
Technische Textilien von Flachstrickmaschinen

Autor(en): Schlotterer, Helmut

Objekttyp: Article

Zeitschrift: Mittex : die Fachzeitschrift für textile Garn- und Flächenherstellung
im deutschsprachigen Europa

Band (Jahr): 98 (1991)

Heft 5

Persistenter Link: https://doi.org/10.5169/seals-679261

PDF erstellt am: 30.04.2024

Nutzungsbedingungen
Die ETH-Bibliothek ist Anbieterin der digitalisierten Zeitschriften. Sie besitzt keine Urheberrechte an
den Inhalten der Zeitschriften. Die Rechte liegen in der Regel bei den Herausgebern.
Die auf der Plattform e-periodica veröffentlichten Dokumente stehen für nicht-kommerzielle Zwecke in
Lehre und Forschung sowie für die private Nutzung frei zur Verfügung. Einzelne Dateien oder
Ausdrucke aus diesem Angebot können zusammen mit diesen Nutzungsbedingungen und den
korrekten Herkunftsbezeichnungen weitergegeben werden.
Das Veröffentlichen von Bildern in Print- und Online-Publikationen ist nur mit vorheriger Genehmigung
der Rechteinhaber erlaubt. Die systematische Speicherung von Teilen des elektronischen Angebots
auf anderen Servern bedarf ebenfalls des schriftlichen Einverständnisses der Rechteinhaber.

Haftungsausschluss
Alle Angaben erfolgen ohne Gewähr für Vollständigkeit oder Richtigkeit. Es wird keine Haftung
übernommen für Schäden durch die Verwendung von Informationen aus diesem Online-Angebot oder
durch das Fehlen von Informationen. Dies gilt auch für Inhalte Dritter, die über dieses Angebot
zugänglich sind.

Ein Dienst der ETH-Bibliothek
ETH Zürich, Rämistrasse 101, 8092 Zürich, Schweiz, www.library.ethz.ch

http://www.e-periodica.ch

https://doi.org/10.5169/seals-679261


s
recÄ/i/scÄe re*fi7/e/i mittex 5 /

Reso/uh'o« 5

Die beiden WG 1 «Physikalische Eigen-
Schäften» und WG 2 «Chemische Eigen-
schatten» werden in Subcommittees
(SC) umgewandelt.
Definition der Aufgabenbereiche:
SC 2: Normierung von Prüfmethoden
für physikalische Eigenschaften von
Fasern, Garnen und Flächengebilden.
SC 3 : Normierung von Prüfmethoden
für chemische Eigenschaften (inkl. Yer-

halten von Textilien beim Waschen und
Chemischreinigen, Farbechtheiten,
Farbmessung und Farbstoffcharakteri-
sierung).

Bildung von Arbeitsgruppen

In der WG 1 «Physikalische Eigenschaf-
ten» (neu SC 2) wurden verschiedene
Arbeitsgruppen gebildet mit dem Ziel,
bestehende jedoch überholte ISO-Nor-
men zu überarbeiten bzw. neue CEN-
Normen vorzubereiten, wo keine ISO-
Normen vorhanden sind, eine Normie-
rung aus europäischer Sicht jedoch
wünschbar erscheint.

Bezüglich einzelner Arbeiten wird
auf das Protokoll des Meetings verwie-
sen.

Das neu gebildete CEN TC 248 SC 2

wird sich am 17. Juni 1991 in Frankfurt
treffen, um das weitere Vorgehen zu
besprechen.

In der WG 2 «Chemische Eigenschaf-
ten» (neu SC 3) wurde einstimmig
beschlossen, sämtliche Farbechtheits-
normen (ISO 105) im UAP-Verfahren
zu übernehmen und auch in Zukunft
keine eigenen EN-Farbechtheitsprüf-
normen zu entwickeln; hingegen - wie
bisher - aktiv an der Tätigkeit der ISO/
TC 38/SC 1 mitzuwirken. Für diese

Aufgabe hat sich die informelle Gruppe
ECE (Europäische Echtheitskommis-
sion) bestens bewährt. Die Arbeit soll
daher weitergeführt werden.

