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tes Abfragen des Messwertes der einzelnen Sensoren von
der Brandmelde-Computerzentrale erreicht. Damit wird
eine Annaherung an die Alarmschwelle durch Verschmut-
zung der Sensoren verhindert.

Der Mikrocomputer in der Zentrale betreut auf einem Ein-
schub vier Meldelinien mit bis zu 32 Sensoren. Diese liefern
nun kein Alarmsignal mehr, sondern ein der Brandkenn-
grosse analoges Signal, den Messwert. Dieser richtet sich
nach den Umgebungsbedingungen wie Feuchtigkeit, Luft-
druck, Temperatur und Aerosolgehalt der Luft. Jeder Mess-
wert wird mit Hilfe der Einzelidentifizierung dem jeweiligen
Sensor zugeordnetund individuell verarbeitet. Defekte Sen-
soren werden sofort erkannt und eine gezielte Auswechs-
lung ermdglicht, ohne dass die Anlage abgeschaltet werden
muss.

Eine erfolgreiche Brandbekampfung setzt entsprechende Brandmeldesy-
steme voraus. Das STI-System bedeutet den Einstieg in eine neue Genera-

tion dieser Technologie. Bild: Zettler AG

Tritt ein Brand auf, spiegeln die Messwerte des oder der
betroffenen Sensoren diesen Verlauf wieder. Sobald nun die
Messwerte die Ansprechschwelle tberschreiten, beginnt
das Alarmauswerteverfahren des Computers. Deuten die
Signale dem Verlauf der Brandkenngrdosse geméss auf einen
Alarmgrenzwert hin, |0st die Zentrale Alarm aus. Diese Vor-
gange laufen in wenigen Sekunden ab, gehen also nicht auf
Kosten der Friiherkennung eines Feuers. Das Auswertungs-
verfahren verhindert jedoch Tauschungsalarme, die bei her-
kommilichen Systemen durch Zigarettenrauch, elektroma-
gnetische Schwankungen, Losungsmittelddmpfe und so
weiter verursacht werden kénnen.

Das STI-Brandmeldesystem besitzt zudem s@amtliche Vor-
aussetzungen, die zur Brandbekdmpfung erforderlich sind.
Es ermdglicht dank der Einzelidentifizierung und Klartextan-
gaben das rasche Auffinden des Brandortes, schliesst
Brandschutztliren und 6ffnet Rauchklappen, steuert Losch-
anlagen an und schaltet Maschinen im gefahrdeten Bereich
ab. Ein eingebauter Drucker zeichnet alle relevanten Vor-
gange auf.

Fir den Anschluss an eine Alarmeinsatzdatei, die im Brand-
fall Gebaudeplane und detaillierte Einsatzanweisungen aus-

gibt, ist ebenso wie fiir eine Fernbedienung eine Schnitt-
stelle vorhanden.

Zettler AG, 8752 Néfels

Bekleidung
und Konfektion

Expertensystem fiir die automatische
Erzeugung von Konfektionsschnitten

Conex ist ein Expertensystem fiir die Entwicklung von Pro-
dukten der Konfektionsindustrie. Es unterstiitzt die Herstel-
lung aussagekraftiger Modellbeschreibungen flir Konfek-
tionsmodelle und archiviert diese mit den dazugehdrigen
Masstabellen.

Die Teilenamen fiir die Konfektionsteile werden Uber spe-
zielle Bildungsregeln und entsprechend den Angaben der
Modellbeschreibung automatisch gegeben.

Conexenthaltumfangreiche Regelwerke zur automatischen
Bildung der Konturen mit allen Gradiertabellen fiir die defi-
nierten Teile, die bei Bedarf mit einem CAD-System ander-
bar sind. Es liefert auch Kommandofolgen zur Einsparung
von manuellen Eingaben auf Schnittbildsystemen (Style-/
Schnittbild- und Zeichenbefehle).

Auch der weniger erfahrene Schnittmacher kann komplexe
Modelldnderungen schnell und sicher durchfiihren; ausser-
demsind keine EDV-Kenntnisse nétig. Das Systems kannauf
Wunsch den spezifischen Belangen angepasst werden.

Das System speichert ebenfalls betriebsspezifisches,
schnittechnisches Wissen und hilft so die Erfahrung langjéh-
riger Mitarbeiter zu sichern. Schnittsatze zur Weiterverarbei-
tung werden in géngigen Schnittbildsystemen hergestellt.

Conex eignet sich besonders flir Konfektionsbetriebe, die
ein festgelegtes Spektrum an Erzeugnissen in bestimmba-
ren Variationen und mit den unterschiedlichsten Masstabel-
len aller Gréssengruppen haben oder die einzelne Modelle
in Masskonfektion fertigen. Es tragt dazu bei, den Aufwand
der Designer, Modellmacher und Verarbeitungsfachleute zu
reduzieren und damit die Vorbereitungszeit fiir ein Modell
merklich zu senken.

Entsprechend den Modelldefinitionen liefert das System
Style-Definitionen und Teilenummern fiir alle zu einem Pro-
dukt zugehdrigen Stoff-, Futter- und Einlagearten. Das Num-
mernsystem ist so aufgebaut, dass immer ein Teil zu Saison,
Modell und Stoffart zugeordnet werden kann; dabei sind
Doppelvergaben von Namen ausgeschlossen. Teilekataloge
(«was kann geloscht werden?») lassen sich damit leicht
erstellen.

Konturen aller gewiinschten Teile

Ausserordentlich umfangreich sind die Konturbildungsre-
geln, da der Kontur-Generator auf unterschiedliche Modell-
variationen und Masstabellen mit beliebigen Grossengrup-
pen (Masskonfektion ist mdglich) zu reagieren vermag, des-
halb kann der Anwender lediglich seine Modellvors.tellung
tiber einen modelltypischen Dialog festlegen und die Mas-
stabelle (z.Zt. max.100 Gréssen) vorgeben. Mit diesen Vorga-
ben werden dann aus dem Fundus geeignete «Konstyuk—
tionsregeln» fiir das Modellmachen herausgezogen. Diesé
«Regelwerke» des Expertensystems sind «paketweise”
durch assyst vorgefertigt im Angebot.

Zur Anpassung betrieblicher und saisonaler Varianten bietet
assyst einen speziellen Service. Deshalb ist zur Bedlt?nléng
lediglich schnittechnisches Wissen und keine Kenntnis dé
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Programmierens erforderlich. Eine Beschneidung der Krea-
tivitat der Designer ist nicht zu beflirchten, da Experten-
systeme naturlich von Experten zu bedienen und zu nutzen
sind.

Die vom System erzeugten Konturen lassen sich weiterhin
bequem mit Assycad modifizieren. Die Ubergabe der
Schnitte an das Assycad erfolgt sofort und ist an andere
Schnittbildsysteme ebenfalls mdglich. Die Gradiertabellen

entsprechen der Masstabellen von Grossabnehmern oder
Einzelmassen von Masskunden. Den Masstabellen, die
sowohl in Zentimeter als auch in Inches verarbeitet werden,
kdnnen beliebige Gréssenbezeichnungen als Gréssansétze
zugeordnet werden. Die aus den Masstabellen gewonnenen
Gradiertabellen entstehen tiber den Konturgenerator. Das
bedeutet, dass die Umrisse jedes Teiles in jeder Grosse
erzeugt wird und danach die Unterschiede der Grossen als
Sprungwerte in einer Gradiertabelle (z.B. Camsco-Format)
abgelegt werden. Diese Gradiertabelle l4sst sich sofort auf
géngige Schnittbildsysteme libertragen.

