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77?. Gr/es, 7?W777 /lachen, D

die Untersuchungen notwendigen
Baumwollgarne wurden kardierte,
gekämmte und halbgekämmte Faser-
bänder eingesetzt. Die Verarbeitung der
20-tex-Garne erfolgte nach dem Ring-
spinnprinzip mit anschliessendem

Spulprozess sowie nach dem OE-

Spinnprinzip. Von den Garnen wurden
Festigkeit, Gleichmässigkeit, Drehung
und Aufschiebeneigung bestimmt. Das

Jersey-Gestrick wurde auf einer 22-E-
Maschine gestrickt. Dabei entstand
ein Fadenverbrauch pro Masche von
0,315 cm. Die Gestrickstücke wurden
gebeucht, gebleicht und unter Dampf
kalandriert. Am so behandelten Ge-
strick wurden die geometrischen Ab-

messungen bestimmt. Die Maschen-
dichte beim Gestrick aus Ringgarn ist
leicht höher als beim OE-Garn. Gleich-
zeitig ist die Flächenmasse der Ge-
stricke aus OE-Garn etwas geringer.
Insgesamt schwankte die Flächenmasse
zwischen 138 Gramm pro Quadratme-
ter bei kardiertem OE-Garn und 150

Gramm pro Quadratmeter bei gekämm-
tem Ringgarn. Die Scheuertouren lagen
zwischen 800 und 1200, während beim

Ringgarn Werte zwischen 400 und 800

gemessen wurden. Die Pillingneigung
konnte bei fast allen Gestricken mit 2

bewertet werden.

Pr/mento, A.; //e/jworßz, P.. £7«e

nette Met/tor/e zwr «iaaer/ta/ten ße.vezY;-

gnng <7e.y Verdre/tMngse/fefees von rnnJ-

7

Streiflichter vom 36. IFWS-Kongress
fungswirkung der Materialien er-
schöpft. Bei PE wurde festgestellt, dass
das Bewegungsverhalten bis 215 Hü-
ben pro Sekunde etwa konstant bleibt.
Die Versuche wurden mit einer Faden-

Zugkraft von 7 cN durchgeführt. Dabei

zeigten sich bei PE-Zwirn starke Quer-
Schwingungen der Nadel.

Gr/es, 77?./ Sat/ow, G.: t/mw/rPePe
E/ayten-Tfotn/ngarne /nr Masc/tenwa-
ren. Zur Verbesserung der bekleidungs-
physiologischen Eigenschaften von
Elastanfasern werden Elastan-Verbund-

garne durch Umwirbein hergestellt.
Ausgehend von der Erläuterung der
Unterschiede zwischen Verwirbelung,
Umwirbein und Luftblastexturieren
wird das Verfahrensprinzip des Luft-
umwirbelns für Elastan vorgestellt.
Nach einer 1,5- bis 3,5fachen Verdeh-

nung der Elastankomponente wird der
Hüllfaden über eine Düse um den

Kernfaden umwirbelt. Die Dehnung
des Elastanfadens bestimmt die späte-

ren Kraft-Dehnungs-Eigenschaften des

Kombinationsgarnes. Durch das Um-

wirbelungsverfahren können neue

Garnstrukturen, eine hohe Flexibilität,
eine Prozessgeschwindigkeit von 700

m/min sowie eine hohe Wirtschaftlich-
keit erreicht werden. Im Kraft-Deh-

nungs-Diagramm sind die Bereiche

Strukturdehnung, Substanzdehnung
und Differenzdehnung zu erkennen.

Die Garnstruktur ist durch die Lage
und Länge der Verwirbelungsknoten
gekennzeichnet und kann mittels Reut-

linger Interlace Counter quantifiziert
werden. Die objektive Beurteilung des

Warenbildes erfolgt mit dem Auswerte-

Programm «Qualiknit». Mit steigender
Elastanfeinheit nimmt der Kompressi-
onsdruck zu und die Gefahr von Kern-

platzern ab. Feine Elastanfäden haben

dagegen bessere Trageeigenschaften.

