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Wirkerei & Strickerei

Rationalisierung durch praxisgerechte
Datenerfassung in der Strickerei

Einleitung

Dipl.Ing. Peter Barth referierte iber dieses Thema anlasslich
einer Vortragsveranstaltung des Textilen Arbeitskreises Alb-
stadt e.V. am 13.2.1989. Mit liber 10jahriger Erfahrung aus
dem Rundstrick-Maschinenbau und mehrjahriger Tatigkeit
inder Computertechnologie gab der Referent ein umfassen-
des Bild nicht der Perspektiven, sondern der realen Moglich-
keiten. Der Vortrag war aufgelockert durch praktische De-
monstrationen der BPM- und Norsel-Gerate und rege Dis-
kussionsbeitrage der Teilnehmer.

Zusammenfassung

Die Marktanforderungen nach mehr flexibler just-in-time-
Produktion lassen Computer-Systeme und Organisations-
Lésungen mit wachsender Bedeutung in den Vordergrund
riicken. Die Firmen BPM-Fertigungs-Informatik GmbH & Co
und Norsel AG haben in Zusammenarbeit, speziell fiir die
Strickerei, Computer-Systeme zur Datenintegration erstellt
und im Einsatz, mit denen von der Stiickdaten-Erfassung
Uber die maschinenlesbare ausriistungsfeste Etikettierung,
bis zur permanenten Prozesstiberwachung der Maschinen,
die Rationalisierung wirtschaftlich ermoglicht wird. Ein Spe-
zialpaket fuir Lohn- und Meterware-Strickereien rundet das
Programm nach unten ab.

1. Marktanforderungen

Die Zeiten, in denen die Produktion nach einer jahrlich mit
dem Vertrieb abgestimmten Zielvorgabe die Produkte in
moglichst grossen Fertigungslosen bis zum Fertigwarenla-
ger durchziehen kann, sind in den westlichen Industrielan-
dern langst vorbei. Genau das Gegenteil ist gefragt.

Die Méglichkeiten einer flexiblen Produktion bei minimalen
Bestanden (just-in-time) sind von vielerlei Faktoren abhan-
gig und nur schrittweise zu vollziehen. Der Grund liegt darin,
dass hohe technologische Forderungen an die Flexibilitat
des Produktionsapparates, an die Beweglichkeit der Materi-
albereitstellung und Entsorgung durch alle Fertigungsstufen
(Logistik) und nicht zuletzt an das Lernvermdgen der Mitar-
beiter gestelltwerden. Abteilungstibergreifendes Denken ist
notig, denn der Betrieb wird letztendlich als Ganzes erfasst -
ein nicht zu unterschatzendes Problem!

2. Computerisierung

Der zunehmende Einsatz der Computertechnologie zeigt,
bis auf die Ausnahme der sinnlosen Anwendungen, den
Weg in die richtige Richtung. Die Perspektiven sollen hier
nicht breitgetreten werden, da sie in der Regel in futuristi-
sche Visionen ausarten und fiir den Praktiker mehr Verwir-
rung als Klarheit bedeuten. Ein Praktiker ist aber derjenige
nicht mehr, der alles als unnétiges dummes Zeug abkanzelt,
sondern soviel Aufgeschlossenheit muss vorhanden sein,
um sich mit den Maoglichkeiten zu beschaftigen und am un-

abdingbaren Lernprozess teilzunehmen. Leider gibt es auch
Beispiele des anderen Extrems, wo vor lauter Blindgldubig-
keit in die Computerisierung am Ende gar nichts mehr geht.
Deshalb ist auch hier der goldene Mittelweg der schrittwel-
sen Einflihrung ratsam, um das Lernpensum und die Akzep-
tanz zu bewéltigen und um auf dem fahrenden Zug zu blei-
ben. Die Hardware im Bereich der leistungsfihigen und
preiswerten Personal-Computer ist vorhanden, um ohne
Mitarbeiter-Uberforderung als Arbeitsplatz-Rechner gute
Dienste zu tun.

Die Gefahr, mit lokal beschrankten Insellésungen in d_ie
Sackgasse zu geraten, existiert praktisch nicht mehr. Notig
ist ein mittelfristiges Gesamtkonzept, zu dessen Phasen einé
fachkompetente seriése Beratung hervorragende Diensté
leistet und Fehlinvestitionen vermeidet.