Vielfiltige technologische Zusatzinformationen

Ein Eintippen der Style-Listen und Plot-Kommandos fiir
Teile (Einzel- und Stapelzeichnungen) entfillt. Ausserdem
kbnnen Listen oder andere Datentréger fiir den Fertigungs-
prozess (iber den Konturgeneratur erzeugt werden, z.B.
gréssengruppengeordnete Listen mit Knopfabstanden flir
Naharbeiten.

Eigentlich selbstverstandlich ist es, dass die Teile jedes
erzeugten Modells ndhtechnisch genau zueinander passen,
da der Konturgenerator die Teile voneinander ableitet.
Streng nach den Grundsitzen einer Massschneiderei «kon-
Struiert», kann so beispielsweise keine Hinterhose ohne Vor-
de_rhose oder kein Sakko-Armel ohne Riicken-, Vorder- und
Seitenteil hergestellt werden.

Abschliessend sei erwihnt, dass wesentliche Einsparungen
dadurch erreicht werden, dass nicht nur die Oberstoff-
G_rOSsteiIe, sondern auch alle Kleinteile, sowie Futter- und
E'"|age'ceile geliefert werden, z.B. auch die formenabhéangi-
gen Schnitteile, wie beispielsweise (Sakko-) Unterkragen,

berkragen, Steg, Ganzteileinlage, Plack, Armlochverstér-
kung, Besetzen, Vorderteilfutter (1- oder 2-tlg.) usw.

So liegt zum Beispiel die Anderung und Neuerstellung eines
Schnittsatzes fiir einen Herrenanzug bei 15-20 Minuten. Wie
lange braucht man bei manueller Arbeitsweise?

Zum optimalen Einsatz von Conexistdie Abstimmungen mit
den einzelnen Unternehmen zu den individuellen Verarbei-
tungsmethoden erforderlich. Dafir stehen assyst-Mitarbei-
ter mit langjahriger Schnitterfahrung zur Verfligung.

Assyst GmbH, D-8011 Kirchheim bei Miinchen

Roboter fiir die Bekleidungsindustrie

Roboter mit eingebauten Nahmaschinen sind im Begriff, die
Bekleidungsindustrie Grossbritanniens zu revolutionieren.
Laut einer Prognose der Textilhersteller wird es bis zum Jahr
2000 in den Geschéften nur noch Mustermodelle zu begut-
achten geben. Hat der Kunde seine Wahl getroffen, werden
seine Masse an die Fabrik tGibermittelt, die das Kleidungs-
stlick entsprechend den Qualitdtsanforderungen, der Preis-
vorstellung und den Kérpermassen des Kunden Innerhalb
von 24 Stunden nach Mass schneidert.

Flexibel

Einige Oberbekleidungshersteller arbeiten nach diesem
System. Bis vor kurzem hatten die Roboter noch Schwierig-
keiten mit der Herstellung von Unterwéasche, doch die Uni-
versitat Hull in Nordwestengland I6ste auch dieses Problem.
15 an Nahmaschinen gekoppelte Roboter wurden so pro-
grammiert, dass sie im 30-Sekunden-Takt eine Herrenunter-
hose oder einen Damenschliipfer produzieren kdnnen. Das
170 000-Pfund-Projekt wurde von der Firma Corah finan-
ziert. Der Bekleidungshersteller in Leicester, der so grosse
Einzelhandelsorganisationen wie Marks & Spencer mit
Unterwasche beliefert, erhielt Unterstiitzung vom britischen
Clothing Technology Centre, das flr die Forderung von
gutem Design in diesem Industriezweig verantwortlich ist.

Es ist schon seit langem madglich, automatische Produk-
tionslinien fiir Bekleidung einzurichten - allerdings jeweils
nur fiir eine bestimmte Art von Kleidungssttick. Die Herstel-
lung von Unterwasche ist jedoch relativ problematisch, da
sie recht arbeitsintensiv ist. Ein Schliipfer ndmlich besteht
aus je einem mehr oder weniger dreieckigen Vorder- und
Ruickteil sowie zwei rechteckigen Teilen fiir den Schritt.

Handling gelost

Am Anfang der Produktionslinie liegen die zugeschnittenen
Trikot-Teile aufgestapelt, und der Roboter muss fiir jeden
Schliipfer jeweils eine Teil abheben. Zunéchst konnte der
Roboter die Teile mit seiner Greifzange nicht richtig fassen.
An der Universitat von Hull hatte man vor einigen Jahren fiir
ein anderes Projekt den sogenannten Kemp-Greifer mit ein-
gebautem Geblédse entwickelt. Durch einen Luftstoss auf
den Stoffstapel heben sich die Kanten der Stoffteile etwas.
Eine diinne Greifzange kann sich nun darunterschieben und
das Material greifen.
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Bei der Herstellung von Unterhosen wird zundchst in zwei
Arbeitsgéngen ein doppellagiger Zwickel eingenéht. In die-
sem Stadium ist das Sttlick noch zweidimensional und kann
flach auf ein Forderband gelegt werden. Doch mitdem néch-
sten Arbeitsgang, bei dem eine der Seitenndhte geschlos-
sen und der Beinausschnitt mit einem Elastikmaterial einge-
fasst wird, entsteht bereits eine komplexe Form, die in com-
puterisierten Formgebungsprogrammen nur schwer zu ver-
arbeiten ist.

Das bei Schltipfern verwendete Doppelgestrick hat namlich
eine stark flusige Oberflache, wodurch sich bei der Ausrich-
tung leicht Falten bilden, ausserdem neigt es zur Verstrek-
kung. All diese Schwierigkeiten mussten bei der Konzipie-
rung von Computer-Hardware und -Software flir die Robo-
ter-Herstellung von Unterwasche bericksichtigt werden.

Kosten werden gesenkt

Zur Zeit ist die industrielle Fertigung mit Robotern noch ein
kostspieliges Unterfangen; doch mit der zunehmenden Ver-
breitung von computergesteuerten Maschinen wird sich in
der Bekleidungsindustrie wahrscheinlich ein tiefgreifender
Wandel vollziehen. Laut Professor Paul Taylor, einem Leiter
des Forschungsteamsin Hull, macht das Projekt Fortschritte,
und es werden bereits Lizenz-Gesprache mit Herstellern
nicht nur in Grossbritannien, sondern auch in anderen euro-
paischen Landern und Nordamerika zum Einsatz des Verfah-
rens in der Bekleidungsindustrie geflihrt. Seine Abteilung
beschéftigt sich jetzt auch mit sensorischer Automatisie-
rung fiir die Schuhindustrie und die Herstellung von Model-
leisenbahnen.

In den Bekleidungsgeschéften der Zukunft werden Einkau-
fer die neuesten Hosen, Hiite oder Socken auf Bildschirmen
begutachten kénnen, bevor ein Hersteller mit der Produk-
tion von Mustermodellen beginnt. Die gleichen Daten wer-
den in die Zuschneidemaschinen eingegeben und auch fiir
die Kostenkalkulation verwendet.

Da es so etwas wie eine Standardfigur nicht gibt, kann die
Bekleidungsproduktion mit Hilfe von Robotern fiir die Kun-
den nur Gutes bedeuten. Dr. Anthony Wilkinson meint dazu:
«Wenn man Unterwasche auf diese Weise herstellen kann,
kann man auch alles andere herstellen.»

