschar (EBC-System)
und Warenabzug (EAC) sowie optimale opto-
elektronische Uberwachung von Fadenscharen
und Warenbahn.

Multiaxial-Raschelgewirk flir Forderbander
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- Konstruktive Massnahmen zur Harmonisierung der
Wirkbewegungsablaufe

- Ergonomische Optimierung, dadurch hoherer
Bedienungskomfort, geringerer Wartungsaufwand

- Grossere Arbeitsbreiten, dadurch bessere Nutzung
der Veredelungs- und Konfektionsanlagen

- Grosseres Fassungsvermogen der Kettbdume -
bei Kettenwirkautomaten plus 70 bis 80% -,
dadurch Streckung der Baumwechselintervalle.

Medizintextilien - ein weites Feld flir die Kettenwirkerei

Garnvorbereitung

Mayer-Schér- und -Zettelanlagen werden flir Baumdurch-
messer bis 50” (1270 mm) und Breiten bis 84" (2 133 mm) mit
Wirkbaum- und Webbaum-Aufnahmen in der Kettvorberei-
tung sowohl fiir die Kettenwirkerei wie auch fiir die Weberei
eingesetzt. In der neuesten Version arbeiten Mayer-Schar-
und -Zettelanlagen mit einer feinflihligen Elektroniksteue-
rung, mit der jeder Kettbaum eines Satzes computergesteu-
ert aufgebaut wird. Der Kettbaum hat somit einen absolut
gleichmassigen Aufbau und alle Baume des Satzes sind in
ihrem Aufbau identisch mit dem Masterbaum.

Auf speziellen Anlagen lassen sich Spezialgarne, wie Elasto-
garne oder technische Garne in hoher Qualitdt schéaren.
Hierzu zahlt die Glasfasergarn-Zettelanlage ZMZG, die Gber
ein absolut schlupffrei arbeitendes Fadenspann- und Liefer-
werk verflgt, das gleichzeitig als Antrieb flr die Baumma-
schine dient. Die Gesamtfadenzugkraft betrdgt 600 N bei
1000 mm Kettbaumdurchmesser.

Auch die besten Schar- und Zettelanlagen bendtigen eine
adaquate Peripherie. Hierzu zahlen die KFD-Fadenspan-
‘nungsregler, von denen bereits weit tiber 1 Mio. Stlick in der
Textil- und Faserindustrie arbeiten sowie ein breites GN-,
GM-, GD und GW-Gatterprogramm. Neueste Version ist das
Raumsparkonzept GD-2/2 bzw. GW-2/2, das entweder 2-
oder 3zeilig bzw. 2zeilig in zwei Etagen ausgefiihrt sein kann.

Das DSST-Kettstrecksystem der Karl Mayer GmbH hat die
Garnherstellung geradezu revolutioniert, indem preiswerte
teilverstreckte Garne prazise und kostenglinstig endver-
streckt werden. Von diesen Anlagen arbeiten bereits 45 in
aller Welt sowohl bei Faserherstellern wie auch in grossen
Textilunternehmen. Auch eine Kombination von Mayer-
Kettstreckanlage mit einer Schlichteanlage zum kontinuierli-
chen Vorbereiten von Webereiketten befindet sich seit
geraumer Zeit in Betrieb.

Fir die Einzelfadenvorbereitung baut Karl Mayer mit gros-

sem Erfolg vor allem drei Anlagen:

- RC 10 NG—KTreuzspulautomat flir Teppichgarne mit 10”
(250 mm) Hub und 400 mm Spulenlange. Durch Automati-
sieren der Teppichgarnspulerei konnte die Leistung um
das Flinffache angehoben werden. Zum automatischen
Spulenvon Umwindegarnen stehtder RC 10 K-Kreuzspul-
automat zur Verfligung.

- Restgarnspuler zum automatischen Aufbereiten von
Spulenresten, die in Weberei, Wirkerei oder Strickerei
anfallen. Die Restgarne kdnnen anschliessend als vollwer-
tige Garne wieder eingesetzt werden.

- VP- und VD-Verbundsystem zum flexiblen Koppeln von
Ringspinnmaschine mit dem Teppichgarn-Kreuzspulau-
tomaten RC 10 NG. Die Leistung eines derart ausgestatte-
ten Kreuzspulautomaten betrdgt bis zu 1000 kg/h. Das
Verbundsystem wird in zwei Versionen gebaut: Uber
Paletten mit Zwischenspeicherung (VP) und mit direkter
Kopplung an die Ringspinnmaschine (VD).

Karl Mayer
Textilmaschinenfabrik GmbH
D-6053 Obershausen

«Neue Intarsientechnik»

Unter Intarsien versteht man im Bereich der Maschenwaren
eine Stricktechnik, deren Optik sich durch Bunteffekte in kla-
ren Farben und geometrische Formen charakterisiert.

Unter Intarsien verstand man bisher Gestricke, deren Optik durch geome-
trische Formen charakterisiert waren.
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Intarsien sind aber auch einer immer wiederkehrende
Moderichtung mit einfallsreicher Geometrie und deshalb
ein Blickfang in jeder aktuellen Strickkollektion. Nachdem
Mailand und Paris in ihren Trendaussagen florale Intarsien-
motive présentieren, findet hier die CMS selectanit (R) mit
ihren nahezu unbegrenzten Intarsienméglichkeiten ein brei-
tes Einsatzgebiet.

Florale Intarsienmotive wie sie jetzt mit der neuen Intarsientechnik ver-
wirklicht werden kdnnen.