Hingegen entspricht ISO 6330

(Waschen) europäischen Anforderun-
gen nicht. Eine Arbeitsgruppe unter der
Leitung von P. J. Smith wird sich dieser
Aufgabe annehmen. Das gleiche gilt für
die Bestimmung von Formaldehyd in
Textilien. In verschiedenen Ländern

(Deutschland, Finnland etc.) bestehen
verbindliche Grenzwerte, die nicht
überschritten werden dürfen. Dabei
sind verbindliche Prüfmethoden vorge-
schrieben. In der Arbeitsgruppe, für
die UK einen Projektleiter bestimmen
wird, soll anhand der in D verbindli-
chen DIN-Norm abgeklärt werden, ob
diese DIN-Norm als EN-Norm geeig-
net erscheint. In der Arbeitsgruppe sind

Finnland, Deutschland, Italien, Schwe-

den und die Schweiz neben Grossbri-
tannien vertreten.

Auch ISO 3071 «Bestimmung des

pH-Wertes in wässrigen Extrakten» ist
nach Ansicht der meisten Experten zu
überarbeiten. Das Ergebnis der dafür
einzusetzenden Arbeitsgruppe (Lei-
tung Italien) soll bei der 5-Jahres-Über-

Prüfung der ISO eingereicht werden.
Die Charakterisierung von Farbstof-

fenwird in der ISO/TC 38/SC 1/WG 11

behandelt. Experten von Deutschland,
Schweiz und UK sind in dieser WG 11

vertreten. Sie sollen abklären, ob eine

Bezeichnenderweise befassten sich die
Amerikaner schon frühzeitig mit dar-

überhinausgehenden Entwicklungen.
Hervorgetan haben sich bereits in den
60er Jahren die H. York Company, Inc.
und die Technical Wire Products Inc.
Bereits 1963 fertigte die Thermashield-
Technical Wire Products-Inc. Erzeug-
nisse mit überragenden Isoliereigen-
Schäften aus keramischem Faserfilz mit
verstricktem, flexiblem Draht mit der

Eigenschaft, einer Temperatur bis zu
1260"Celsius zu widerstehen. Weiter-

geführt wurde diese Entwicklung in der
Raumfahrt, um einen Bereich heraus-

Übernahme als EN-Norm anzustreben
ist und für das nächste Meeting des

CEN TC 248 einen Antrag stellen.
Eine Arbeitsgruppe wird sich auch

mit der Entwicklung eines Prüfverfah-
rens für industrielle Wäsche befassen.

Projektleiter ist Mr. Kenyon, UK.
In anderen, als weniger dringend

erachteten Fällen (z. B. ISO 3175 «Trok-

kenreinigung», ISO 3759 «Vorbereiten,
Markieren und Messen und Dauerhaf-
tigkeit von flammhemmenden Aus-
rüstungen» (behandelt in ISO/TC 38/
SC 2) werden die Resultate der ent-

sprechenden Arbeitsgruppen der ISO
abgewartet.

Die nächste Sitzung der CEN TC 248
SC 3 wird wahrscheinlich in Verbin-
dung mit dem nächsten Meeting des

CEN TC 248, das auf den 23. Oktober
1991 in Frankreich vorgesehen ist, ab-

gehalten.

Dr. Werner Krucker

zugreifen, bei der unter Verwendung
von High-Tech-Garnen Produkte gefer-

tigt werden, für die durch niedere Masse
bei hoher Festigkeit und Steifigkeit
zahlreiche Einsatzgebiete gegeben sind.
Die Firma Stoll GmbH kann ebenfalls
auf die Erfahrung einiger Jahrzehnte in
der Entwicklung technischer Textilien
zurückgreifen. Bereits in den 60er Jah-

ren wurden in Zusammenarbeit mit
Forschungsinstituten Elemente im
Medizinbereich entwickelt.

Es liegtjedoch zumTeil an der Eigen-
heit der Produkte, dass im Gegensatz zu
der Mode, die in der Öffentlichkeit

Technische Textilien von
Flachstrickmaschinen
Technische Textilien sind keine Erfindung der letzten Jahre, sondern
schon so lange bekannt, als es Textilien gibt. Man denke hier zum
Beispiel an Netze, Seile und Segel. Erst 1978 jedoch erhielten Tech-
nische Textilien ihre eigene Klassifizierung.
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steht, über bestimmte technische Texti-
lien weniger bekannt ist. Entwickler
und Anwender, sei es in der Luft- und
Raumfahrt oder zum Beispiel in der

Automobilindustrie, sind bemüht, ihre
Erfahrungen im eigenen Bereich zu
halten. Ein Anwendungsbereich aus

jüngster Zeit war der Einsatz der

Tarnkappenflugzeuge mit hohem
Anteil aus Faserverbundwerkstoffen

(FVW). Diese Flugzeuge konnten uner-
reicht vom Radar ihren Aufgaben nach-

kommen.