Jim Kelsey

Neue Vliesstoffe von Sandler fiir die
Bekleidungsindustrie

Das Vliesstoffwerk Christian Heinrich Sandler setzt die Opti-
mierung und Diversifikation seiner Produktpalette mit
neuen Thermovliesen und Interlinings konsequent fort.

Ein wichtiges Konstruktionsschema der modernen poly-
funktionellen Bekleidung stellt die Vierlagenkombination
dar: Futterstoff-Thermovlies-Membrane oder Mikrofaser-
gewebe-Oberstoff. Neben der Membranfunktion spielt in
diesem System Zusammensetzung und Struktur der Fll-
bzw. Thermovlieseinlagen eine bedeutende Rolle, denn sie

bestimmen entscheidend das Trageverhalten der Beklgj-
dung, d. h. deren thermophysiologische Eigenschaften, die
in der Relation Warmeisolation-Wasserdampfdurchlss-
sigkeitihren messbaren Ausdruck finden. Das Verhaltnis bej-
der Werte zueinander, der sog. Wasserdampfdurchgangs-
index, bestimmt schliesslich das wichtige «Mikroklima» zwi-
schen Haut und textilem Material, das flir das Wohlbefinden
von entscheidender Bedeutung ist.

Die bisher hier eingesetzten Thermovliese entsprechen den
gestellten Anforderungen weitgehend, indem sie einen rela-
tivhohen Warmedurchgangswiderstand Ret mit einer guten
Wasserdampfdurchldssigkeit, also einem niedrigen Was-
serdampfdurchgangswiderstand Ret verbinden, d. h. als
Quotient aus beiden einen relativ hohen Wasserdampf-
durchgangsindex mit aufweisen.

Dieser fiir das «Mikroklima» wichtige Index konnte nun
durch eine Neuentwicklung spiirbar angehoben werden. Mit
einem vorverdichteten, bindemittelverfestigten Vlies mit
einem Flachengewichtvon 80 und 100 g/gm, istes gelungen,
bei gleichbleibender Warmeisolation die Wasserdampf-
durchlassigkeit zu erhohen.

Wahrend nach Untersuchungen des Bekleidungsphysiolo-
gischen Instituts Hohenstein der Wasserdampfdurchgangs-
index fur die bisher verwendeten Vliese zwischen 0,30 und
0,60 liegt, betréagt er bei dem neuentwickelten Produkt 0,72,
Das bedeutet, dass der im funktionellen Bekleidungstextil
eingebaute Vliesstoff bei ruhendem Korperzustand ein
Minimum an Warmeabfiihrung garantiert, gleichzeitig aber
auch bei korperlicher Hochstleistung ein Optimum an
Feuchtigkeitsdruchléssigkeit ermdglicht. Somit verbreitert
der Einsatz des neuen Vlieses den Temperaturbereich, in
dem sich die Trégerperson in der Bekleidung wohlfihlt.

In Verbindung mit Mikrofasergeweben oder Membranin-
serts konnte durch den Einsatz dieses Vlieses die Funktiona-
litdt von Bekleidungsteilen hinsichtlich des Tragekomforts,
d. h. ihrer thermophysiologischen Wirksamkeit, optimiert
werden. Das positive Bild wird noch ergénzt durch den wei-
chen, softigen Griff und durch den nicht auftragenden Cha-
rakter in vlieswattierten Mantel- und Anorakqualitaten.

Interlinings

Mit seinen neuen Interlinings reiht sich Sandler jetzt auchin
den Kreis der Herstellerfirmen von Fixiereinlagen ein. Er
setzt damit seine Philosophie der steten Diversikfikation sel-
ner Produktpalette konsequent fort.

Die hohen Fasergleichméssigkeiten, die die moderne Sand-
ler-Vliestechnologie ermdglicht, erlauben die Herstellung
extrem leichter Vliese ab 24 g/gm Gesamtgewicht.

Die neuen Interlinings fiir die Gross- und Kleinteilfixierungin
der DOB und HAKA werden in drei Farben geliefert: Anthra-
zit, Sand und Weiss, alle mit PA-Heissschmelzkleberim Wirr-
bzw. Computerpunktraster beschichtet. Bei der Applikation
dieser Produkte konnten Fugentemperaturen, Fixierdriicke
und Fixierzeiten relativ niedrig festgelegt werden.

Vliesstoffwerk Christian Heinrich Sandler GmbH + Co. KG,
D-8676 Schwarzenbach
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cNC-Formschneiden und -Stanzen von
technischen Textilien und
Textilverbundstoffen.

Historische Entwicklung — Stand der Technik -
Zukunftsaussichten

Teil 1

Einleitung

Seit einigen Jahren wird ein Textilzweig international
bedeutsam, dessen Produkte oftmals unerkannt in Autos,
Industriewaren und Maschinen zu finden sind: Technische
Textilien. Wenn heute iberhaupt noch textile Wachstums-
markte prognostiziert werden kdnnen, dann bei den Fasern
und Flachengebilden, die mit Metallen konkurrieren, und die
inder Luft, im Wasser, zu Land und teilweise sogar im Welt-
raum extremen Bedingungen standhalten.

Technische Textilien sind aber nicht nur Fasern, Gewebe
oder sonstige hochfeste Flachengebilde. Zielsetzung ist
immer ein bestimmtes Endprodukt - sei es ein Airbag, ein
Luftfilter, eine Markise, ein Regattasegel oder ein textiles
Bauwerk.

Nun liegen textile Flachengebilde meist als ebene Flachen
oder gewickelt und gerollt als Textilrollen vor und sind dem-
nach in der Textilvorstufe zweidimensional orientiert. Als
technische Enderzeugnisse sind diese Textilkonstruktionen
inden weitaus meisten Féllen jedoch dreidimensionale Hiill-
flachen mit Kriimmungen nach allen Richtungen des Rau-
mes.

Diese scheinbar umsténdliche Definition macht ein Problem
deutlich: Aus einer zweidimenisonalen Textilflaiche kann
eine beliebige rdumliche Hillfliche nur durch spezielle
angepasste Formgebungsverfahren erzielt werden.

Hier kommt nun die Konfektion zum Zuge. Die Technologie
dieser Stufe bestimmt letztlich dartiber, ob ein technisches
Textilprodukt seine Aufgabe erfiillen und zum Spitzener-
zeugnis am Weltmarkt werden kann.

In der textilen Produktionskette ist die Konfektion die ver-
brauchernahe Endstufe. Sie ist jedoch weit weniger
erforscht als die der Faserherstellung und Flachenbildung,
obwohl die Brauchbarkeit der Endprodukte nicht nur materi-
dlbedingt, sondern auch in hohem Masse von der anforde-
rungsgerechten Konfektion abhéngig ist.

Nun hat gerade die Konfektion technischer Textilien in den
letzten Jahreninihrer Technologie bedeutende Verdnderun-
gen erfahren, deren rasche Ubertragung in die Praxis ein
Anliegen aller Beteiligten sein muss.

So werden heute Air-Bags mit Wasserstrahl geschnitten,
Luftfilter mit Laseranlagen, Markisenvolants und Regattase-
gel mit Ultraschall, Autoteppiche und -Matten mit Stoss-
Mmessern und textile Kleinteile wie Dichtungen und Man-
schetten mit automatischen Stanzanlagen. Hinter allen die-
sen Formschneide-Technologien verbirgt sich sowohl der
Wunsch und Zwang nach Kostensenkung als auch nach
mehr Flexibilitdt und Qualitat.