Fir eine spatere Vernetzung der Inseln ist ebenfalls genti-
gend Hardware vorhanden. Uberhaupt ist die Hardware um
mehrere Jahre der Software voraus und wird anteilsméss!d
an der Gesamtinvestition eine immer kleinere Rolle spielen.

3. Nutzenerwartungen

Primarist es eine Tatsache, dass kein Computer die Maschen
schneller und mit weniger Fehlern strickt.

Dem Praktiker fillt es viel leichter, eine alte Maschine durch
eine leistungsfahigere zu ersetzen, oder die Kapazitat durff‘h
eine Neuinvestition zu vergrossern. Der Nutzen stellt sich I
der Regel ab Inbetriebnahme ein und ist leicht kalkulierbar:
Die Computerisierung bringt mit der Investition zuerst
Mehrarbeit durch Organisationszwange, Anderungs- und
Lernprozesse mit sich, die zunéachst stéren und hemmen-
Der Nutzen stellt sich erst spater als Sekundéareffekt herau$:
eine Phanomen, mit dem sich der Fertigungsmann nicht
spontan begeistern lasst und auch den Kostenrechner zu’
Kunststlicken zwingt.

Eine RKW-Umfrage vom Juli 1988 bei 141 Experten durch al
le Branchen der Fertigungsbetriebe, die eine CIM-L6sund
realisiert haben, ergab gewichtet in der Reihenfolge deé'
Nennung folgende Sekundareffekte:

- geringere Durchlaufzeit

- mebhr Flexibilitdt am Markt und Intern

- weniger Bestande

- mehr Termintreue

- mehr Produktivitat

- mehr Transparenz des Betriebsablaufs

- bessere Kapazitatsauslastung

- weniger Verwaltungsaufwand

- weniger Personal

- mehr Controlling

Beachtlich ist hierbei, dass der Nutzen ziemlich branchen”
neutral ist und auch flir die Maschenindustrie zutrifft.

Die meisten Betriebe, die an CIM-L6sungen arbeiten, Si_”d
Betriebe, in denen Rechnerleistung seit Jahren installiert ist
die nicht nur auf den kaufmannischen Bereich begrenzt ist
sondern durch CNC-Maschinen bis ind die Fertigung reicht
Hinzu kommt, dass Fertigung mit hohem Mengendurchsa"Z
oder auch durch Produkte mit geringer Lagereignung, scho”
immer hohe Anforderungen an die Logistik gestellt habe”
und dadurch auch die Fertigungsleute in den Lernproles.S
einbezieht, selbst wenn keine CNC-Maschinen in der Fert”
gung sind. Techniker der Entwicklung und Arbeitsvorbere!”
tung sind in CAD- und PPS-Anwendung hineingewachse’
was liegt da eigentlich noch naher, als die technischen Bere!
che unter CIM zu integrieren.

Aus dem Blickwinkel der Rundstrickerei gesehen, ist die Fr&"
ge am Platz: Ist fiir diesen Fertigungszweig der Zug sch?
langst abgefahren?
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Vor kurzem war im Beitrag eines kompetenten Autors die
Fréig_e: Sind Rundstrickereien in Industrie-Nationen flr die
nbieter uninteressant?

Die Antwort kann nur lauten: Das Gegenteil ist der Fall!

4.Randbedingungen der Maschenhersteller

|rTl‘Prinzip ist die Maschenindustrie in den westlichen Indu-
Strienationen den Computer-Anwendungen nicht ver-
Schlossen. Die gleichen Bediirfnisse nach mehr Fluss und
Transparenz in der Fertigung sind wie in anderen Branchen
Vorhanden.

Was ist es nun, was dieser Industrie die Entscheidung so
Schwer macht?

Es sind eine Reihe von unglinstigen Randbedingungen. Ob-

Wohl nach dem Wachstum der Weltbevélkerung sténdig

Steigender Textilbedarf vorliegt, ist die Maschenproduktion

€ine bevorzugte Technologie der Schwellen- und Entwick-

lungslander, die tiber ein riesiges Potential an Arbeitskraften

Verfligen. Es erscheint einfach zwecklos, gegen solchen
ettbewerb anzutreten.

Die Folge ist, dass die Anzahl der im inldndischen Textilsek-
tor Beschiftigten gegeniiber 1970 um (iber 400 000, d.h. um
Uber die Hlfte zuriick ging.