Jede CMS verfligt serienméssig Uber alle Einrichtungen um
Intarsien stricken zu kbnnen, es sind nur Intarsienfadenfiih-
rer zu ordern. In der neuen CMS-Generation ist deshalb eine
spezielle Intarsienmaschine nicht zu finden. Der Grund liegt
klar auf der Hand: Jede CMS kann durch Aufschieben der
Intarsien-Fadenfiihrer in eine perfekte Intarsienmaschine
verwandelt werden. Eine wirtschaftliche Losung.

Intarsiengestricke wirken durch ihren optischen Charakter.
Farben und Flachen sind dabei die gestalterischen Elemente.
Leichte, duftige Intarsiengestricke werden vorwiegend ein-
flachig in Rechts-, Links-Bindung gestrickt. Die beweglichen
Niederhalteplatinen der CMS sind dabei von grossem Vor-
teil, sie halten das Gestrick sicher unten. Bei den sommerli-
chen Intarsiengestricken dominiert die Farbe als Flache. Die
optische Aussage liegt dabei in der figurativen Form der
Farbe. Flachen, Romben, Rauten aber auch runde und ovale
Formen sind beliebte Motive. Mit der Mode wechselnd zei-
gen sich abgebrochene Querstreifen und strahlenférmig
angeordnete Farbfldchen im Trend. Bei dieser Mode kommt
der Vorteil der CMS-Intarsienarbeitsweise voll zur Wirkung.
Herkémmliche Intarsienmaschinen miissen erst durch zeit-
raubenden Spindellauf ihre Intarsienfadenfiihrer in Position
bringen.

Der 4systemige CMS Selectanit Flachstrickautomat von Stoll verflgt liber
Software, um die neue Intarsientechnik arbeiten zu kénnen. Es sind nur
Intarsienfadenfihrer anstelle der Normalfadenflihrer aufzuschieben.

Ganz anders bei der CMS. Hier werden die Intarsienfaden-
flhrer in einem Zug an jede beliebige Position gefiihrt,

Bei der CMS wird die Form der einzelnen Farbfelder durch
die Einzelnadelauswahl d.h. durch den Jacquard bestimmt.
Diese Arbeitsweise erlaubt grosse Farbspriinge in ein- und
derselben Maschenreihe. Motive kénnen an jeder Stelle
beginnen und enden z.B. in der Mitte oder an der Seite eines
Vorderteiles.

Die Intarsienbindung, d.h. die Art der Verbindung der einzel-
nen Farbflachen untereinander ist mitentscheidend bei der
modischen Gestaltung. Die CMS beherrscht alle herk6mmli-
chen Intarsienarbeitsweisen.

Als Besonderheit strickt die CMS die Intarsien-Fangbindung.
Wahrend bei allen anderen Verbindungen die Bindemasche
aus einer doppelfadigen Masche (Plattierbindung) oder aus
zwei Maschen besteht, wobei sich harte unelastische Farb-
kanten bilden, zeichnet sich die Fangbindung durch klare
Farbkanten und ausgezeichnete Elastizitat aus.

Ein Fanghenkel auf der Gestrickriickseite verbindet die Farb-
felder. Jedes System der CMS arbeitet in Dreiwegtechnik:
Nadeln, die Masche arbeiten

Nadeln fiir die Verbindung (Fang)

Nadel die nicht arbeiten.

Um auch Garne mit geringerer Reissfestigkeit sicher zu ver-
stricken, wird der Fuss der nicht arbeitenden Nadeln in das
Nadelbett versenkt.

Im modischen Trend liegen auch Struktur-Intarsienge-
stricke. Da sind Muster mit Intarsienfldchen in die doppelfla-
chige Motive wie Z6pfe oder Flechtmuster oder auch aparte
Verteilmuster mit rechten und linken Maschen eingebracht
sind, eine Technik, die die CMS beherrscht. Jedes Schloss ist
autark, d.h. jedes Schloss arbeitet unabhéngig und kann die
Nadeln gleichzeitig und mustergeméss in die gewlinschten
Arbeitsstellungen zum Stricken oder Ubertragen der
Maschen steuern.
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Die Laufzeiten der auf der CMS produzierten Intarsienge-
stricke sind wesentlich glinstiger als wenn diese Teile auf
herkommlichen Intarsienmaschinen gestrickt wiirden. Die
Ursache: Der Schlittenwagen lauft anschlagslos und dank
der neuen Antriebstechnik mit frequenzgesteuertem Haupt-
antriebsmotor nurin dem Bereich, in dem er tatsachlich pro-
duziert. Die Intelligenz der Steuerung passt den Schlitten-
weg genau der Breite der Strickteile an.

Bei Struktur-Intarsien kommt neben dem Vorteil des intelli-
genten Schlittenhubs noch der des stufenlosen Nadelbett-
versatzes. Das Nadelbett versetzt wahrend der Schlittenum-
kehr, ohne dass der Schlitten das Nadelbett verldsst. Bei
Zopfen z.B. fahrt der Schlitten nur Gber diejenigen Nadeln,
die stricken oder umhangen. Intelligenter Schlittenweg ist
deshalb auch gleichbedeutend mit einer hoheren Reihen-
zahl/min und damit einer héheren Produktionsleistung.

Grossbemusterte, einflachige, zwei- oder dreifarbige Jac-
quardmotive, mit Intarsienfadenfiihrer auf Intarsienbasis
gestrickt, sind eine weitere stricktechnische Besonderheit
der CMS. Es wurde eine Technik entwickelt, welche die
Fadenflottungen abbindet und damit die Trageigenschaften
solcher Gestricke positiv beeinflusst. Jede zweite oder dritte
Nadel einer Flottung legt dabei auf die eine Reihe vorher
gestrickte Masche einen Fanghenkel auf, den die bewegli-
chen Niederhalteplatinen wahrend dem Kulieren halten.
Nach dem Kulieren ist dieser Henkel und damit die Flottung
mit dem Maschenfuss verankert.