Die Schlagworte heissen numerische Steuerung des
Zuschneidens (NC = Numerical Control) und computeri-
Slerte Steuerung (CNC = Computerized Numerical Control)
nder Ebene und auch schon in der dritten Dimension durch
Industrie-Roboter. Sie sollen helfen, den momentan zuneh-
Menden Trend zur Kleinserie und Produktvielfalt zu beherr-

schen. Beim Zuschnitt von technischen Textilgebilden sind
unter dem zusammenfassenden Begriff der Zuschnitt-Opti-
mierung mehrere Zielkriterien bedeutend:

- die Herabsetzung des Verschnittes

- eine Verklirzung aller Zeiten

- die Giite und Prazision des Schnittes

- beliebige Wiederholung und Reproduktion der Schnitt-
flihrung .

- Berlicksichtigung von Fehlern bzw. Mustern im Flachen-
gebilde

- Vernetzung mit der Produktkonstruktion und Datenverar-
beitung.

Dies gilt gleichermassen flir die einfachen Langs- und Quer-
schnitte als auch fiir die schwierigen aber wichtigen Kontur-
und Formschnitte.

Technisch sind die Probleme durch Einfiihrung von numeri-
schen Steuerungen mit Punkt-, Strecken- und Bahnsteue-
rungen geldst worden, aber erst der Einsatz von Computern
zur Programmierung, Programmsteuerung und Programm-
verwaltung hat den weltweiten Einsatz von etwa 2000 soge-
nannten Cuttern ermdglicht.

Numerische Steuerungen sind ein typisches Produkt des
Informationszeitalters, 'und gelegentlich wird diese Art
Automatensteuerung als die wichtigste Innovation in der
Fertigungstechnik seit der Einflihrung des Fliessbandes
bezeichnet. Besonders die 1951 vom MIT entwickelte verti-
kale Bohrmaschine mit numerischer Steuerung wird als
Beginn dieser Entwicklung angesehen. Die Grundlagenar-
beiten lassen sich jedoch wesentlich weiter zurtlick verfol-
gen.

Die Vorlaufer der numerischen Steuerung

Schon der bekannte Informatiker Dr. Zemanek hatte 1963 in
einem Artikel darauf hingewiesen, dass schon der Trommel-
speicher von Spieluhren mit auswechselbaren Stiften in
wirklichen und erdachten Automaten des friihen 18. Jahr-
hunderts als diskrete Programmsteuerung gelten kann, also
eine sehr alte Technik, deren Anféange sich im Dunkel der
Geschichte verlieren.

Nach Prof. Adam existiert in Osterreich ein Modell aus dem
Jahre 1740 das mit auf einer Holzplatte befestigten Holz-
klotzchen als einfache Nockensteuerung Steuerbefehle
speichert und programmiert und vermutlich zwischen 1680
und 1690 erfunden wurde.

Bei der schon friih bekannten Mustereinrichtung des Brokatwebstuhls
wurde eine Gruppe von Kettfdden Giber meist zwei Seilziige abwechselnd
angehoben und wieder gesenkt. Die Herstellung von flachigen Mustern
war dementsprechend umsténdlich und zeitraubend. (Quelle: Diderot,
d’Alembert).
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Geschichtlich gesichert jedoch ist, dass im Jahre 1725 der
Franzose Bouchon ein Prinzip erfand, das durchaus als Loch-
streifensteuerung anzusehen ist. Er verwendete zur Steue-
rung des Garons einer Textilmaschine durchbohrtes Papier-
band, das sich aber als nicht haltbar genug erwies. Der Inge-
nieur Dr. Grothe schrieb 1870 dariiber: «Leider fiel die Ein-
richtung, genannt Garon, die einfacher war und einen der
Arbeiter Uiberfliissig machte, in eine Periode des hochsten
hofischen Luxus. Lyons Webereien waren vollauf mit Aus-
flihrung der kostspieligsten Gewebe fiir die Maitressen des
Hofes beschaftigt und niemand hatte Lust, auf eine neue
Einrichtung einzugehen, da die alte das Notigste leistete. Die
Idee des Garon sollte jedoch nicht untergehen.

Falcon nahm sie 1728 in seine Konstruktion eines neuen Sei-
denwebstuhls auf, der eine neue Ara in der Lyoner Industrie
einleitete. Dieser Webstuhl hat schon Teile, die spater modi-
fiziert und weiter verwendet wurden: Zylinder und Karten,
durchbohrt nach Vorschrift des Dessins. Diese neuen Ideen
waren noch roh ausgeflihrt, der Zylinder arbeitete fiir sich
durchdie Hand eines zweiten Arbeiters, die Teile fiihrtenihre
Bewegung noch in keiner exakten Folge aus, die Karten und
ihre Wirkung waren noch auf kleinem Raume beschrankt. Es
konnten nur Dessins geringerer Ausdehnung mit diesem
Apparat ausgefiihrt werden, aber dieser Stuhl deutete die
Prinzipien an, nach welchen die vollstdndige Anderung des
herrschenden Webesystems vor sich gegangen ist. Der Stuhl
kam, obwohl er Anfangs grosse Aufmerksamkeit erregte, zu
keiner umfassende Anwendung, ja er verschwand allméh-
lich wieder, hauptséchlich weil er der wachsenden Ausdeh-
nung der Musterdessins nicht genligte».

Bei beiden franzdsischen Vorrichtungen steuerten die
Locher Haken, die das Heben und Senken der Kettfaden
bewirken. Die Maschinen arbeiteten halbautomatisch: Kar-
ten- oder Papierstreifenvorschub erfolgte noch von Hand.

Weiterentwickelt wurden die Webstiihle aus Lyon von dem
vielseitigen franzdsischen Konstrukteur Jacques de Vaucan-
son, der aus ihnen wenig spéter vollautomatische Maschi-
nen machte. Seine Vorrichtung wurde aber nicht popular.

Uberihn berichtet Dr. Daumas: «Die Verwaltung Frankreichs,
die sich seit Beginn des 18. Jahrhunderts bemlihte, die Ent-
wicklung der Textilindustrie zu fordern, stellte 1741 einen
gewandten 32jadhrigen jungen Mann, Jacques de Vaucan-
son, als Inspektor der Seidenmanufakturen an.

Die erste Aufgabe, die Kardinal Fleury ihm (ibertrug, war die
Mitarbeit an der Revision der Verordnung tber die Fabrika-
tion von Seidenstoffen. Vaucanson begab sich nach Lyon,
um sich mit den Einzelheiten der Fabrikation vertraut zu
machen; dort gelangte er zur Uberzeugung, dass zur Her-
stellung wirklicher Qualitatsstoffe vor allem die Vorberei-
tung der Seide selbst verbessert werden misse. Die Pie-
monteser hatten das Spinnen des doppelzwirnigen Seiden-
fadens, des Organzins, aus dem man die Kette herstellt, ver-
bessert. Vaucanson begab sich miteinem Spezialisten, Mon-
tessuy, nach Piemont; er erkannte sofort, auf welche Verbes-
serungen es ankam, und konzentrierte von nun an darauf
seine Zeit und seine Uberlegungen».

Ein Modell seines Webstuhles wurde 1745 hergestellt; zwei
Jahre spater fligte Vaucanson, durch altere Vorbilder ange-
regt, den Mechanismus hinzu, der liber Lochkartensteue-
rung die Anfertigung gemusterter Stoffe ermdglichte.