D'e_lndustrienation Bundesrepublik hat
~ €lInen Platz in der Spitzengruppe der teuersten

Arbeitsstundenkosten

- die weltweit kiirzeste Jahresarbeitszeit unter
1700 Stunden/Jahr
~ die weltweit kiirzesten Maschinen-Laufzeiten pro Jahr.

N diesen Tatsachen gibt es nichts zu riitteln, die Verhaltnis-
Se haben sich in den letzten 20 Jahren geandert. Trotzdem
9ibt es grosse und kleine Unternehmen der Maschenindu-
Strie, die ihre Strategie auf die positiven Randbedingungen
€Iner hochentwickelten Industrienation ausrichten. Hier lie-
9en die Vorziige in der
) Kreativitit der Mitarbeiter,

Ausbildung allgemein, jedoch im Textilsektor
_ Vernachlassigt,

Marktnahe, EG-Markt mit grosstem Potential
_ anspruchsvoller Verbraucher,

K"=‘Di'ta|beschaffung.

S. Impulse durch CNC-Rundstricken?

St& genugist die falsche Meinung zu héren, dass CNC-Rund-

fickmaschinen nur deshalb nicht verfligbar sind, weil die
leauptabnehmerlénder der Maschinenhersteller ir_1 thwel-
sﬂ“‘ und Entwicklungsléndern zu suchen sind. Allein die Tat-

Che, dass in solche Lander auch CNC-Flachstrick- und
erkZeugmaschinen exportiert werden, steht dieser Mei-
:i?g entgegen. Dass es ausserdem keine Frage der Fahig-
G der Maschinenhersteller ist, beweist allein der hohe
Vvah|mSChe Stand der rechnergesteuerten Einzc_alqadelaus—
26y am Ende der 60er Jahre, als die NC-Technik im Werk-

9maschinenbau noch in den Kinderschuhen steckte.

SNC‘RUndstricken ist eine Frage der spitzen Kalkulatipn m_it
Ry Be'darf an Umrustzeiten. In vielen_ Betrieben"lst die
”dSt_FICkmaschine ein reines Produktionspferd fur ton-
rUQWelse produzierten Maschen\{varen-Schlauch, wo Um-
€n fast zum Fremdwort wird. Die Skala reicht von diesem
Vvir(rjem bis zur Musterungsmaschine, die stdndig umgestellt

P
Au 1edem CNC-Regelkreis gehoren Sensoren und Aktoren.
I llej

N die Anzahl der Fournisseure ergibt bei einer Hoch-
Ungsmaschine tiber 150 Sensoren.

n

Bist

Als Aktoren sind denkbar:

- Qualitatsrad

- Fadenrad

- Kulierung, zentral und/oder einzeln

- Warenabzug und Wickler

- Schmierung

- Hauptantrieb

Esistkeine Frage, dass Entwicklungen dieser Baugruppenzu
CNC-Aktoren fiir den Maschinenhersteller eine hohe Inve-
stition erfordern. Die Frage ist vielmehr durch den Anwender
selbst zu beantworten, bei dem die Amortisierbarkeit gege-
ben sein muss.

6. Datenintegration der Rundstrickerei

In den meisten Betrieben der Maschenwaren-Hersteller, die
Computerim kaufmannischen und dispositiven Bereich ein-
setzen, ist das Garnlager bereits integriert und auch die Pro-
duktionsplanung auf Grund von Garnverbrauch und artikel-
bezogenen Maschinen-Laufzeiten relativ gut geristet.

Die Strickauftrage werden meistensin Form einervom Com-
puter gedruckten Stilickkarten-Ziehharmonika an den
Schichtfiihrer ausgegeben. Dort verbleiben sie in der Regel
in der Warteschlange des Auftragsvorrats bis zur Zuteilung.
Hier wird die Leistungsfahigkeit der PPS-Programme gefor-
dert, die

- erfullbare Mengen und Termine einplanen,

- die Warteschlange flexibel verandern auf Grund von
neuen Situationen der Materialversorgung, der
Maschinenkapazitdt auch nachfolgender Stufen,

- die BDE-Riickmeldungen online verarbeiten und
- die Kommunikation in beide Richtungen erlauben.
Der friiheste Zeitpunkt der Datenerfassung in der Rundstrik-
kereiist durch den Zeitpunkt der Zuteilung gegeben. Bei Ein-
satz des Maschinen-Terminals beginnt die Riickmeldung an
die Fertigungssteuerung mit der Umrustzeit. Praktisch aus-
geflihrte Installationen wurden an Albi, Beck, Camber, Fou-
quet, Jumberca, Mayer & Cie., Morat und Terrot Strickma-
schinen ausgeflihrt. Ein einheitlicher Steckanschluss wurde
mit Hilfe der Endbenutzer bei einigen Neumaschinen ver-
schiedener Hersteller bereits ausgefiihrt und hat sich her-
vorragend bewahrt.