Die Intarsien-Fangbindung trennt die Farbfelder mit einer
sauberen Farbkante. Als Kombination zwischen ein- bzw.
doppelbettigen Intarsien bieten sich Netzgitter-Intarsien an.

Gestrick in Netzgitter-Intarsien.

7

e

X

Modellentwurf mit Netzgitter-Intarsien-Dessin.

Hier werden die Flottungen auf der Riickseite des Intarsien-
jacquards als Netz gefiihrt.

Die CMS Maschinen sind serienmassig mit einer neuen
Fadenwechseleinheit (Pat. angem.) ausgeristet. Automa-
tisch arbeiten 16 Fadenfiihrer auf acht Fadenflihrerschienen
Uber die jeweilige Arbeitsbreite, auch bei mehrteiligem
Arbeiten. Uber die Maschinensteuerung werden die Faden-
flihrer muster- und nadelgenau verschoben und abgestellt.

Intarsien- und Normalfadenfiihrer konnen gleichzeitig ver-
wendet werden, d.h. sie sind kombinierbar.

Die Intarsienfadenfiihrer werden von den Mitnehmern der
Fadenwechseleinheit mustergeméss verschoben. Dabei
wird der Faden in die Nadeln eingelegt. Die Informationen
fir den Verschiebeweg entnimmt die Steuerung automa-
tisch aus einer Intarsienpatrone (=PAl), die mit den Jac-
quardsymbolen von Sintral gezeichnet wird. Jeder Farbe
bzw. jedem Fadenfiihrer wird eines der Symbole zugeord-
net. Der Intarsienfadenfiihrer legt dann exakt seinen Faden
insoviele Nadeln einer Farbreihe ein, als Symbole nebenein-
ander liegen. So einfach ist die Programmierung des Faden-
flihrerweges.

Am Farbfeldrand schalten sich die Mitnehmer automatisch
aus, der Fadenfiihrer wird abgestellt und von seiner Bremsé
gehalten. Die Intarsienfadenfihrer sind schwenkbar. Nach
der Strickphase, in der die Fadenflihrerbiigel senkrecht ste-
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hen, schwenken die Bligel seitlich aus dem Nadelbereich in
ihr eigenes Farbfeld zurtick.

Strukturgestricke, z.B. ein Zopf oder ein Verteilmuster, wer-
den ebenfalls in bekannter Weise mit den Jacquardsymbo-
len in die Patrone (PA) gezeichnet. Fir ein einflachiges Jac-
quardgestricke wird in der PA lediglich in einer Zeile das
Symbol A angegeben. Die Steuerung betrachtet dannje eine
Zeile aus beiden Patronen (Farbfeldinformation+Muster,
also PAI+PA) und wahlt aus diesen die arbeitenden Nadeln

aus.

Die Intarsienfadenflhrer werden von der Software gesteuert und muster-
genau verschoben. Wahrend der Fadeneinlage stehen sie senkrecht.
Danach schwenken sie in Ruheposition in ihr eigenes Farbfeld.

Die Verbindung der Farbfelder mit der Intarsien-Fangbin-
dung erfolgt automatisch durch die Sintralangabe «INTS:%
und die Angabe des Jacquardsymbols. Die Steuerung sucht

Wird die Tandemmaschine CMS 402 als 4er-System gekoppelt, ist sie
ebenfalls eine perfekte Intarsienmaschine

sich dann aus den Farbfeldern der Intarsienpatrone (PAl)
selbsttatig die Bindenadel aus und verbindet die Farbfelder.

Intarsiengestricke werden vorwiegend mit der 4 systemigen
CMS 400 oder mitder Tandemmaschine CMS 402 bei gekop-
peltem Schlittenwagen gestrickt. Die Arbeitsweise: Die
Systeme 1,2 und 3 stricken die Farbflachen, das System 4
Ubertragt die Maschen, bei Bedarf auch gleichzeitig, in beide
Richtungen.

Die Form der Farbfelder ergibt sich wie bereits besprochen
aus den Motiven der Patrone flir die Farbfeldinformationen.

Sintral, die Stoll Programmiersprache, bezieht auch das
Intarsienstricken mit ein. Sprache und Logik von Sintral
ermoglichen fur die CMS die Strickprogrammerstellung in
Klartext. Dartiber hinaus wird aber generell das Program-
mieren von Intarsiengestricken vereinfacht, indem die sonst
grosse Uberlegungen erfordernden Eigenheiten von Intar-
siensteuerungen von der Software des Betriebsprogramms
automatisch tGbernommen und somit dem Musterentwick-
ler bzw. dem Strickmeister abgenommen werden.

Erstellt werden die Strickprogramme auf der VDU Selectanit,
genau wie bisher, so dass ein Umlernen nicht erforderlich ist.
Die Form der Intarsienmotive wird tiber das Graphic Tablet
eingegeben, die Farben mit dem Farbmischregler am Farb-
terminal abgestimmt. Intarsienmusterentwiirfe konnen
auch in Originalgrésse und Originalfarben tber den Farb-
drucker ausgedruckt werden. Der Intarsien-Musterentwurf
am Farbterminal ist dann gleichzeitig die Patrone fiir die
Farbfeldinformation (PAIl), so genial ist dies geldst.

Ergénzt mit den Strickanweisungen (Steuerteil des Strick-
programmes), erstellt die VDU komplette Strickprogramme.
Diese werden mittels Lochstreifen eingelesen oder noch ein-
facher direkt von der VDU on line in die CMS Uibertragen.

Die Bedienungsfreundlichkeit und die zukunftsweisende
Technik der CMS ist ganz besonders im Bereich der Steue-
rung, Programmierung und Uberwachung spurbar. Hard-
und Software steuern und tberwachen alle automatischen
und prozessgesteuerten Funktionen wie z.B. den variablen
Schlittenweg oder die Nadelauswahl fur die Intarsienfarb-
felder und den exakten Transport der Intarsienfadenfiihrer.