A7o«7?(7/'e, 7. P.; Der £7«//?z.y.y der Garn-

c/tara/UemfzT at?/ die E/gensc/ta/le«

von Ma.ye7?enwaren. Ziel der Versuche

war es, einen Zusammenhang zwischen

Faden- und Gestrickeigenschaften zu

ermitteln. Für die Herstellung der für

Obermann, P.: Der Ern/Ztm des Paden-
mafena/s an/ das Pcwg«ng.yver/2aPen
von ÄncÄ:masc7?/nennade/n. Mit der

Erhöhung der Strickgeschwindigkeit
hat das Fadenmaterial zunehmend Ein-
fluss auf die Nadel und den Strickpro-
zess. Dies trifft auch für das Zusam-
menwirken zwischen Schlosskurve und
Nadel zu. Es wird ein Versuchsstand

vorgestellt, mit dessen Hilfe die Nadel-
bewegung in der Strickmaschine mit
Hubfrequenzen bis 215 pro Sekunde si-
muliert werden kann. Der Hub erfolgt
sinusförmig, wobei der maximale An-
stiegswinkel bei 20 Grad liegt. Der Be-

wegungsverlauf wird computergestützt
erfasst. Die Bewegung des Nadelfusses
zwischen den beiden Flanken der
Schlosskurve wird als Nadeleigenbe-

wegung bezeichnet. Bei geringen Fre-

quenzen folgt die Nadel genau der
Austriebsflanke. Mit zunehmender Na-
delbeschleunigung entstehen starke
Prelleffekte und der Faden dämpft die

Nadelbewegung nur noch gering. Um
den Einfluss der Garne zu untersuchen,
wurden Baumwoll- und Polyacrylnitril-
garn, Polyesterzwirn und Polyamid-Fi-
lamentgarn mit verschiedenen Reib-
werten eingesetzt. Bei höheren Hubfre-
quenzen zeigte PAN die geringste
Dämpfungswirkung. Bereits ab 164
Austrieben pro Sekunde ist die Dämp-

Pro/. Oj/brman«, 77/ Drovc/e« D
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A. Primentos, Gmveratöt Leeds, Gß

gestrickte« .S7«g/e-./erse_y-Masc/2e«H'are«

a«s ßaMmnz>//ri«gs/«««gör«e«. Der an

Gestricken auftretende Verdrehungsef-
fekt wird durch die Garndrehung und

durch fehlendes Gleichgewicht zwischen
Maschenreihen und -Stäbchen bewirkt.
Bei der Methode wird zunächst ein

hochgedrehtes Garn hergestellt und ge-
dämpft. Danach erfolgt eine teilweises
Aufdrehen und Verstricken des Games

mit anschliessender Nassbehandlung.
Für die Untersuchungen wurden Z-ge-
drehte Baumwollgarne der Feinheit Ne
15 mit Drehungsfaktoren von 3,37 und

4.12 für 20 min bei 105 Grad C ge-
dämpft. Die Zahl von 629 Drehungen

pro Meter wurde nach dem Dämpfen um
111 Drehungen reduziert. Während beim
nicht aufgedrehten Material die Verdre-

hungswinkel des Gestrickes vor dem

Waschen bei 35,5 Grad und nach dem

Waschen bei 30,0 Grad lagen, zeigten
sich beim aufgedrehten Material Werte

von 2,5 bzw. 4,0 Grad. Insgesamt konnte
die Verdrehung um mehr als 70% redu-
ziert werden.

Verstraete, D.: Mög/ic/tkeife«./H> mec/ta-
m'sc/je Messungen o« Gestricke«. Bei

speziellen mechanischen Messungen
werden die Textilien nur in einem klei-
nen Bereich verformt. Nach der Entla-

stung bildet sich die Deformation wieder
zurück. Dies wird besonders bei der Be-

Stimmung des Griffs, der Konfektionier-
barkeit und der Drapierbarkeit einge-

8

setzt. In der letzten Zeit werden für diese

Prüfungen zunehmend die Kawabata-
Geräte KES-F und die FAST-Prüfein-

richtungen eingesetzt. Beim KES-F-
Gerät werden Dehnung, Biegesteifigkeit,
Scherung, Oberflächenreibung, Rauhig-
keit und Kompression geprüft. Über eine
Formel können die Griffwerte errechnet
werden. Es wurde untersucht, durch wel-
che Massnahmen der Griff von Ge-
stricken aus OE-Garnen verbessert wer-
den kann. Die Zug- und die Kompressi-
onserholung beeinflussen die Weichheit

positiv. Mit steigender Biegesteifigkeit,
Scherbeständigkeit und Oberflächenrei-

bung verschlechterte sich die Weichheit.
Daraus wurde abgeleitet, dass der Griff
durch die Anordnung der Fasern im
Garn, durch den Garndurchmesser und
durch das Drehungsniveau beeinflusst
wird. Ein hohes Drehnungsniveau beein-
flusst den Griff negativ.