Prozessdaten-Erfassung mit Computer-Terminals an der Maschine

Nach dem Abschneiden des ersten Fertigstlicks, also ca.
2 bis 15 Stunden spéter, erfolgt die Riickmeldung an die Fer-
tigungssteuerung mit einem Terminal zur Stiickdaten-Erfas-
sung.
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Stlickdaten-Erfassung mit Computer-Terminal, elektron. Waage, Etiket-
ten-Drucker und Thermofixier-Presse

In vielen Betrieben ist die Stiickdaten-Erfassung hervorra-
gend gelost. In der Regel werden eingesammelte Stlickkar-
ten des Vortages zur Rickmeldung in das PPS-Programm
von Hand eingegeben, womit der Auftragsfortschritt wieder
aktualisiert ist.

Die nachste Verbesserung wird durch Einsatz des Sttick-
erfassungsterminals erreicht, das direkt mit dem Hauptrech-
ner in Verbindung steht. Je nach Menge der taglich produ-
zierten Fertigstlicke und den gegebenen Raumlichkeiten ist
im Einzelfall zu prifen, ob die Stlickerfassung zentral oder
dezentral unter Beriicksichtigung der Etikettierung zu orga-
nisieren ist.

Bei einer Tagesproduktion von 300 Stticken je 20 kg sind im-
merhin 6 Tonnen Ware zu bewegen.

Eine weitere Rationalisierung liegtin der Kennzeichnung der
Fertigstlicke. Hier wird in der Regel dem Stricker zugemutet,
ausser der Sttickkarte auch noch den Stoff zu beschriften. Es
ist keine Frage, dass diese Tatigkeit auf Kosten der Maschi-
nennutzung erfolgt und Fehlermdglichkeiten beinhaltet.

Unmittelbar bei der Stiickdaten-Erfassung sind dem Termi-
nal alle relevanten Daten bekannt, so dass zur Ansteuerung
des Etiketten-Druckers die Voraussetzungen bereits erfiillt
sind. Der Etikettendruck kann individuell gestaltet werden,
wobei die Strichcodierung flir die Lesbarkeit mittels Hand-
scanner eine weitere Rationalisierung fiir die Kommissio-
nierung vor der Ausriistung und die Lagerzugangs-Buchung
nach der Ausriistung darstellt. Die auch bei schwarzer Einfar-
bung noch lesbaren Etiketten werden in Sekundenschnelle
dort erzeugt, wo alle Istdaten zur Verfligung stehen und ge-
nau so schnell mit der Thermofixierpresse mit dem Stoff
verschweisst.

Ein weiterer Rationalisierungspunkt wird im wahrsten Sinne
des Wortes durch Fehler-Meldepunkte erschlossen. Ein aus-
ristungsfester Vliesspunkt in der Grosse eines Geldstlicks
beinhaltet eine diinne Metallscheibe. Damit wird auf dem
Auslegetisch der Zuschneideanlage bei Geschwindigkeiten
bis 120 m/min an der zugehorigen Meldeschiene ein Signal
erzeugt, um die Anlage automatisch abzuschalten.

Die Verschweissung des Fehler-Meldepunktes erfolgt wie
bei der Etikettierung durch Thermofixieren, entweder un-
mittelbar an der vom Laufmaschen-Wachter gestoppten
Strickmaschine, oder beim Repassieren in der Warenschau.

Die Prozessdaten-Erfassung ist die nachste Stufe der Ratio-
nalisierung, wobei Maschinen-Terminals kontinuierlich in
das PPS-Programm riickmelden. Dem Maschinen-Terminal
sind mit Auftragsbeginn alle relevanten Daten bekannt mit
Ausnahme des Gewichts. Daflir erfolgt die Erfassung der

Touren automatisch. Die Prozesserfassung mit Maschinen-
terminals bietet neue Mdglichkeiten fiir die Fertigungs-
steuerung mit einer Auswertungstiefe bis hin zum zutel-
lungsgerechten Individuallohn bei Mehrmaschinenbedie-
nung. Sie erfordert aber ungleich mehr organisatorische
Voraussetzungen und eine erfahrene Beratung, um den we-
sentlich hoheren Aufwand in Erfolg umzusetzen.