Mit den neuen Maschinen der Stoll-CMS-Generation und
durch die vorstehend beschriebenen, neuen technischen,
Details kann auch Intarsienmode kostenglinstig produziert
werden. Jede CMS kann durch Aufschieben der Intarsien-
fadenflhrer in eine leistungsfahige Intarsienmaschine ver-
wandelt werden.

Helmut Schlotterer
D-7410 Reutlingen 1

Nylsuisse Meryl fiir feine Maschenmode

Nach dem erfolgreichen Start in der Weberei flir moderne
Aktivsport-Gewebe stellt nun die Viscosuisse SA - wie
bereits angekilindigt - zur Saison Herbst/Winter 1989/90
Nylsuisse Meryl Feingestricke aus feinstfibrilligen Polyamid
6.6 Filamentgarnen vor.

Vorausgegangen waren zahlreiche Versuche, um die Verar-
beitungsmethoden und Bindungstechniken sowie die funk-
tionellen und modischen Aspekte aufeinander abzustim-
men.
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Die Palette der Artikel umfasst feine Wasche- und Blusen-
stoffe mit dezentem Glanz, luftige, geschmeidig fallende
Damenkleiderstoffe und reicht bis zu funktionellen Strick-
stoffen fur Sport- und Freizeitbekleidung.

Diese Produkt-Vielfalt ist abhéngig von den Feinheiten der
Strickmaschinen, den Systemzahlen und den eingesetzten
Bindungstechniken und wird ferner beeinflusst durch aus-
gewahlte Mattierungsvarianten und neue Filamentgarn-
Typen wie z.B. dtex 78 f 68 und dtex 78 f 52 als HE-, Set- oder
Air-jet-Garne.

Veranlasst durch die Erfolge mit diesen feinstfibrilligen
Polyamid 6.6 Filamentgarnen in der Weberei und nunin der

Strickerei prift die Viscosuisse SA weitere Anwendungs-
maoglichkeiten. Neue Filamentgarn-Typen auch mit anderen
Querschnitten und Fibrillentitern unter dtex 1 (unter 10
Tasendstel Millimeter Druchmesser) sind in Erprobung.

Diese neuen vielversprechenden Feingarne bilden eine der
Grundlagen fiir die zukilinftige Synthetic-Generation inner-
halb der Gruppe Rhéne-Poulenc.

Die Markteinfihrung von Nylsuisse Meryl Feingestricken
wird begleitet durch Anzeigen, Display-Material sowie
Anhangeetiketten zur Auszeichnung der Fertigartikel.

Viscosuisse SA

Zusammenschluss der Firmen IRO AB und Mlemminger GmbH

Die Strukturen der Weltwirtschaft und vor allem die der Tex-
tilindustrie befinden sich in einer Verdnderung. Zukunfts-
orientierte und progressive Firmen sind gezwungen, sich
dieser Veranderung anzupassen. Dies ist der Grund fur den
Zusammenschluss der Firmen IRO AB und Memminger
GmbH.

Die Zusammenarbeit der beiden Firmen, die sich mit ihren
Spezialprodukten in der Textilindustrie der Welt einen her-
ausragenden Namen geschaffen haben, soll die zukiinftige
Marktposition, insbesondere gegenliber der wachsenden
Konkurrenz starken, neue Markte erschliessen und die Ent-
wicklungskrafte flir neue Technologien biindeln.

IRO AB und Memminger GmbH befinden sich seit Jahrenin
einer positiven Aufwartsentwicklung mit einem Jahres-
Gruppenumsatz von derzeit mehr als 135 Millionen DIV. Der
Exportanteil betragt nahezu 85%. Die neue Gruppe beschéf-
tigt 650 Mitarbeiter.

Der bisherige Erfolg der beiden Firmen auf dem Weltmarkt
war bedingt durch ihre stets neuen und von der Industrie
akzeptierten Technologien, durch das hohe Qualitdtsbe-
wusstsein in Deutschland und Schweden, und durch die
starke und konstante Kundenbetreuung. Dieser Erfolg wird
durch erweiterte Markte und deren Einflisse, durch
moderne und optimale Produkte, durch bestandige techni-
sche Entwicklung seine sichere Fortsetzung finden.

Organigram the IRO group

The Board of Directors
Chairman: Sven Skarendahl

Group President: Stig-Arne Blom
Group Controller: Lennart Claesson

Knitting Weaving

IRO INC., USA

" Memminger/IRO GmbH IRO AB

MD: John St t
Calculator AB el X

MD: Dieter Braun MD: Stig-Arne Blom MD: Vacant
Knitting Weaving | Wesco
Memminger/IRO UK L |ROPA AG —— Calator UK
| Memminger ASIA ! |RO GmbH L— Calator GmbH
Taiwan
——— IROPALTD.

IRO S.R.L.
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Seit 1. November 1988 arbeiten die beiden Firmen auf der
Basis einer klaren Arbeitsteilung (siehe Organigramm) unter
den Geschéftsfiihrern Stig-Arne Blom fiir die IRO AB in Ulri-
cehamn und Dieter Braun fiir die Memminger-IRO GmbH in
Freudenstadt (Abb. A).

links: Stig-Arne Blom, IRO AB.
Rechts: Dieter Braun, Memminger-IRO GmbH.

Dadurch wurde fiir die Maschinenmarkte ein Produktpro-
gramm geschaffen, welches die Bereiche Grossrund- und
Flachstrickmaschinen, Wirkmaschinen mit Schussfadenein-
trag, Strumpf- und Sockenmaschinen abdeckt. Durch die
Konzentration der Memminger-IRO GmbH auf diese Berei-
che - unter der Leitung von Dieter Braun und Wilfried Flister
mit ihrem Flihrungsteam - werden Stiickzahlen geschaffen,
die es ermdglichen, die bisherige Politik marktgerechter
Preise konsequent weiterzuverfolgen.