Koczor, Z.; A/arsc/zo//, AT; /Vemef/t-Lr-
<iöd/, Ä\: Mode/Z/erung der De/orm«t/o«
von Gestricken. Aus den mechanischen

Eigenschaften eines Gestrickes kann das

Deformationsverhalten abgeleitet wer-
den. Die Deformation eines Gestrickes
wird von der Kraftwirkung, den Garnpa-
rametern und der Bindungsstruktur be-

stimmt. Die Deformationskomponenten
kommen aus der Garndehnung, aus der

Biegung der Fäden innerhalb der Ma-
sehe, aus der Verlagerung der Bindungs-

M. Marsc/ta//, 77/ /n> Le/c/îf/nriMstr/e
ß«dopest, //

punkte sowie aus der Verformung der

Gamquerschnitte. Für die Gestrickde-
formation wird ein Theologisches Mo-
dell aufgestellt, mit dessen Hilfe die

zeitabhängige Deformation bestimmt
werden kann. Das Modell wird am Bei-

spiel einer Elastanstrumpfhose in

Rechts-Links-Bindung überprüft.

Z/eap, 5. A.; Stevens, d. C.: Sc/trwmp-

/«ng; Man muss sie nickt messen, «m
s/e kontro/Z/eren z« /rönnen. Bei Rund-

gestricken ist die Prüfung der

Schrumpfung häufig nicht zuverlässig

genug. Ein unakzeptabel hoher

Schrumpf wird auf eine ungenügende
Gestrickkonstruktion, falsche Vorgaben
in der Veredlung sowie Fehler in der

Veredlung zurückgeführt. Die Berech-

nung der Schrumpfung erfolgt durch

A. //cap, Cotton Lec/znoZogy /«ter«.,
L>/ds/««-y, Gß

Messung der Reihen- und Stäbchen-

dichte vor und nach der Relaxation.
Aus dieser Berechnung können die

Vorgaben für den Veredler abgeleitet
werden. Die Voraussetzung dafür ist je-
doch eine exakte Gestrickkonstruktion
hinsichtlich Maschenlänge, Garnfein-
heit und Garnkonstruktion. Nasspro-

zesse führen zu einer dauerhaften Län-

gung des Gestricks, besonders wenn sie

unter hoher Spannung ausgeführt wer-

den. Mit Hilfe des Starfish-Programms
können die Zusammenhänge zwischen

Reihen- und Stäbchendichte von ge-
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//. Dew/ße, ßarco Aatomar/o«, Korrny'A, ß; Dr. R. Se/z//, STF Watfw//, CD; D.
Larry, Ce/rer, ß; /. T. M////«gto«, /oA« M////«gto« Ass., Fe/cester, Gß; Dr. D.-/.
ßawer, TD CAemmYz-Zw'/c/caa, D /v./.n.rj

färbten und ausgerüsteten Gestricken

abgeschätzt werden. Durch die Berech-

nungsmöglichkeit sind keine Schrump-
fungsmessungen mehr notwendig.

ßrega, A.; Die //ersfe/Amg von ge-
sfr/cfer GAerAeA/e/zAmg; Moz/erne
7<?cA«o/og/e, AoAe RrozAeD/vzYz/Y, v/o/-

/ä'A/ge Mög/ZcMo/ton. Die Rundstrick-
maschine Variatex 2500 hat einen
Durchmesser von 40 Zoll und arbeitet
mit 18 Systemen, wobei 1 System für
die Maschenübertragung zwischen Na-

delzylinder und -teller bzw. umgekehrt
eingesetzt wird. Die elektronische Na-
delauswahl wird in echter 3-Weg-Tech-
nik auf Zylinder und Teller realisiert.
Alle 18 Stricksektionen sind mit einer