Der Stricker braucht fiir die Bedienung lediglich seine Check-
karten und beim Abschneiden die nichste Stiickkarte, daalle
anderen Daten automatisch erfasst werden, wodurch einé
Manipulation ausgeschlossen ist.

Die Installation ist bei allen Maschinentypen méglich. In der
Prozessdaten-Erfassung ist die Weberei gegeniiber der
Strickerei um Jahre voraus. Die dort gemachten Anfangsfeh-
ler, besondersim Bereich der Schnittstellen, brauchen sichin
der Strickerei nicht zu wiederholen.

(C) Peter Barth

Was tun gegen Faserflug?

Flus ist einer der gréssten Feinde der Stricker. Er stellt eil
Problem dar, das sich in den letzten Jahren durch die vei”
mehrte Verarbeitung von Fasergarnen - insbesonderé
Baumwolle - in Verbindung mit der Erhéhung der Strick”
systeme und der Strickgeschwindigkeiten, noch verscharft
hat. Dickstellen, verstopfte Fadenflihrer, Lécher in der Ware:
Fadenbriiche, beschadigte Nadeln, mindern die Warenqua”
litédt und die Maschinen-Effektivitét. Und schliesslich ist FIUS
auch eine nicht zu unterschatzende Beldstigung flir die StriK”
ker.

Bis heute gibt es kein 100% wirksames Allheilmittel gegen
Flus und Staub. Jedoch bietet die Memminger-Iro GmbH €/”
ne Reihe von Hilfsmitteln an, die sie in ertraglichen Grenze
halten.

Idealerweise beginnt der Kampf gegen den Faserflug bereits
an der Spule mit dem Einsatz von Seitengattern. SChO_”
durch die Trennung von Maschine und Spulen wird das RIS
ko der gegenseitigen Verschmutzung verringert, insbeso"”
dere, wenn der Faden in Réhrchen gefiihrt wird. Mit def
Kombination von Réhrchengatter und dem bekannten Ve
tilatoren-System Venti-Cleaner (VCL) - dem Fancreel - kan”
eine weitere Verbesserung erreicht werden. Das Fancreé
(Abb.) ist ein Rundgatter; dadurch kann der VCL die Spule”
optimal abblasen, ohne dass teure Pressluft bendtigt wirt:
Gleichzeitig werden Flaumansammlungen auf den Reserve’
spulen verhindert.

Neu ist das Filtercreel, ein geschlossenes Gatter ohne Luf"‘
befeuchtung. Auch hier wird das Garn vom Gatter aus in
Réhrchen gefiihrt. Ein einfacher Tiirmechanismus erleic”
tert den Zugang zu den Spulen. Ventilatoren am Boden des
Gatters erzeugen einen Luftstrom, der durch Kunststoff'
schlduche hindurch nach oben steigt, durch speziell gefor™
te Schlitze gezielt wieder austritt, und die Spulen optim?_
sauber hélt. Der Flus wird nach unten gesaugt und durch
ter von der Luft getrennt. Er lagert sicham Boden des Gaﬂerf
ab und kann von dort auf einfache Weise entnommen W?r
den. Ausserdem reinigt das Filtercreel die Raumluft im
Stricksaal.
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Fa”CreeI-Memminger-Iro GmbH, D-7290 Freudenstadt

Neu ist auch der Antriebsriemen-Cleaner: Der Antriebsrie-
Men wird vor der Regelscheibe zwischen zwei Luftdiisen ge-
fiihrt, die den Riemen in einstellbaren Intervallen abblasen.

adurch wird die Flusauflage auf dem Riemen vermieden,
Und die Regelscheiben bleiben sauberer.

Auf der gleichen Basis arbeitet auch der Regelscheiben-
|§aner mit Intervallsteuerung, der die Regelscheiben ab-
l&st, Beide Geréate arbeiten nur bei laufender Maschine.

Dariiber hinaus bietet Memminger-Iro nach wie vor die seit
ahren bewihrten Flaumabblasvorrichtungen Venti-Clea-
Ner (VCL) und FN-Cleaner (FNC) an.