Der Zusammenschluss stirkt ausserdem die Ressourcen in
der Produktentwicklung und der Produktion des Web-Pro-
gramms der IRO AB in Ulricehamn. Das Web-Programm
wird weiterhin allen Anforderungen der Greife-, Luft- und
Wasserwebmaschinen erfiillen. Dariiber hinaus wird die IRO
AB in Ulricehamn weiter an der Entwicklung des Peomatic-
Systems arbeiten. Ab 1. Januar 1989 wird die heutige IRO-
Division Calator eine selbsténdige Firma innerhalb der
Gruppe sein mit einer neuen Niederlassung in Abstadt in
Sliddeutschland, um die Marktprisenz in Zentraleuropa zu
verstarken.

Das erweiterte Produktprogramm der Memminger-IRO
GmbH umfasst damit die nachstehend aufgefiihrten Berei-
che und Geréte:

Bereich Grossrundstrickmaschinen

PF (IPF) Positiv Fournisseur

MER Elasthan-Roller fiir nackte Elastomere
IEPF Zuflihrung von nackten Elastomeren
SFT Speicherfournisseur

EFS spannungsgeregelter elektronischer

Fournisseur
IPP Ringelfournisseur

Anbauteile  Regelscheiben, Antriebsriemen,
Spannvorrichtungen etc.

VCL+FNC Flaumabblasgeréte

Pulsonic 2 Druckéler

LMW Laufmaschenwéchter

Decotex Fadenmeter

WESCO M Fadenmeter

CADRATEX Breithalter

COMBICREEL)

FANCREEL) vollstandiges Seitengatter-Programm

FILTERCREEL)

Bereich Flachstrick- und Wirkmaschinen
mit Schusseintrag

NOVA vollautomatische Schussfadenspeicher mit
Garniiberwachung bis 800 m/Min.

SFT Speicherfournisseur

EFS spannungsgeregelter elektronischer
Fournisseur

IEPF-S elektronisch angesteuertes Zufiihrgerét fiir
nackte Elastomere

Gatter

Bereich Strumpf- und Sockenautomaten

EFS spannungsgeregelter elektronischer Fournis-
seur

SFT Speicherfournisseur

IEPF-S elektronisch angesteuertes Zufiihrgerat fiir
nackte Elastomere

Gatter

Bereich Beschichtung
gegen Verschleiss fadenfiihrender Teile

Der weltbekannte und zuverldssige Positiv Fournisseur
MPF-G1 (Abb. 1) bleibt das tragende Produkt. Seine wesent-
lichen Merkmale sind:

- die einfache Bedienung

- selbstreinigende Tellerbremse

- leicht austauschbarer Knotenfanger

- Ein- und Auslauffihler elektrisch getrennt

- von allen Seiten sichtbare Signalleuchte

- Keramikbeschichtung der fadenfiihrenden Teile

- besonderer Fadenverlauf verhindert Filamentbildung
- problemloses Verarbeiten untexturierter Garne

- wahlweise mit Lochriemen (MPF-G2 Version)

- sicheres Rickspulen von Fadenliberschuss

Der Memminger-Elasthan Roller Mer (Abb. 2) dient der
Zuflihrung von nackten Elastomeren an Rundstrickmaschi-
nen. Die zylindrische Elasthanspule wird auf zwei Wellen
aufgelegt. Diese beiden Wellen werden kontinuierlich ange-
trieben. Die Spulen werden auf den Wellen abgerollt und der
abgewickelte Faden der Strickmaschinen zugefiihrt. Die
abgewickelte Fadenmenge entspricht der Umfangsge-
schwindigkeit der Wellen. Da nach diesem System der
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Bild1 Positiv Fournisseur MPF-G1, Positive Feeder MPf-G1

Bild 2 Elasthan-Roller MER

Antrieb der Spulen «centerless» am Umfang geschieht, ver-
liertder Spulendurchmesser seine Bedeutung. Die Fadenlie-
fergeschwindigkeit ist immer gleich. Die gewinschte
Geschwindigkeit bzw. Fadenspannung nach dem MER wird
fir alle Systeme zentral und somit auch gleichmassig lber
die Regelscheibe eingestellt. Da mit einem MER bis zu vier
Stricksysteme bedient werden kdnnen, ist das Gerat ausser-
ordentlich wirtschaftlich. Zur Verhinderung von Flaumabla-
gerungen auf den Elasthanspulen und entsprechender
Flaumansammlung an den Fadenflihrerosen wird die Ver-
wendung der MER-Abdeckung empfohlen.

Auch der IEPF ist fir die Zuflihrung nackter Elastomere vor-
gesehen. Wegen seiner kompakten Bauweise eignet sich

dieses Gerat speziell fiir Rundstrickmaschinen kleiner
Durchmesser (Leibweiten) und bei extrem engen Platzver-
haltnissen. Die Elasthanspule wird auf einen kugelgelager-
ten Zylinder aufgesetzt, der auf einer federbelasteten
Schiene montiert ist. Die Feder zieht die Aussenflache der
Elasthanspule gegen den von einem Lochband oder Zahn-
riemen angetriebenen Antriebszylinder und wickelt so den
Elastomerfaden von der Spule ab.