Dr. Grothe berichtet wiederum 1870, also etwa 125 Jahre
spater: «An die Erfindung der gesteuerten Webmaschine
knuipfen sich die fiir Vaucanson bittersten Erfahrungen. In
Sorge um das Gedeihen der Lyoner Industrie flihrte er diese
Maschine sofort ein. Aber die Bewohner Lyons weigerten
sich, die Maschine einzusetzen. Vaucanson, betriibt (iber
das Misstrauen an den offensichtlichen Vorteilen, verliess
Lyonund siedelte nach Paris liber, wo er sein Werk dem Con-

servatoire des arts et metiers gab. Dort stand es ca. 50 Jahre,
Es geriet in Vergessenheit, selbst sein Schiiler Paulet erip-
nerte sich in seinem Werke tiber Weberei nicht mehr daran,
Ponson (1775), der einen Stuhl zum Ersatz der Zugarbeit
erfand, hatte keine Ahnung von Vaucanson’s Maschine,
ebensowenig Verrier (1795). Die Akademie hatte dieser gros-
sen |ldee nur wenig Worte gewidmet.»

«Vaucanson's Webmaschine hatte keinerlei direkten Ein-
fluss auf die Entwicklung der Weberei seiner Zeit. Erst fiin-
zig Jahre spater nahm Jacquard die Idee Vaucanson's auf,
verbesserte und vervollstéandigte sie und konstruierte seine
Maschine, die noch heute das Vollkommenste darstellt, was
im Bereich der Seidenweberei zu finden ist».

Jacquard’s Idee entstand schon zu Ende des 18. Jahrhun-
derts, zur Zeit der franzosischen Revolution und der
napoleonischen Herrschaft, doch das schien keine glinstige
Zeit flr Erfindungen.

Dr. Grothe berichtete: «Jacquard fand fiir seine Idee, unter-
stlitzt durch Napoleon, erst (iber flinfzig Eingang bei den
Lyoner Fabrikanten Pernon und Grand. Die Ausfiihrung sei-
ner langdurchdachten Pléne erfolgte Schlag auf Schlag, und
bald erregten sein Talent, seine Leistung die Aufmerksam-
keit seiner Mitblrger. Die Industrieausstellung von 1801 in
Paris gabihm endlich die Gelegenheit, der ganzen Weltseine
Idee vorzustellen, das zeitraubende, lastige Ziehen der
Muster einer Maschine zu (iberlassen. Die Ausstellung fiel
mit dem Frieden von Amiens zusammen, der fiir einige Zeit
Ruhe brachte und die Industrien wieder aufatmen liess. Jac-
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M

P == Platinen NB FK

PB = ll;lalim:nbol:ien y N bl

PS = Platinenschnur

M = Messer 7P, pliF 4

N = Nadel K .
NB = Nadelbrett === PB

F = Spiralfeder PS
FK = Federkasten

F;z = aﬁsma c

~ Karte i

C = Carabiner . ¥ SBy Fig. 104.
SBy = Schnurbilndel Fig.103

R = Rost

HS == Hebeschnur
SB = Schndrbrett

Ki = Knoten
H = Helfen Doppeltes Nadelbrett.
G = Gewicht .
Fes===s
BA F SB
Fig.105

1
XX

Fussboden

Die Erfindung der Jacquard-Maschine im Jahre 1805 durch Josegh-Magﬁ
Jacquard war fiir die automatische Fertigung gemusterter Textilien V¢
grosser Bedeutung.
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quard’s Erfindung erregte Aufsehen und wurde von der Jury
mit der bronzenen Medaille ausgezeichnet. Kurz darauf
gewann der ermutigte Jacquard mit einer Maschine zum
Stricken der Fischernetze bei einem Wettbewerb in Paris
und London die goldene Medaille.

Jacquard arbeitete nun an der Vervollkommnung und Ver-
wirklichung seiner gréssten Idee, von der die genannte
Maschine nur die erste Konzeption war. Bei seinen Studien
an den Apparaten und Modellen des Conservatoire ent-
deckte er die Maschine Vaucanson'’s, freilich in zerstortem
Zustand.Es gelangihm, sie wieder so weit herzustellen, dass
er das Prinzip erkannte. Es deckte sich mit seinen Ideen und
Projekten und gab ihm den Schlussel zur vollstandigen
Lésung des Problems.

Jacquard stellte mit Hilfe einiger Anordnungen der Vaucan-
son'schen Maschine seine beriihmte Webmaschine mit
Nadeln, Haken und Hebeln her und machte sie funktions-
fahig. Er 16ste das Dessin in eine Reihe von Karten mit
Lochern auf. Mollard berief alle Autoritaten von Paris, um die
Maschine vorzustellen. Jacquard selbst kehrte nach Lyon
wriick, um dort seine Maschine in die Praxis einzufiihren.

So sehr Jacquard zu Lebzeiten Gegenstand des Hasses der
Arbeiter von Lyon gewesen war, so sehr wurde er nach sei-
nem Tode verehrt. Schon kurze Zeitspater erhob sichin Lyon
auf dem Place de Sathonay die Statue des Erfinders, aufge-
stelltals ein Zeichen des Einzuges der Neuzeitim Bereich der
Arbeit.

Die Maschine hat manin neuerer Zeit mehrmalsin einzelnen
Teilen verbessert, doch das Prinzip blieb unverandert. Unter
denen, die Jacquard’s Maschine in ihrer Anordnung verbes-
serten, machten sich Breton, Belly, Acklin, Garnier, Michel,
Marin & Trauchat, Junot, Bonardel, Queva, Schramm, Schro-
der, Wilson und Barlow besonders verdient.»

Die «Jacquard-Maschine» als Vorldufer der numerischen
Steuerung trat in der Textilindustrie einen beispiellosen Sie-
geszug an und wird bei Web-, Stick-, Wirk- und Tuftmaschi-
nen in allen mdglichen Formen schon seit vielen Jahren
genutzt.

Die Bedeutung der Lochkarten-, Lochband- und -Streifen-
technik liegt einmal in ihrem beachtlichen Beitrag zur Indu-
strialisierung, zum anderen in der Erfindung der Steue-
rungstechnik, und zwar genau jener, nach der spater die
ersten  programmgesteuerten  Rechenmaschinen  und
numerischen Steuerungen arbeiteten.

Auch der britische Mathematiker Babbage entwickelt die
erste Rechenmaschine mit Programmsteuerung nach die-
sem Prinzip und wurde damit 1833 zum Konstrukteur der
ersten Digitalrechenautomaten.

Seine Konstruktion sieht folgende Baugruppen vor: Ein
automatisches Rechenwerk fiir die Grundrechenarten,
einen Zahlenspeicher fiir tausend 50stellige Zahlen, eine
Lochkartensteuereinheit, ein Dateneingabegerit fiir Zahlen
und Rechenvorschriften und eine Datenausgabevorrichtung
mit Druckwerk. Auch verzweigte Programme sah Babbage
bereits vor.

B?bbage hatte ebenso wenig Erfolg und wie Bollée, ein fran-
20sischer Automobilkonstrukteur, mit seiner Rechen-
maschine um 1888-1910.

Die friihe Steuerungstechnik mittels Lochkarten bediente
sichder mechanischen Abtastungen der Lécher, Bohrungen,
Stifte oder Einkerbungen bedient bis der Amerikaner Holle-
fith sich damit befasste.