Zu prüfen ist auch der
Kostenfaktor

In bestimmten Bereichen, zum Beispiel
in der Medizintechnik, spielen die
Kosten im Vergleich zu den überlege-
nen Eigenschaften technischer Texti-
lien eine eher untergeordnete Rolle. Ein
weiterer Faktor ist die Wirtschaftlich-
keit, die mit FVW-Bauelementen durch
Gewichtseinsparung erreicht wird, so
bestehen zum Beispiel beim Airbus
A320 bereits 18% der Bauelemente
aus Faserverbundwerkstoffen. Kosten-

einsparungen an Treibstoffergeben sich
dabei bei jedem Start nach der Formel
«Masse x Beschleunigung». Einfache
textile Flächen, zum Beispiel Geo-Tex-

tilien in Menge und Masse, lassen sich

dagegen auf Web-, Wirk- oder Rund-
Strickmaschinen kostengünstiger ferti-
gen.

Klassische Anwendungsbereiche
technischer Textilien sind heute:
Luft- und Raumfahrt
Geo-Bereiche
Automobilindustrie und Fahrzeugbau
Schiffsbau

Anlagenbau
Medizintechnik sowie Sportartikel

Zur Anwendung kommen vorwie-
gend:
1. Faserverbundwerkstoffe aus

Kohlenstoff-, Aramid-, Carbon-
und Glasfasern mit einer
duroplastischenMatrix (Duromere),
zum Beispiel Epoxdyharz.

2. Faserverbundwerkstoffe aus

Kohlenstoff-, Aramid-, Carbon-
und Glasfasern mit thermo-

GeVr/c/cZa?Â7z/e/eme/?Z, Ac/rfe/?; zwe/ GeVnc/cAa/z«e« m/Z Stege« /« Längs r/c/Vîzzzg ver-

At/näen s/«ä.

plastischer Matrix, zum Beispiel
Polyetherimid.

3. Mischgarne aus Verstärkungs-
und termoplastischen Fasern.

4. Metall- bzw. metallisierte Fäden.
Zur Herstellung von FVW-Bauteilen

werden oft Faserhalbzeuge in Form

von textilen Flächen aus dem Bereich

Weben bzw. jetzt aus dem Bereich
Masche eingesetzt. Dabei hat die Art
der Verarbeitung einen wesentlichen
Einfluss auf die Eigenschaften des

Laminats. Mit Abnahme der Überkreu-

zungsstellen beim Weben nimmt die

Welligkeit der Fasern ab, wodurch die

Festigkeit ansteigt. Es zeigte sich, dass

Dre/ä/nzens/onn/es GesZr/cA
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Gestricke mit Schusseinlage hohe

Festigkeitswerte erreichen.
Arbeitsweisen zur Herstellung tech-

nischer Textilien sind:
Stricken
Wirken
Weben

Legen
Flechten.

Jede dieser Arbeitsweisen hat auf-

grund des Faserverlaufes andere spezi-
fische Eigenschaften wie Kraft-/Deh-
nungsverhalten, Festigkeit und Form-
barkeit.

Der Vorteil von Webware ist die
Festigkeit. Die Drapierbarkeit ist
jedoch gering, so dass oft viele dünne
Lagen eingelegt werden müssen, um ein
entsprechendes Bauelement zu realisie-

ren. Formteile von Webmaschinen sind
zudem nicht einfach zu realisieren.

Im Bereich der Wirkerei ermöglicht
die doppelflächige Raschel-Techno-

logie Abstandsgewirke, wobei die
Maschenbindung eine gut formbare
Struktur ergibt.