Bild 4 Speicherfournisseur

Das SFT-Speicherfournisseur-System ist einsetzbar auf
Rund- und Flachstrickmaschinen, Strumpfautomaten und
Raschelmaschinen mit Schusseintrag. Der Einsatz dieses
Systems ist angezeigt bei Strickarten bzw. Anwendungsfél-
len mit unregelmassigem Fadenverbrauch. Das mit einem
robusten Drehstrommotor ausgerlstete Gerat zieht den
Faden von der Spule auf dem Spulenbrett, Spulensténder
oder Spulen-Magazin-Gatter ab und speichert ihn als kleine
Fadenreserve in Form eines Wickels auf einer Trommel, von
der er dann durch die Nadel oder andere Elemente abgezo-
gen wird. Von grosser Bedeutung ist, dass durch die Funk-
tion des Gerates Spannungsdifferenzen, resultierend aus
Spulenaufmachung, Fadenweg, etc., ausgeglichen werden.
Eine nahezu konstante und wahlbare Auslauf-Fadenspan-
nung wird durch das zur Verfligung stehende Bremsring-
Sortiment garantiert.

Der elektronische, spannungsgeregelte Fournisseur EFS
wurde gezielt fiir den Sockenbereich entwickelt und ist fir
glatte Ware ebenso geeignet wie fiir Ringel, Jacquard und
Plattierungen. Der EFS wird durch einen vollig wartungs-
freien Elektronik-Motor mit geringer Stromaufnahme ange-
trieben. Zusammen mit dem eigens konzipierten Netzgerat
stellt er ein vollig autarkes System mit eigener Stromversor-
gung dar, das an jeder geeigneten Stelle der Maschine, ohné
Eingriff in deren Elektrik, montiert werden kann.
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Bild 5 Elektron. Fournisseur EFS

Die Vorteile des EFS:
- gleichméssiges Maschenbild

- hervorragende Plattierung

- konstante Ldngen- und Passform

- Langensortierung entfallt

- Qualitats- und Produktionssteigerung durch optimale
Fadenkontrolle

- Verarbeitung samtlicher Garne

Der IPP-1314 ist eine elektronisch gesteuerte positive Faden-
zufihrung fir glatte Gestricke auf Ringelrundstrickmaschi-
nen. Jedes IPP-Gerét flihrt im wesentlichen flinf Funktionen
aus, je nachdem, wie die Farbe wechselt:
- Herausnehmen des Fadens aus der positiven
Fadenzufuhr

- Abschalten der Abstellfunktion wahrend des Ausringelns

- Wiedereinlegen der alten Farbe oder Einlegen einer
neuen Farbe

- Wiederherstellung der Abstellfunktion flir die ausge-
wihlte Farbe, nachdem der Faden eingelegt ist.

- Automatischer Stop-Reset bei einer Fadenstérung bzw.
einem Maschinenstopp durch eine Fadeniiberwachung
am |IPP-Gerat.

Diese Funktionen sind in einer Zentraleinheit programmiert

und gespeichert.

Ausser den fiir den Anbau der Gerate notigen Antriebs- und

Befestigungsteilen bietet die Memminger-IRO GmbH inter-

essantes Zubehor an wie zum Beispiel:

- federnde Spannvorrichtungen zur Verringerung der Rie-
menbruchgefahr

- Prézisionsregelscheiben fir ruhigen Riemenlauf

Der Druckéler Pulsonic 2 ist aus den Erfordernissen entstan-
den, welche die hochsystemigen und schnell-laufenden

Rundstrickmaschinen an eine optimale Schmierung stellen.
Er ist die technische Weiterentwicklung der bisherigen
Tropf- und Spriiholer.

Die Erfahrung lehrt, dass Tropfdler leicht verstopfen, sich
zum Teil nur ungenau einstellen lassen und nicht die jeweils
bendtigte Olmenge bringen. Das mit Tropfolern zugefiihrte
Ol kann oft zwischen Zylinderkopfsegment und Zylinder-
schlossteilen unverbraucht nach unten ablaufen.

Mit Druckluft betriebene Spriihdler hingegen erzeugen
bekanntlich einen Olnebel. Daraus ergeben sich nicht nur
Umweltprobleme, sondern es wird auch ein erheblicher
Anteil des flr die Maschine bestimmten Ols durch entste-
hende Luftpolster abgelenkt und erreicht nicht in optimaler
Dosierung die zu schmierende Stelle in der Maschine. Die
erforderliche Druckluft stellt einen zu wenig beachteten und
erheblichen Dauerkostenfaktor dar.

Der Pulsonic-Oler ist ein reiner Druckoler. Er ermdglicht eine
exakte Dosierung der Olmenge. Die verschiedenen Olstellen
kdnnen mit unterschiedlichen Olmengen bedient werden.
Durch seinen hohen Druck bringt er das Ol an jede
gewunschte Olstelle. Der Oldruck kann ausserdem eine Rei-
nigung der Schlossegmente bewirken. Nach bisherigen
Erfahrungen wird der Olverbrauch um mehr als die Halfte
reduziert. Durch diese geringe Olmenge bleibt die Strickma-
schinen-Oberflache trocken und zeigt deutlich weniger Flus-
ablagerungen. Ausserdem finden sich in der Strickware
weniger Olflecken. Und schliesslich kann der Olverbrauch
pro Jahr exakt kalkuliert werden.

Bild's ~ Druckler Pulsonic 2

Der Pulsonic 2 ist in zwei Versionen erhéltlich:

- Pulsonic 2 Maxi - fiir hochsystemige Grossrundstrickma-
schinen mit bis zu 15 Olstellen
Pulsonic 2 Mini - fiir niedrigsystemige Rundstrickmaschi-
nen mit einfacher Schlosskonstruktion, mit 6 Olstellen.



544

mittex 12/88

Der Venti-Cleaner (VCL) ist ein flexibles Ventilatorensystem,
das den gesamten Fadenweg zur und in der Strickmaschine
von Flaum und Staub freihalt. Der VCL ist auf alle Garnspu-
len, Garnumlenkungen, Garnliberwachungsgerate, Fournis-
seure und Strickelemente einzustellen, damit sich dort kein
Flus oder Staub ansammeln kann. Produktfehler und
Maschinenstillstande, die sich aus solchen Flusansammlun-
gen zwangslaufig ergeben, werden auf ein Mindestmass
reduziert.