Den Einfall, Volkszahlungen mit Lochkarten auszuwerten,
hatte Billings, eigentlich ein Militararzt, der sich mit Statisti-
ken befasste und bereits zur Volkszédhlung von 1870 abkom-

mandiert worden war. Er hatte Hollerith dazu angeregt,
etwas wie die Jacquard-Maschinen und ihre Lochkarten fiir
die Durchzahlung zu entwickeln - was Hollerith dann erfolg-
reich tat.

Bemerkenswerterweise waren die Jacquard-Lochkarten
gleich breit wie moderne Lochkarten und hatten ebenfalls
zwolf Locher in einer Reihe; (Webstuhlkarten sind bloss dik-
ker und langer). Hollerith ging von dieser Lochkarte aus und
adaptierte die Idee mit der Elektrotechnik des spaten 18.
Jahrhunderts.

Fiir die Lochungen entwickelt er eigene Stanzapparate. Um
die so gespeicherten personlichen Daten zu lesen, konstru-
ierte er einen elektrischen Kontaktapparat. Legte man eine
Lochkarte in diesen Apparat ein, schlossen Abflihlstifte
durch jede vorhandene Lochung einen Stromkreis. Jedem
Stromkreis war ein magnetisches Zéhlwerk zugeordnet, das
bei Stromfluss einen Schritt weiterzahlte.

Nach dem amerikanischen Vorbild fand auch in Osterreich
eine Volkszahlung statt, bei der sich Lochkartenmaschinen
ebenfalls hervorragend bewahrten.

J o

Fig. 6.
g

Hollerith aus New York erhielt 1889 ein Patent fiir ein «Verfahren und einen
Apparat zur Ermittlung statistischer Ergebnisse und zum Sortieren von
Zahlkarten» zugesprochen. Diese Vorrichtung arbeitete nicht mehr mecha-
nisch sondern elektrisch und liess bereits die Grundzlige der Lochstreifen-
steuerung erkennen. (Quelle: Hollerith 1889).
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Eine weitere Verbesserung ergab sich, als der Wiener Tele-
grafen- und Telefonfabrikant Schaffler, der an der Organisa-
tion der osterreichischen Volkszéhlung von 1890 beteiligt
war, 1895 einen «Generalumschalter» patentieren liess, mit
dem man wie bei den Telefonvermittlungen durch Steckver-
bindungen die Kombinationen der Daten programmieren
konnte.

Hinter diesem Patent verbirgt sich der Beginn des techni-
schen Programmierens zu dem Babbage und Boole die theo-
retischen Grundlagen schufen.
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«Die Verwendung der elektrischen Zahimaschine hat aber zur Vorausset-
zung, dass die Umschaltungen mit méglichst geringem Zeitverlust und in
einfachster Weise durchgefiihrt werden kénnen.» Diese Anmerkung deu-
tet auf das Patent von Schéffler von 1895 und der Beginn den technischen
Programmierung. (Quelle: Schéaffler 1895).

Holleriths Maschinen waren jedoch schwer zu programmie-
ren. Nur ein Elektromechaniker konnte die Schaltpunkte der
Bauteile programm- und sachgemass durch Drahte mitein-
ander verbinden, um die logischen Verknutipfungen der ver-
schiedenen Kriterien flir spezielle Zahlergebnisse zu erzie-
len.

In Amerika kam die von Schéffler erfundene Verbindungs-
programmiertechnik erst nach 1903 auf.

Inzwischen fand die Jacquardmaschine auch auf anderen
Gebieten der Textiltechnik Verwendung - namlich beim Stik-
ken.

Man versuchte, die Fiihrung des Gatters durch den Sticker
durch eine Lochkartensteuerung zu ersetzen. 1880 begann
der Sohn des Erfinders der Schiffchenstickmaschine, Grobli,
sich mit diesem Problem zu befassen. Nach mehrmaligen
Unterbrechungen nahm er 1890, zur Zeit der Hollerith-
Maschine, in New York die Arbeit wieder auf. 1896 bereits
arbeitete der erste Grobliautomat mit zugehdriger Punch-
(d.h.Kartenschlag) und Repetiermaschine in Ziirich. Ab 1898
fanden diese Automatenstickmaschinen Eingang in viele
Betriebe des In- und Auslands.

Nach anderen Berichten entwickelte 1894 auch in England
ein gewisser Hill aus Nottingham eine Schiffchenstick-
maschine mit Lochkartensteuerungssystemen.

Ende des 19. Jahrhunderts waren also die ersten numeri-
schen Steuerungen soweit entwickelt, dass sie vielerlei Pro-
zesse steuern konnten. Eine genaue Analyse zeigt jedoch,
dass sie nur bei Webmaschinen, Stickmaschinen, Zahl-
maschinen oder Musikautomaten erfolgten, bei denen ein-
oder zweidimensionale Datenfelder gespeichert wurden
und Punkt-Bewegungen in einer X-Y-Ebene im sogenann-
ten kartesischen Koordinatensystem erfolgten. Zum Bei-

spiel war auch das komplizierteste Muster von Jacquard-
Geweben oder -Stickereien aus dieser Zeit mit kartesj-
schene Punkt-Koordinaten entsprechend den Musterpatro-
nen zu erstellen.

Beim Kontur- oder Formschneiden von Textilien oder Textil-
verbundstoffen musste jedoch das Schneidewerkzeyg
(bekannt waren zu dieser Zeit Stossmesser, Kreismesser,
Bandmesser) immer tangential durch eine Steuerung in
einer Kombination von kartesischen und Polarkoordinaten-
Systemen in Schneidrichtung gedreht werden. Den Jac-
quard-Maschinen war dies nicht mdglich.

Friihe numerische Schneideanlagen fiir Textilien

Im amerikanischen Werkzeugmaschinenbau wurde die
erste numerische Steuerung auf Lochkartentechnik erst im
Jahre 1930 patentiert, obwohl in der Textilherstellung und
-Verarbeitung in Europa das Prinzip bereits tGiber 200 Jahre
existierte.

1969 wurde in den USA ein Patent fiir eine «Vorrichtung zum
selbsttatigen Schneiden von Flachmaterial z.B. Gewebe»
eingereicht. Die Anmeldung erfolgte auch in der Bundesre-
publik und in anderen Landern. Die Erfinder Gerber und
Pearl ahnten damals sicher nicht, dass dieser spéter «Ger-
ber-Cutter» genannte Zuschneideautomat eine neue Ara
der Zuschneideautomation einleitete.” Sie wurden am
Anfang zum automatischen Zuschneiden von Innenausstat-
tung in der Automobilindustrie eingesetzt.

Die Patentpriifer in der Bundesrepublik hatten nur wenig
Referenzen. Und so wurden vor allem Anmeldungen von
Mdiller, Trier und Schubert & Salzer, Ingolstadt zur Priifung
herangezogen. Es gab nur zwei Patente, die bis 1987 Geltung
hatten, und damit Gerber einen erheblichen Vorsprung in
Technik und Markt verschafften.

Im Priifungsverfahren vor dem US-Patentamt gab es hinge-
gen eine grosse Uberraschung. Der Priifer hatte neben dem
bekannten US-Zuschneide-Patent von Miiller, Trier eine
Patentschrift vom 16. Dezember 1912 von Scheyer aus New
York entgegengehalten, die einen «Automatischen-Steue-
rungs-Mechanismus» fiir eine Zuschneidemaschine fiir
Gewebe und andere Materialien schiitzte.