Der Vorteil bei den Gestricken liegt
mit in der Drapierbarkeit. Diese ist
wesentlich besser als die von Geweben.
Das hängt mit der typisch runden
Maschenform zusammen. Ein weite-

rer Vorteil der Flachstrickmaschinen
gegenüber Rundstrickmaschinen ist die

Möglichkeit der Fertigung kompletter,
formgerechter Bauteile, wobei die
Form und das Strickprogramm dazu
vorher auf Computer-Musteraufberei-
tungsanlagen erstellt werden. Der Ein-
satz von Maschenwaren aus Faserver-
bundwerkstoffen kommt überall dort in
Frage, wo Elastizität, Flexibilität und
Energieabsorption gefragt sind.

Flachstrickmaschinen, die normaler-
weise Oberbekleidung in höchster Mu-
stervielfalt stricken, sind bei den Be-

kleidungsherstellern bestens bekannt.
Die heute auf dem Markt zum Ein-
satz kommenden Flachstrickmaschi-
nen beherrschen viele Stricktechniken,
beispielsweise Buntjacquard, Struktur-
und Intarsia-Stricken.

Durch die Anwendung der Nieder-
halte-Technik hat sich der Einsatz-
bereich der Flachstrickmaschine er-

heblich erweitert. Eine neue Verar-

beitungstechnik, das dreidimensionale
Stricken mit Niederhalteplatinen auf
der CMS, realisiert seit geraumer Zeit
die wirtschaftliche Herstellung tech-
nischer Textilien. Die CMS-Maschinen
realisieren dabei diese Elemente
durch dreidimensionales, formgerech-
tes Stricken der gewünschten Bauform.
Zu verstehen ist darunter zum Beispiel
ein Bauelement, bei dem zwei Gestrick-
bahnen mit Stegen in Längsrichtung
verbunden sind. Solche Abstandsge-
stricke entsprechen der Sandwich-Tech-
nik. Dabei werden hohe Druckfestig-
keiten senkrecht zur Schichtebene
erreicht. Zur Anwendung kommen sol-
che Bauteile zum Beispiel im Flugzeug-
und Fahrzeugbau.

Die Niederhalteplatinen ermögli-
chen ausserdem die Verarbeitung von
Materialien wie zum Beispiel Kohlen-
stoff-, Aramid-, Carbon- und Glas-
fasern sowie auch das Verstricken von
Metallfäden.

Was ist nun unter dreidimensiona-
1er Maschen-Technik zu verstehen:
Maschen werden nicht nur in Richtung
Maschenstäbchen und Maschenreihe

gestrickt, sondern auch, wie das

Gestrick (Abbildung 3) zeigt, in der
dritten Dimension.

Wie funktioniert die
3D-Technik?

Während des Nadelabzuges werden
die Platinen geschlossen, da diese auch
als Abschlagkante wirken. Beim Kulie-
ren transportieren die Kehlen der Pia-

tine das Gestrick ohne Gestrickabzug
nach unten.

Beim Nadelaufstieg halten die Plati-

nen das Gestrick tief, so dass auch ein-

flächige Strickbereiche problemlos
gestrickt werden können.

Wichtige Voraussetzung der Ferti-

gung technischer Textilien auf Flach-
Strickmaschinen neben der Niederhai-
tetechnik ist die Einzelnadelauswahl
und die gesteuerte Begrenzung der Ein-

Sto// /zat t/azzz e/zz System m/t gevetterten V/et/ez'/za/te/z/aZ/zzezz (7J ezztw/cLe/t, t/z'e t'/tt

Mzse/zezz/z/Wzzzzgs/zez'e/c/z azzgeozz/zzet, azzc/z e/zze Masc/zezz/zz/tz'zzzzg m/t Mztezva/zezz

rea/zs/ere/z, üf/e s/c/z sozzst zz/e/zt verstncLezz /assezz. ^zzssezr/ezzz tr/zvi azzc/z z/as Kzz/zez-ezz

zzz7z//f/zsc/z/ögezz vozz A/asc/zezz ges/c/zert, zf/ezzzWztzzzztezMfezzgsvt-z>/:zzz7gste/zezz. M/trfezzz

System? /cazzzz z/es/za/Zz vo/ZstaW/g o/zzze Gestrze/cafczzg /zzrzz/zzz/ez't wezz/ezz.
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werafe« zfazzz Z>ez rfer.Rzaferte/'«/ageaf/eiV/e-

ßfe/'/za/Ze/z/aZz'/zezz Ji z/na? ü./ geö/f/zeZ.