D‘?r VCL mit in allen Richtungen schwenkbaren Windfliigeln
Mitvariablem Aktionsradius blast alle kritischen Stellen wie
amspulen, Umlenkungen, Fournisseure und Strickele-
Mente ab, Er arbeitet, wie schon erwahnt, ohne Pressluft.
éUCh hier eine Neuheit: der angetriebene VCL fiir den Anbau
& €n und/oder unten. Durch den Antrieb wird eine sehr
arngsame Rotation der die Windflligel tragenden Teleskop-
S Me und damit eine griindliche Reinigung der kritischen
tellen erreicht.

P‘?r bekannte FNC verhindert Flaumablagerungen im Be-
Sich der Fadenfiihrer und maschenbildenden Teile an
Undstrickmaschinen durch einen Ring mit zahlreichen fei-
®n Disen, die in Richtung der schmutzgefahrdeten Stellen
6e'S§:n, und aus denen in regulierbaren Intervallen trichter-
'Mig Druckluft geblasen wird.

la)llje Verringerung des Flusanfalls in der Strickerei ist die Vor-
ests)etZUng fiir einen stérungsfreien Produktionsablauf, die
Sc}:' €sserung der Warenqualitat und die Erhéhung der Ma-
Inen-Effektivitat. Die hier erwdhnten Gerédte der Mem-

'nger-Iro GmbH, D-7290 Freudenstadt, schaffen diese Vor-
uSsetzung.

Grilon-Trenngarne

Die EMS Gruppe hat sich seit Jahren auf die Produktion von
qualitativ hochwertigen Spezialitaten konzentriert, verbun-
den mit intensivem Kundenservice. Eine dieser Spezialita-
ten ist das Grilon Trenngarn.

Konventionelle Trennverfahren in der Rund- und Flachstrik-
kerei kennen eine gemeinsame Grundproblematik. Sie sind
kostenintensiv und komplizieren den Arbeitsablauf erheb-
lich. Mechanische Trennverfahren lassen sich zudem nur
schwerlich ohne sichtbare Qualitatseinbussen rationalisie-
ren, zumal die Moglichkeiten der Rationalisierung schon
vom technischen und personellen Aufwand her an Grenzen
stossen. Hohe Lohnkosten und Engpésse in der Produktion
sind nur zwei weitere Stichworte, die nach alternativen L6-
sungen rufen.

In den von EMS entwickelten Verfahren |6sen sich Probleme
der Rationalisierung im wahrsten Sinne des Wortes in
Dampf auf: Das temperaturempfindliche Grilon Trenngarn
(Polyamid) schrumpft und bricht unter dem Einfluss von
Dampf und Hitze. Einzeln gestrickte Maschenwarenteile
werden mit einer einfachen Verbindungsreihe aus Trenn-
garn zusammengehalten. Unter normalen dusseren Bedin-
gungen ist dabei eine genligende Festigkeit gesichert. Beim
nachfolgenden Ausriistungsvorgang l6st sich diese Verbin-
dungsreihe unter Einwirkung von Dampf ohne jeglichen ma-
nuellen Einsatz auf. Das Resultat sind sauber und problem-
los getrennte Strickteile.

Die wesentlichen Vorteile dieser modernen und praxisbe-

wahrten Technologie sind klar ersichtlich und bestatigen

sich in Zahlen:

- Einsparung von Arbeitskraften in der Trennerei.

- Vereinfachte Produktionsabldufe und Disposition durch
Wegfall von Lohntrennung und Heimarbeit.

- Integration des Trennens in den Ausriistungsvorgang.

- Senkung der Produktionskosten durch rascheren
Warenfluss.

- Erhohung der innerbetrieblichen Flexibilitat.

Weltweit anerkannte Hersteller von Qualitéats-Strickbe-

kleidung und Qualitdtsunterwasche nutzen diese Vorteile.

EMS-Grilon-Trenngarne werden heute bei der Produktion

von Herren-, Damen- und Kinderbekleidung, fiir Striimpfe,

Socken und auch in der Konfektion eingesetzt. Die Wasche-

Industrie ist dank dem Einsatz des dampflGslichen Trenn-

garns in der Lage, vollig neue Wege in der Strick- und Verar-

beitungstechnik zu gehen.So kdnnen jetzt erstmalig endlose

Flachbordchen und Flachréander mit festem Anfang gestrickt

werden. Dabei kdnnen - durch maschengenaues Trennen -

umsponnene Gummiféden fiir dosierbare Elastizitat einge-

strickt werden. Nicht nur erhéhter Tragkomfort, sondern

auch kontrastfarbige Garne flir Muster und Ringeln sind pro-

blemlos realisierbar.

tex==

X




	Wirkerei & Strickerei