2-Weg-Transfereinheit austauschbar.
Die Rippscheiben können auf Normal-
stricken, Interlock und Maschenübetra-

gung geschaltet werden. Die Maschine
besitzt 5 Garnzuführeinrichtungen an

jeder Strickstelle. Die abgeschnittenen
Enden werden nicht geknotet und die
Nadel in Fangposition vorgelegt. Damit
kann die Strickmaschine ein offenes

Schlauchgestrick mit variabler Breite
herstellen. Zu Beginn jeder Reihe wird
mindestens ein Faden neu gefangen.
Die Fadenvorlage wird pneumatisch
unterstützt.

ß/zer, F.; «///gA-FecA» /« zier Rm«z/-

sfr/c&ere/ /wr sc/me/ie Mo<7eo«/5a.v5MMg.

Bei einer Strickstandardware hat die
Strickerei einen Kostenanteil von 10%,
70% entfallen auf die Spinnerei und
20% auf Ausrüstung und Distribution.
68% der Gesamtaufwendungen entfal-

len auf die Garnkosten. Für Single-Ge-
stricke als Massenware hat sich die Re-

lativ-Technologie auf Rundstrickma-
schinen durchgesetzt. Durch die gerin-
gere Anzahl an Umlenkpunkten kön-
nen auch niedrigere Garnqualitäten
verarbeitet werden. Für Strukturmuste-

rangen wird die Maschine Relanit 411

angeboten, die mit vier Nadelsorten ar-
beitet. Durch die exakte Führung bei
Plattier- und Grundfaden entsteht eine
sichere Plattierung. Für die Mustervor-

bereitung an elektronisch-gesteuerten
Maschinen wird das System PIC II an-

geboten. Nach dem Mustereinlesen
können bis zu 2,4 Mio. Musterpunkte
gespeichert werden. Die bearbeiteten

Muster werden über Online-Verbindun-

gen direkt an die Rundstrickmaschinen

übertragen. Die Rundstrickmaschine

OVJA 48E hat 48 Systeme, 30 Zoll
Durchmesser und arbeitet mit 24 Um-

drehungen pro Minute. Die Maschine

FLT 1 mit einem Durchmesser von 30

Zoll kann für aktuelle Freizeitmode
eingesetzt werden.

Se/z//, R.; ßewz, F.: Compatergestüfzte
Proz/MMonsp/afttrng M«Z/ -steMerwng -
F/ne /og/V/scAe Szrateg/e /Z/r Ma-
scAenwarenAetr/eAe. Zur Erhaltung der

Wettbewerbsfähigkeit der Maschenwa-
ren-Industrie müssen zunehmend com-
putergestützte Systeme zur Produkti-
onsplanung und -Steuerung eingesetzt
werden. Bei der Realisierung eines Lo-
gistikkonzeptes müssen zunächste eine

Ist-Zustands-Analyse erarbeitet sowie
die künftigen Funktionsabläufe in der

Auftragsabwicklung definiert werden.
Danach werden das Konzept für einen

optimalen Informations- und Material-
fluss sowie das Hardware-Ebenen- und
das Kommunikations-Konzept erstellt.
In der letzten Phase vor der Realisie-

rung müssen die Realisierungsetappen
festgelegt und das Verhältnis Kosten/
Nutzen bestimmt werden. Für die Ein-
führung von Lean Management werden
die logistischen Stragegien vorgestellt.
Am Beispiel eines Trainigssystems,
welches von der Firma C-A-L in Vil-
lingen-Schwenningen, D, bereitgestellt
wurde, wird die Informationsflussge-
staltung bei computergestützten Infor-
mations- und Planungssystemen für die

Rundstrickerei demonstriert. Es werden

Beispiele für die Erfassung von
Stammdaten für Kunden, Lieferanten,
Vertreter, Materialien und Artikel gege-
ben. Aus den Aufträgen und den Ma-
schinendaten ergibt sich der Bele-

iL R. RcAw/zA, A/A/, A/A.vtazA, D; F. ß/zer, Mayer zfe C/e, A/A.sïazA, D; F. ßzwz,

DLAw.w/oa.y/e'/mr «nz/ A. ßrega Mecmor / fv./.n.r.J

m/r

9
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gungsstatus für die verschiedenen
Rundstrickmaschinen in Form einer
Disponentenübersicht.