Mdiller, Trier war diese Patentschrift zehn Jahre vorher nic|_1t
entgegengehalten worden, da der deutsche Anmelder in
seinen Anspriichen mehr auf den Schneide- und Flihrungs-

Scheyers Erfindung von 1912 zum numerischen Zuschneiden von Textmefj
basierte auf einem drehbaren Stossmesser, einem X-Y-Koord_lnatenWa_
gen mit zwei Schneidkdpfen sowie einer elektrischen Lochstreifensteué
rung. (Quelle: Scheyer 1912).
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mechanismus einging, Scheyer hingegen mehr auf die
«Numerische Steuerung» in der Anwendung auf Zuschnei-
deaufgaben.

Es entwikelten also nachweislich nicht das MIT und die US-
Luftwaffe die moderne NC-Steuerung zwischen 1950 und
1960, sondern Scheyer bereits 1912, der auf 34 Druckseiten
und 29 Zeichnungen das komplette Konzept einer numeri-
schen  Bahnsteuerung im  Polarkoordinatensystem
beschrieb, das sich flir tengentiale Bewegungen von Textil-
Schneidewerkzeugen nach dem Stossmesser- und Bandsa-
genprinzip eignete.

Bravermann, ebenfalls aus New York, hatte schon 1974 in
seinem Buch «Arbeit und Monopolkapital» darauf hinge-
wiesen, allerdings in einem schlichten Neben-Satz.

Fir das Gerber «Folien-Patent» hatte die Voranmeldung nur
geringe Folgen, da die Anspriiche im Wesentlichen auf das
luftundurchldssige Abdecken mit einer Folie reduziert
waren. Auch dieses Schliisselpatent fiir die automatische
Formschneidetechnik ist heute in den USA abgelaufen.

Die «Gerber Garment Technology» hatte damals wenig
Interesse, die Entgegenhaltungen des Patentamtes zu publi-
zieren, da die Patentverfahrenin der Bundesrepublik sich bis
1975 sowie 1979 hinzogen und inzwischen auch Wagner,
Krauss und Reichert, sowie Bullmer eigene Entwicklungen
auf den Markt gebracht und Patentstreitigkeiten ausgelost
hatten. So wurden Scheyers Verdienste um den NC-Form-
schnitt nur wenigen Fachleuten bekannt.
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Die_elektrische Decodierung der Lochstreifen erfolgte durch eine 16 Bit
l’.felte Abtastung; dies bedeutete, dass 64 KByt mit 16 Bit Befehlen theore-
tisch programmierbar waren. (Quelle: Scheyer 1912).

Scheyers Patent von 1912 zeichnet sich dadurch aus, dass:

- seine numerische Steuerung konzeptionell schon vor
Ford’s Fliessband von 1913 existierte,

- ereinen Lochstreifen mitelektrischer Abtastung einsetzte,
und eine gesteuerte Bahnbewegung erzeugte,

- ein Stossmesser in einem X-Y-Koordinatenwagen um die
eigene Achse gedreht wurde,

- bereits schon zwei Schneidekopfe vorgesehen waren.

Schwachstellen hingegen waren zum einen, dass flir einen
zu schneidenden Textilstapel eine geeignete Spann- und
Haltevorrichtung nétig war, um ohne Verzug kontinuierlich
Kontur- oder Formschnitte auszufiihren, zum anderen aber
auch die Mikroelektronik und Computertechnik fehlten.

Ein in Polarkoordinaten gefiihrtes Stossmesser war 1881 in
den USA patentiert worden. Interessanterweise bestand die
Schneidunterlage schon aus einem Stiftbrett, in das das
Stossmesser «eintauchen» konnte.

Servo-Cutter von Fowler aus dem Jahre 1881 mit Doppelgelenkarm, Stoss-
messer und Teileauflage, bestehend aus senkrechten Stiften. (Quelle: Fow-
ler 1881).

Auch diese US-Patentschrift wurde Miiller in seinem US-
Patentgesuch vom 19. Juli 1961, «Verfahren zum Schneiden
von mehrlagigen Bekleidungsteilen aus Textilien», entge-
gengehalten.

Er hatte aber hauptsachlich auf die Verbesserung der Stoss-
messereinrichtung, des X-Y-Flihrungssystems und der Hal-
terung fiir die Textillagen hingearbeitet.

Im Gegensatz zu Scheyer ging Miiller jedoch davon aus,
dass das Schneideprogramm in einem Schnittbild gespei-
chert war, das dann analog abgetastet wurde. Hier wurde
demnach ein sogenanntes Nachformverfahren eingesetzt,
bei dem ein Schnittverlauf lediglich kopiert wurde.

Beim Formschnitt textiler Fldchen gibt es nur drei Méglich-
keiten, um das Messer bzw. Schneidewerkzeug zu fiihren,
namlich im:

- Freiformverfahren. Dabei wird die Kontur frei von zwangs-
laufigen Bewegungen erzeugt, wie dies jahrhundertelang
beim Handzuschnitt und auch bei Fowlers Servoarm 1881
erfolgte.

- Nachformverfahren. Dabei wird die Schnittkurve einer
Bezugskurve oder Urform mittels mechanischer oder
optischer Mittel nachgeformt, wobei ein Massstabsfaktor
vorgesehen sein kann. Diese Methode wurde 1951 bei den
Boeing-Flugzeugwerken im Blechzuschnitt und 1961 bei
Miiller fiir den Textilzuschnitt eingesetzt.
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und ab bewegbaren, um seine vertikale Achse drehbaren
Schneidwerkzeug tragt, dadurch gekennzeichnet, dass
die Saugkammer quer zur Léngsrichtung (X)in eine Reihe
von aneinander angrenzenden Einzelkammern (3g)
unterteilt ist, deren Verbindung (48) mit der Saugluftan-
lage (45, 46) in Abhéngigkeit von der Bewegung deg
Hauptschlittens (78) und alternativ von der Bewegung
eines ebenfalls in der Léngsrichtung bewegbaren Trag-
schlittens (58) fiir die Vorratsrolle (64) steuerbar ist.

- Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass jeder Einzelkammer (36) ein die Verbindungsleitun-
gen (48) zu der Saugluftanlage (45, 46) steuernder Flach-
schieber (50) zugeordnet ist, der von am Hauptschlitten
(78) und am Tragschlitten (58) angebrachten Steuerschie-
nen (87,73)gegendie Kraft einer Feder (52) bewegbarist,

- Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuerschienen ( 87, 73 ) eine solche Lénge
haben, dass ausser der jeweils von den Schlitten (78, 58)
tiberdeckten Kammer (36) auch die beiden davor und
dahinter befindlichen Kammern mit der Saugluftanlage
(45, 46) verbunden sind».

In diesen Anspriichen waren demnach die Ansaugvorrich-
tungen der CNC-Anlage geschiitzt, wahrend die XY-
Schneidanlage mit auf- und abbewegbaren und um die ver-
tikale Achse drehbaren Schneidwerkzeug als Stand der
Technik und somit bekannt vorausgesetzt wurde.

Das schon 1975 ausgegebene Deutsche Patent Nr. 2065230
schiitzte dagegen die Abdeckung des zu schneidenden
Materials mit einem luftundurchldssigen Material wie folgt:

Miller aus Trier schlug eine Schablonensteuerung und eine photoelektri-
sche und eine elektromagnetische Abtastung des Schnittbildes vor. Diese
Bewegung sollte liber einen Koordinatenwagen, auch mit mehreren
Schneidkopfen, das Stossmesser automatisch steuern. (Quelle: Miller
1961).