Der FN-Cleaner (FNC) ist ein Gerat zur Verhinderung von
Faserflug im Bereich der Fadenfihrer und der maschenbil-
denden Teile an Rundstrickmaschinen. Es ist allgemein
bekannt, dass sich bei der Verarbeitung von Fasergarn dort
starke Schmutzablagerungen ansammeln. Diese werden
schliesslichvom Faden oder den Nadeln und Platinen erfasst
und in das Gestrick eingearbeitet. Die Folge sind fehlerhafte
Waren durch Dickstellen, verstopfte Fadenfiihrer, Locher,
Fadenbriiche und beschadigte Nadeln. Der FN-Cleaner
beseitigt diese Problem auf einfache Art und mit grosser
Wirtschaftlichkeit, weil er an den entscheidenden Stellen
keine Flusansammlung mehr entstehen lasst.

Zur Erkennung von Fehlern im Gestrickschlauch bietet
Memminger-IRO den Scanner LMW an. Das Gerat besteht
im wesentlichen aus einem Tastkopf und einer elektroni-
schen Steuereinheit. Der Tastkopf tastet doppelflachige
Gestricke aussen, einflachige Gestricke innen oder aussen
ab. Bei der Herstellung von Plisch, Futter- und Bindefutter-
waren empfiehlt sich die Aussenabtastung. Gezogene
Nadeln und Wechselstellen kénnen mit Hilfe eines entspre-
chenden Schalters Uberbriickt werden. Mit einem Fehler-
speicher kdnnen die Schaltimpulse, die durch Fehler verur-
sacht werden und normalerweise zur Maschinenabstellung
flihren, gezdhlt und gespeichert werden. Im Inneren des
abschliessbaren Kastens befindet sich ein Potentiometer zur
prazisen Einstellung der Empfindlichkeit.

Decotex ist ein elektronischer Fadenmeter, der den konstan-
ten Fadenverbrauch von Rundstrickmaschinen automatisch
misst, ohne dass die Maschine stillgesetzt werden muss. Er
gibt eine exakte Zahl in cm/U an, als zuverlassige Basis flir
die Einstellung einer oder mehrerer Maschinen. Er liefert
genaue technische Informationen fur die Qualitat und Kalku-
lation der Maschenware, ist eine wichtige Hilfe bei der
Warenkontrolle und gewahrleistet die Kontinuitat der Pro-
duktqualitat. Fiir alle diese Aufgaben wird den Praktikern ein
einfach zu bedienendes und sicher funktionierendes Mess-
geratan Hand gegeben, das sie vor Qualitats- und Gewichts-
reklamationen bewahrt. '

Das Fournisseur-Antriebsband wird Gber eine Bandmess-
rolle geflihrt. Diese Rolle misstdie Bandgeschwindigkeit und
meldet diese in Form von Impulsen an einen fest an der
Strickmaschine angebrachten Geratehalter. Darauf wird die
eigentliche handliche Rechnereinheit aufgesteckt. Nach der
Messung kann die Rechnereinheit wieder abgenommen
und die Messung an der nachsten Maschine vorgenommen
werden. Pro Strickereibetrieb wird also nur eine Rechnerein-
heit bendtigt.

Im Gegensatz zum Decotex misst der Fadenmeter Wesco M
die Geschwindigkeit des einlaufenden Fadens, errechnet
daraus exakt den Garnverbrauch pro Sekunde oder pro
Zylinder-Umdrehung und zeigt die Messwerte digital an,
sodass sie fehlerfrei abgelesen werden kénnen. Es liefert
damit nicht nur einen wichtigen Kalkulationsfaktor, sondern
kann auch zur laufenden Qualitatsprifung genutzt werden.

Das Gerat ist leicht und zeitsprarend zu handhaben. Es kann
bei allen Rundstrickmaschine mit drehbarem Zylinder sowie
bei Maschinen mit ortsfestem Zylinder eingesetzt werden,
sofern gentigend Platz vorhanden ist. Auch fir Flachstrick-
maschinen und viele Typen von Strumpfautomaten ist es
das ideale Kontroll-Instrument.

Cadratex ersetzt konventionelle Breithalter an Rundstrick-
maschinen. Durch seine viereckige Formgebung bewirkt der
Cadratex, dass sich der Umfang des Stoffschlauches, wie er
sich direkt nach dem Abstricken ergeben hat, Uber die
gesamte Lange bis zu den Abzugswalzen nicht verandert. Er
vermeidet somit Maschenreihenverzerrungen, sichert die
Gleichmassigkeit der Abzugsspannung und erlaubt eine
Reduzierung des Warenabzuges im gesamten.

Memminger-IRO Seitengatter sind das Ergebnis einer viel-
jahrigen Erfahrung im Bau von Gattern. Im Vergleich zu her-
kommlichen Gattern haben sie Vorteile wie z.B.:

- dass die Gatterelemente vielseitig kombinierbar sind;

- dass die Elemente mittels einfacher Steckverbindungen
schnell zusammengebaut werden kdnnen und somit
geringe Montagekosten anfallen;

- dass die verwendete Rohrkonstruktion kaum
Flaumablagerungen zulasst.