DewzYrc, //.: f/Perwac/zMzzg «wZ ßzza-

/zAtako/Pro/A m Masc/ze/zwazrHbefn'e-
bc/z. Ein Überwachungssystem besteht

aus Hardware für die Datenermittlung
und -erfassung, einer Datenübertragung
zwischen Produktionsmaschine und
Überwachungssystem, einem Zentral-

computer mit effizienter Datenspeiche-

rung sowie einer modular aufgebauten
Auswertesoftware. Zur Erfassung der
Produktionsdaten ist jede Maschine mit
einem Datenterminal ausgestattet, mit
dem die Drehzahl, die Lauf- und

Stoppzeiten und die Geschwindigkeit
erfasst werden. An den Maschinen
werden Nadelbruch, Fadenbruch, Loch,
Stückende und offene Verdecke als

Stoppursachen registriert. Über den

CIM-Server werden die Daten zum
Computersystem übertragen. Als Zen-

tralcomputer kann das System PCMS,
das auf IBM-PC läuft, oder das System
Sycotex, das auf einem DEC Alpha Sy-
stem installiert ist, fungieren. Als Echt-
Zeitinformationen stehen der Maschi-
nenüberblick, die Stoppursachen und

die gegenwärtig nicht arbeitenden Ma-
schinen zur Verfügung. Alle Informa-
tionen können als Schicht-, Wochen-
und Monatsberichte ausgegeben wer-
den. Über ein Planungssystem erfolgt
die Maschinenbelegung sowie die

Stückverfolgung. Für Kettenwirkerei-
en wird mit der DU6P/FI-Einheit zu-
sätzlich eine Verbindung zur Waren-
schaumaschine angeboten.

Ar/zoW, P.; /Lzr/7, A.-M.; Z/w/nag/, F.:
Verarbe/Yzmg extremer Mater/a/ze/z azz/

Ma.yc/zenA7c/M«y.wza.yc/z;/zc« zw zzcz/a/--

t/gen Zcc/z«Ac/ze« PerZz/Azz. Es wird ei-
ne Übersicht zur Verarbeitung produk-
tionsbedingt anfallender Abfälle auf
Maschenbildungsmaschinen gegeben.
Auf runden Maschenbildungsmaschi-
nen werden streifenförmige Abfälle
von Webmaschinen nach der Kermafil-
methode zu seilartigen Strukturen ver-
arbeitet. Aus Schnitzel- und flockenför-
rnigen Abfällen werden strangförmige
Strukturen mit Durchmessern bis zu
130 mm hergestellt. Dabei kann eine

10

zusätzliche Vliesumhüllung vorgenom-
men werden. Bei Wirkmaschinen mit
normalen Nadeln kommen Textilabfäl-
le vorwiegend im Schussfadensystem
zum Einsatz. Dabei können grobe Fä-

den, wie Randstreifen aus der Vlies-
Stoffproduktion, bis 14 mm Durchmes-
ser verarbeitet werden. Auf einer
Rechts-Rechts-Wirkmaschine mit ex-
trem grossen Nadeln können Schläuche
mit zwei unabhängig voneinander
steuerbaren Durchschusseinrichtungen
eingearbeitet werden. Durch die Einar-
beitung von Schläuchen in Kettenge-
wirke können grossflächige Strö-
mungskanäle, zum Beispiel für Fussbo-

denheizungen, hergestellt werden.
Schläuche bis 6 mm Durchmesser wer-
den auf normalen Raschelmaschinen zu

speziellen Verbundstrukturen verarbei-
tet. Die neuartigen Maschenstrukturen
wurden bei der Vorfertigung von Be-
tonteilen und im Tiefbau, bei hydropo-
nischen Trägern für Gemüse- und Zier-
pflanzenanbau, bei Trägern für Reposi-
tionspflanzen, bei der Solarenergiege-
winnung, sowie bei grossflächigen
Wand- und Gewächshausheizungen er-
probt. Durch die vielfältigen Bindungs-
möglichkeiten in der Kettenwirkerei
kann eine verwendungsbezogene
Strukturanpassung erfolgen.