- Geometrieverfahren. Dabei ergeben Koppelkurven von
Getrieben die geometrische Erzeugung von Kurven erge-
ben, andererseits moderne, diskrete NC-Steuerungen
(wie bei Scheyer 1912) und CNC-Steuerungen (wie bei
Gerber 1969) eine zwangslaufige Flihrung des Schneide-
mediums oder des zu schneidenden Werkstiickes. Die
Schneidekurve bleibt aber frei programmierbar und
immer wieder identisch reproduzierbar.

Schon 1912 mit Scheyer begann also die numerische Bahn-
steuerung ganz allgemein und speziell beim Zuschneiden
von Textilien. Mit dem «Gerber-Cutter» erreichte die Ent-
wicklung sowohl einen gewissen Neuanfang durch den Ein-
satz des Computers, als auch einen Kumulationspunkt, da
bis etwa 1987 die breite Weiterentwicklung und vor allem der

Vertrieb von CNC-Textilschneideanlagen in vielen Landern

eingeschrankt waren. Aus diesen Griinden sollen einige

Auszlige aus den BRD-Patenten die eigentlichen Anspriiche

einmal aufzeigen. Wahrend das US-Patent von 1969 des

CNC-Cutters eine einheitliche Fassung enthielt, wurde nach

BRD-Patentrecht aus der urspriinglichen Anmeldung das

Deutsche Patent Nr. 2004758 von 1969 ausgeschieden, des-

sen Anspriiche wie folgt lauteten:

«- Vorrichtung zum selbsttdtigen Schneiden von minde-
stens einer Lage eines von einer Vorratsrolle abgezoge-
nen und ausgebreiteten porésen Flachmaterials, z.B.
eines Gewebes, mit einer das Material tragenden, auf
ihrer Unterseite eine mit einer Saugluftanlage verbun-
dene Saugkammer aufweisenden, flachigen, luftdurch-
lassigen Unterlage, lber die in der Langsrichtung (X-
Koordinate) ein Hauptschlitten bewegbar ist, der einen
mittels eines Werkzeugschlittens in der Querrichtung
(Y-Koordinate) bewegbaren Schneidkopf mit einem auf
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Das neuartige am sogenannten «Gerber-Cutter» waren die Unterteilung
der Saugkammer in Einzelkammern, die abhéngig von der Sgellung d?ﬁ
X-Y-Schlittens aktiviert werden konnten, sowie die vollstandige Abde
kung des zu schneidenden Materials durch eine diinne Lage sct]ne|dbare;1
aber luftundurchldssigen Werkstoffes. Deshalb der Name Folien-Patent
(Quelle: Gerber 1969).
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- Vorrichtung zum selbsttétigen Schneiden von porésem
Flachmaterial, z.B. von Gewebe, mit einer das Flachmate-
rial tragenden, luftdurchlassigen Unterlage und mit einem
Schneidwerkzeug, wobei die das Flachmaterial tragende
Unterlage und das Schneidwerkzeug relativ zueinander
bewegbar sind, und mit einer zum Festhalten des Flach-
materials auf der Unterlage Unterdruck erzeugenden Vor-
richtung, wobei vor und hinter dem Schneidwerkzeug
angeordnete, das Flachmaterial abdeckende endlose Béan-
der vorgesehen sind, dadurch gekennzeichnet, dass das
Flachmaterial (14, 110) zumindest im weiteren Bereich des
Schneidwerkzeugs (19, 104,204) vollstandig miteiner diin-
nen Lage (96, 124) aus luftundurchlassigem, schneidba-
rem Werkstoff abgedeckt ist.

- Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Lage (124) sich als endloses Band (iber die Lédnge
des Flachmaterials (220) erstreckt.

- Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lage (124) in Langsrichtung des Flach-
materials (110) in Abhangigkeit von der Bewegung des
Schneidwerkzeugs (104, 204) bewegbar ist.

- Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die beiden zuséatzlichen endlosen
Béander (134, 136) aus luftundurchldssigem Werkstoff an
die Stelle der einen Lage (124) aus luftundurchlassigem
Werkstoff treten.

- Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Lage (96, 124) die Seitenkanten des Flachmateri-
als (14, 110) Gberdeckt.

Durch diese Folienabdeckung wurde der eigentliche Einsatz
von CNC-Stossmesseranlagen erst sinnvoll. Auf der ITMA
1971 in Paris wurde ihr Prototyp solcher Stossmesserauto-
maten vorgestellt. Auf der IMB 1973/1976 waren dagegen
schon weiterentwickelte Anlagen von Gerber und auch von
Bullmer und Krauss und von Reichert zu sehen, wahrend
Bullmer schon vorher einen Prototyp zum CNC-Laser-
schneiden vorgestellt hatte.(Bild 10)

Ein Anziehungspunkt auf der internationalen Messe fiir Bekleidungsma-
schinen 1976 in Koln war der Gerber-Stand. (Quelle: Messe Kéln 1976).

Seit diesen beiden erwahnten Fach-Messen ist der NC und
CNC-Zuschnitt von Textilien und Textilverbundstoffen in
seine Durchbruchsphase getreten. In der Folgezeit ergaben
sich  zahlreiche Anwendungen mit unterschiedlichen
Schneide-, Steuerungs- und Haltevorrichtungskonzepten.
Durch die rasante Entwicklung von Microelektronik, Compu-

tertechnik und Bildverarbeitung wurde die Entwicklung wei- -

ter forciert.
Dipl.-Ing. R. Béckmann D-8751 Heimbuchenthal
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Garne und Zwirne

Gut gefacht ist halb gezwirnt!

Die verschiedenen Arten der Bewicklung von
Fachspulen

Das Bestreben nach immer héherer Qualitat bei niedrigeren
Kosten lasst den Prozess Fachen nichts an seiner Bedeutung
verlieren. Wo Einfachgarn den heutigen qualitativen
Anspriichen nicht mehr genligt, wird Zwirn eingesetzt. Das
Fachen tragt dann dazu bei, den hohen Anspriichen an den
Zwirn gerecht zu werden.

Der Zusammenschluss der drei bekannten Textilmaschinen-
hersteller Schérer, Schweiter und Mettler zur SSM hat zu
einer Angebotspalette der Fachmaschinen gefiihrt, welche
alle bekannten Wicklungsarten umfasst.

Fachen und Zwirnen — Was ist das?

Der Prozess «Fachen», ist ein Teilschritt in der Herstellung
von Zwirn.Zwirnistein gedrehter Zweifach- oder Mehrfach-
faden mit hoher Festigkeit. Weitere Griinde fiir die Herstel-
lung von Zwirn liegen im Erreichen einer besseren Gleich-
maéssigkeit oder einer speziellen Farb- oder Strukturgebung.
Vom Einfachgarn ausgehend, besteht die Zwirnherstellung
aus zwei Stufen, einerseits dem Zusammenfihren der
Faden auf der Fachmaschine und andererseits dem
anschliessenden Verdrehen derselben auf der Zwirn-
maschine.

Der erste Schritt wird nun «Fachen» genannt und der zweite
«Zwirnen». Fachen ist ein unumgéanglicher Prozess bei der
Herstellung von Dreifach- und Mehrfachzwirnen bei Ver-
wendung der heute (iblichen Doppeldraht- oder Topfzwirn-
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