Je nach Anzahl der Arbeitsstellen und nach Spulengrdsse

sind die Gatter verfligbar

- einzeln oder in Gruppen von mehreren Segmenten

- mit sechs oder acht Doppelaufsteckungen
(Arbeitsspulen+Reserve)

in den Modellen

- Combicreel - offen oder in R6hrchenausfiihrung fir die
Aufstellung rund um die Maschine oder linear auf 2, 3
oder 4 Seiten

- Fancreel - Rundgatter in Rohrchenausfiihrung mit
Flaumabblasvorrichtung

- Filtercreel - geschlossenes System mit gezielter
Luftumwalzung

Bifd 12‘ Speicherfournisseur NOVA

Der NOVA-Speicherfournisseur ist ein Fadenzufiihr-System
flir Flachstrickmaschinen und Raschelmaschinen mit
Schusseintrag. Sein Einsatz ist vor allem bei hoheren Faden-
geschwindigkeiten und/oder bei Verarbeitung von dickeren
Faden und Effektgarnen empfohlen. Auch sidmtliche ande-
ren Faden kénnen mit diesem Gerét erfolgreich zugefiihrt
werden. Das Gerdt hat einen stehenden Wickelkorper,
wodurch zusatzliche unerwinschte Garndrehungen ver-
mieden werden. Der leistungsstarke Drehstrommotor ist mit
einer MP-rechnergestitzten Frequenzsteuerung ausgeru-
stet. Seine Eingangssignale erhilt der MP von zwei indukti-
ven Sensoren am Spulenkdrper, welche die minimale und
maximale Fadenreserve abtasten. Mit diesen Signalen wird
die durchschnittliche Fadengeschwindigkeit errechnet und
somit die Motordrehzahl dem Fadenverbrauch angepasst
Die maximale Fadenliefermenge des NOVA-Gerites liegt
bei 800 m/min., die maximale Garnstérke bei ca. 4000 dtex.
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Zur Abrundung des Fournisseur-Programms fiir die
Strumpf- und Sockenindustrie wird die Fournisseur-Reihe
IEPF/S angeboten, die nackte und umsponnene Elasthane
von zylindrischen und konischen Spulen der Maschine posi-
tiv zufuhrt, wobei die Liefergeschwindigkeit von der
Maschine aus gesteuert wird.

Fir die Textilindustrie wie auch fiir den Textilmaschinenbau
I6sen die Beschichtungssysteme (BSA) zahlreiche Pro-
bleme. Alle Elemente fiir die Zuflihrung und Umlenkung von
Naturfasern und synthetische Faden werden gegen Ver-
schleiss geschlitzt. Dieser Schutz wiederum verhindert die
Beschadigung der Fasergarne und den Bruch einzelner Fila-
mente.

Die vertrauensvolle Zusammenarbeit mit den Kunden und
ihre Beratung wird auch in Zukunft die besondere Prioritat
der Memminger-IRO GmbH sein. Die Kunden kdnnen auf
einen progressiven, zuverldssigen und technisch zukunfts-
orientierten Partner bauen.

Memminger GmbH
D-7290 Freudenstadt

Spinnereitechnik

Herstellung, Einsatz und Anwendung
von Ganzstahlgarnituren

Vortrag vom 27. Juni 1988
Referent: A. Weber, ITR

1. Einleitung

Damit die Leistungen von modernen Karden Ulberhaupt
erreicht werden konnten, musste der Entwicklung von
neuen Garnituren am meisten Sorgfalt von allen Einzelteilen
beigemessen werden, da sie den gréssten Einfluss auf Qua-
litdt und Produktivitat haben. Immerhin konnte die Kardier-
leistung seit 1965 mit etwa 5 kg/h auf 80-100 kg/h im Jahre
1988 bei speziellen Anwendungen gesteigert werden.

Obwohl man grob nach flexiblen und halbstarren sowie
Ganzstahlgarnituren unterscheidet, beschrénke ich mich in
diesem Bericht auf die zuletzt genannten.

2. Herstellung der Ganzstahlgarnituren
Die Ganzstahlgarnitur wird aus einem Runddraht herge-

stellt, den man in mehreren Stufen zum gewiinschten Profil
auswalzt (Bild 1).

Bild 1

- @

Der fertige Profildraht durchlauft die Schneidemaschine, wo
ein hochprazises, vorgeformtes Schneidewerkzeug die
Form zwischen den zwei Zédhnen ausschneidet bzw. aus-
stanzt.

Auf diese Art wird Stlick um Sttlick des Drahtes freigestellt,
wodurch die charakteristischen Zahnformen entstehen.
Nach dem Schneidevorgang folgt unverziiglich der Harte-
prozess, der im wesentlichen dem Flammhaérten entspricht.

Die fertigen Garnituren werden schliesslich auf Rollen auf-
gewickelt an die Montageplatze geliefert.

2.1 Geometrie der Garnituren

Die Form der Ganzstahlgarnitur wird oft auch als Sdgezahn
bezeichnet. Die wichtigsten geometrischen Dimensionen

seien wie folgt kurz beschrieben (Bild 2):
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Bild 2

2.11 Fussbreite al

Sie hat einen Einfluss auf die Anzahl Spitzen pro Flache. Je
schmaler der Fuss, desto mehr Windungen und dement-
sprechend mehr Zahne gehen auf die Trommel.

2.12. Garniturhéhe h1

Die H6he schwankt heute beim Tambour zwischen 2,5 und
3,2 mm. Die Héhentoleranzen sollen dabei mdglichst eng
sein, um eine gleichmassige Spitzenzahl pro Flache zu erhal-
ten.

Garnituren mit kleinen Hohen setzen sich viel weniger mit
Schmutzpartikeln fest, weil die kleineren Zwischenrdume
zwischen den Zahnen weniger Angriffsflaiche bieten.
Ebenso l6sen sie viel schonender und intensiver die Nissen
auf, weil das Fasermaterial in den unmittelbaren Kardierbe-
reich des Deckels geflihrt wird.

2.13. Zahnteilung T

Durch die Zahnteilung wird ebenfalls die Spitzenzahl
bestimmt.
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