Doafzz, A.: Med/z/nAc/zc« 7eArt/ze« /irr
/wzp/azzZaZe. Zu den vorgestellten medi-
zinischen Textilien zählen Herzklap-
pen, Gefässteile mit und ohne Verzwei-

gungen, Verbandstoffe, chirurgische
Einlagen, Nähfäden usw. Die erforder-

Pro/. A. Doz/m, Poozazzz'a/z Genera/
Assoc. o/PYzgzzzeers, PO

liehen Eigenschaften sind Verträglich-
keit mit dem menschlichen Körper, Be-

ständigkeit gegenüber chemischen und

physikalischen Einflüssen, hohe Festig-
keit, Dimensionsstabilität sowie nicht

krebserregend bzw. allergieverursa-
chend. Aus diesem Grund wurde ein

spezieller Polyesterfaden entwickelt.
Ausser chirurgische Nähfäden und Ge-

fässprothesen werden medizinische
Textilien auf Kettenwirk- oder Raschel-

maschinen hergestellt. Klappen werden

aus Polypropylen produziert, das mit
Polyester ummantelt ist. Es wird eine

Kettenwirkmaschine mit zwei Lege-
schienen eingesetzt. Die Kettengewirke
werden dann manuell auf den Träger

aufgezogen. Der Klappendurchmesser

Pro/. V. F/Azow, Pcscarc/z Z/?.s7. o/ Pexft'A MaZm'aA /Vfo.sLr///, Pf/5; C. WTAczzs,

Pext/A P <4 Z) azzzf Parenf.v, Z/cz/,vc«.s7a«?m, D; P. AztzoM, 5öc/?.vAr/zc.y Pert/Z/br-

.s'c/zzzzzgAzzz.vtz/zzr, C/zem/zzYz, Z)
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kann zwischen 19 und 35 mm betragen.
Gefässprothesen können zylindrisch,
konisch und mit Abzweigungen produ-
ziert werden. Die künstlichen Adern
haben eine Dehnung zwischen 150 und

300%, werden in Längen von 200 bis
800 mm und in Durchmessern zwi-
sehen 6 und 32 mm produziert.

F;7afov, Vi /V.: .S'c/zzzZzZerZz/z'en gegen z'o-

nL/erenJe zzzzz/ e/eFtromagnetzsc/ze
Stz'a/î/zzng. Es wird eine Schutzbeklei-

dung für Atomkraftwerke vorgestellt,
die bei kombinierten radioaktiven Be-

ta- und Gamma-Strahlen in Dosen von
100 Ber pro Stunde bis 400 Ber pro
Stunde getragen werden kann. Unter
diesen Bedingungen wird der mensch-
liehe Körper 20 Minuten geschützt. Die

Schutzkleidung, Typ SZO, schützt ge-
gen Strahlung und gegen hohe Tempe-
raturen, die durch heissen Dampf oder
direkte Flammeneinwirkung auftreten.
Der Anzug besteht aus Overall, Unter-
wasche, Kopfbedeckung, 5-Finger-
Handschuh sowie Helm. Die Schutz-

Wirkung besteht gegen Alpha-Strah-
lung, bis 2 MV Beta-Strahlung sowie
bis 200 KV Gamma-Strahlung. Die
Kleidung, die in drei Grössen angebo-
ten wird, hat eine Masse von 22,5 kg.
Die radioaktive Strahlung wird von ei-
nem Spezialgewebe absorbiert, indem
die Atome kovalent gebunden werden.
Die Aussenhaut besteht aus thermosta-
bilem, synthetischem Leder. Die Einzel-
teile werden durch Ultraschallschweis-
sen aneinandergefügt. Zum Schutze ge-

gen Röntgenstrahlen werden Schürzen,
Handschuhe und Abdeckungen für den

menschlichen Unterleib vorgestellt.
Dafür wird ein spezielles Polyacrylni-
tril-Copolymer verwendet.