läge von Fäden. Für die Wirtschaftlich-
keit sorgt die automatische Begrenzung
des Schlittenlaufs. Das heisst: Der
Schlitten fährt nur über den Bereich, in
dem tatsächlich produziert bzw. Fäden
eingelegt werden. Neben den klassi-
sehen Bindungen der Flachstricktech-
nik werden für technische Textilien wei-
tere Bindungen eingesetzt. So können
Schuss- (horizontal) und Legefäden
(vertikel) in gezielten Bereichen einge-
bracht und somit die Dehnfähigkeit von
Maschenware in der x- und y-Richtung

zlz/c/z A:ege//o>m/ge Geèz'We, w/e afe Ro/zr-

vez/z'/ngz/zzg zez'gZ, wenfez? azzf zfez CMS
/zroWe/w/os rea/A/erZ. MzYyÔ5erve«Zà>Le«-
z/e« AFrazzzzArezz, w/e ôeisp/e/sweise Car-
/zo«/â5erver5Zà>Lte5 SzV/zzzz/zzcarôzz/, wer-
afe/7 50 ge/crZ/gZe 5azze/ez77e/zZe /m F/zzg-

zezzg/zazz z'm 7rz'eèwerfaèerez'c/7 e/«geseZzZ.

den Erfordernissen entsprechend ge-
steuert werden.

Der Hauptvorteil der Flachstrick-
maschine ist, Teile genau in der

gewünschten Form zu stricken. Das
Formstricken bietet dazu weitere Mög-
lichkeiten, zum Beispiel das Einlegen
eines Kupferdrahtes, der an der Um-
kehr, durch Umlegen eines Maschen-
schenkeis des Basisgestrickes verankert
wird. Eingelegte Drähte können dabei

zur Abschirmung, Heizung, Abführen
von atatischer Elektrizität oder als

Bruchüberwachung dienen. Nur die
Flachstrickmaschine kann Draht ohne

Unterbrechung formgerecht einarbei-
ten. Auch lässt sich Draht allein direkt
formgerecht, zum Beispiel als Kreisseg-
ment, verstricken.

Eckige Bauteile mt Hohlraum kön-
nen ohne Nähvorgang fix und fertig auf
der CMS gestrickt werden. Strickzeit
2,5 Minuten.

Weitere Varianten der eckigen Fer-

tigung sind Bauelemente, gestrickte
Übergänge aufveschiedene rechteckige
Querschnitte. Andere Bauelemente zei-

gen eine Verbindung mit rundem
Anfang, die auf einen rechteckigen

Im Mittelpunkt stehen hochqualifi-
zierte Entwicklungen, die sich in enger
Zusammenarbeit mit den Anwendern
als Alternative zu herkömmlichen Ver-

fahren herauskristallisiert haben. Die-
se Herstellungstechnologien konnten
durch ihre herausragenden Eigenschaf-
ten in kürzester Zeit an die Spitze vor-
stossen und in den verschiedensten

Industriezweigen Erfolge verbuchen.
Gemeint sind vor allem drei Entwick-
lungen:

Zveez we/Zere T zAe/Z.v/zm/ve/e/ö/' JD-ßazz-
c/e/72ez7Ze 5Z77<i Zr/znzfer/za/MMge/« z//?<i

zwez zzzsa/777?7e77gesZ/7C&Ze //a/Mzzge/zz

azz5 Fmc/2/ez/e77e77 MaZerza/zen.

Querschnitt übergeht. Diese Arbeits-
technik wurde für den Einsatzbereich
Automobilbau entwickelt.

Helmut Schlotterer

1. Beschichtungsträger
2. Unbeschichtete Wirkstrukturen
3. Verstärkungsstrukturen.

Informationsstand

In Halle 4.0, Stand B 15, zeigt das Unter-
nehmen anhand wichtiger Beispiele die

vielfältigen Möglichkeiten der Ketten-
Wirkerei für die Herstellung technischer
Textilien. Dabei steht die D.O.S.-Tech-

Karl Mayer an der «Techtextil»

Mit einem breiten Informationsangebot tritt die Karl Mayer GmbH,
zur diesjährigen Techtextil/Zesplama an. Der Textilmaschinenher-
steller informiert Stoffproduzenten und Anwender über neue und
bewährte Möglichkeiten zum Herstellen von technischen Textilien.
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