Pö/fgezz, T/z.: Vezze 7ec/z«o/ogz'ezz der
Ma.se/zenvwzre/zvered/zmg - das Fco/z-
«zs/z-Ko/zze/zf. Das Krumpfen von Ma-
schenwaren wird durch den Abbau von
Spannungen bzw. durch das Quellen
der Baumwollfaser in Wasser bewirkt.
Durch moderne Vörbehandlungs- und

Färbeanlagen kann ein Krumpfver-
mögen von 18% bis 28% erreicht wer-
den, welches durch nachfolgende
Trockenprozesse auf 8% bis 16% redu-
ziert wird. Mit einer mechanischen

Behandlung kann ein Restkrumpf von

Podiumsdiskussion «Die zukünftige Entwicklung bei
Flachstrickmaschinen» am 36. IFWS-Kongress

Die Teilnehmer an der Podiumsdis-
kussion, //. Sc/z/oderer, Sto//, D. To//-
kzz/zzz, t/zzz'versa/, S. Ta/zsz'/zz, Trof/z
zz/zd A. /zzrezza/:, Stezger, gingen auf
die Entwicklung ihrer Firmen ein,
welche durch «schlankere Produk-
tion», Zukauf von Komponenten,
höhere Produktivität und die Ausrich-
tung auf einen Kundenmarkt gekenn-
zeichnet ist. Daneben wurden techno-
logische Neuerungen und Besonder-
heiten der einzelnen Fabrikate vorge-
stellt.

Die Verminderung der Konfektions-
arbeiten dank Form- und integralem
Stricken macht die Produktion an-
spruchsvoller Oberbekleidung auch
in westlichen Industrieländern wieder
attraktiver. Andererseits begünstigt
die Übertragung von Strickprogram-
men über Kontinente direkt auf die
Maschinen eines anderen Landes die

Auslandsfertigung. Höhere Leistung
wird mit 6systemigen Modellen oder
dem doppelköpfigen Flachstrickauto-
maten mit 18 umlaufenden Schlitten
erreicht.

Betriebsbesichtigungen

Neben den zwei Vortragstagen war ein

Tag für Betriebsbesichtigungen reser-
viert. In vier Gruppen konnten drei

Spinnereien für Strickgame sowie

mehrstufige Betriebe für Rundstrick-

waren, Kettenwirk- (einschliesslich Ra-

schel-) Stoffe, kettengewirkte Beklei-

dung, Strumpfwaren und das Techni-

sehe Forschungszentrum CENTEX-
BEL besucht werden.

Einer der weltweit schönsten und in-

teressantesten Betriebe stellte hierbei

die QS-zertifizierte Firma Liebaert dar,

welche als vertikales Unternehmen mit
250 Beschäftigten pro Jahr neben 40

Mio. Meter gewebte Elastik-Bänder, 5

Mio. Quadratmeter kettengewirkte und

rundgestrickte Elastik-Stoffe für Da-

menunterwäsche, Sport- und Badebe-

kleidung sowie Aktiv-Mode herstellt.

Etwa 85% der Produktion gehen davon

in den Export.

Generalversammlung

Neben dem Kongress wurden die Zen-

tralvorstandssitzung und die Generalver-

Sammlung der IFWS abgehalten. Diese

Fachvereinigung erfreut sich einer stei-

genden Zahl von Mitgliedern und Mit-
gliedsnationen; jüngste Beitrittsnation ist
Russland. An der Generalversammlung
wurden Fritz Benz, Vorsitzender der

Landessektion Schweiz, und Victor
Lombardi, Vorsitzender der Landessekti-

on USA, für deren langjährige Verdien-

ste zu Ehrenmitgliedern ernannt. Prof.

Wolfgang Schäch wurde für eine weitere

Amtsperiode als Internationaler Sekretär

wiedergewählt.
Die nächsten Weltkongresse sind wie

folgt vorgesehen:
1995 wegen ITMA kein Kongress
1996 Israel
1997 Russland
1998 Italien
1999 kein Kongress
2000 USA
Ein touristisch-kulturelles Programm

für Begleitpersonen, ein Orgelkonzert
in der berühmten St. Bavon-Kathedrale
in Gent sowie ein Gala-Diner rundeten
diesen fachlich interessanten und gut
organisierten Weltkongress der IFWS
ab. Tz'/Zz ße/zz
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Der Eagangsor? im Ge/dnde der Eanders Expo, Gen? Eofoi: ES

2% bis 4% erreicht werden. Es wird ei-
ne Anlage mit der Bezeichung «Eco-
finish» vorgestellt, die aus Entwässe-

rung, Trocknung, Breitenkontrolle und

Krumpfeinrichtung besteht. Die Ware
kann ab Grossdocke spannungsarm
zum Foulard geführt werden. Für eine

optimale Warenbehandlung ist der Fou-
lard mit einem geschwindigkeitsgere-
gelten Unterflottenquetschwerk und ei-

ner Flottenverbrauchsmessung aus-

gerüstet. Das Krumpfaggregat Toptex
besteht aus hart verchromtem Krumpf-
Zylinder und Trockenzylinder bzw.
Filzkalander. Durch die Kombination
von Spannrahmen und Krumpfaggregat
kann die Maschenware so gekrumpft
werden, dass nach Hauhaltwäsche und

Tumblertrocknung ein Restkrumpf von
1% bis 4% erreicht wird. Das Krumpf-
prinzip basiert darauf, dass ein Gummi-
tuch an einen beheizten Zylinder ge-
presst wird. Die mitlaufende Ma-
schenware wird nach der Entlastung
des Gummituches zusammengescho-
ben.

Dascoi, M.: Die Eixiernng von Ma-
scfrensro/fe«. Maschenstoffe aus zellu-
losischen Rohstoffen können durch So-
da oder Ammoniaklösung chemisch fi-
xiert werden. Weitere Möglichkeiten
bestehen durch die Trockenrelaxtion
und durch Kalandrieren. Durch die So-
da- oder Ammoniakbehandlung wird
die Verdreh- und Einrollneigung ver-
mindert. Dieser Effekt ist jedoch nach
Wasch- und Trockenbehandlungen, be-

sonders beim Einsatz eines Tumblers,
nicht dauerhaft. Bei der Kunstharzaus-

rüstung bestehen zunehmend ökologi-
sehe Bedenken Gegenwärtig wird ver-
stärkt die Trockenrelaxation ange-
wandt. Der dauerhafte Effekt wird
durch ein vibrierendes Transportband,
durch Düsen mit pulsierenden Luftströ-

men sowie durch Glättung an einer

Prallplatte erreicht. Das Verfahren kann
auch bei Rundgestricken .eingesetzt
werden. Für schwierig zu relaxierende
Stoffe, wie beispielsweise Pique, kann
die bleibende Deformation am Trock-

nerausgang noch 7% betragen. Aus
diesem Grund erfolgt ein anschliessen-
des Kalandern. Ähnlich wie beim San-

forisieren von Geweben wird ein Filz-
kaiander verwendet.

Dooms, Ex Ofro-Eex; Ein Eroda/XenEet?

/irr //«manoEo/ogie. Das Öko-Tex-La-
bei wurde vom Österreichischen Textil-
forschungsinstitut begründet. Gegen-
wärtig sind in der internationalen Ver-

einigung 12 Mitglieder, die 14 unter-
schiedliche Länder repräsentieren. Bei
der Betrachtung der Ökologie der Tex-
tilien müssen die textile Produktion,
der Gebrauch der Textilien sowie das

Abfallprodukt Textilie betrachtet wer-

den. Ausgehend von den verschiedenen
Öko-Labels, wie GuT für Teppichbö-
den, Green Cotton für ökologisch ange-
baute Baumwolle, und Eco-tex für eine

ökologische Produktion, werden die

technischen Randbedingungen für
Öko-Tex Standard 100 vorgestellt. In

den aufgelisteten Standards werden

hauptsächlich pH-Wert, die Anwesen-
heit von Formaldehyd, Schwermetal-
len, Pestiziden, Pentachlorphenol, chlor-

organische Färbehilfsmittel und Färb-

Stoffen mit Krebsrisiko sowie die Färb-

echtheit und die Luftverunreinigung
geprüft. Das Label wird von einem der

12 Prüfinstitute für Garn- und Flächen-

hersteiler, Veredler, Konfektionsbetrie-
be und Importeure für Warengruppen
mit gleicher chemischer Behandlung
verliehen. RS

Die ans/w/tr/icfren Vortrage können frei

der mirrex-/?e<ia/Xion frezogen werden.

ITMA'95
17. bis 26. Oktober 1995

Mailand
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