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/nnovaf/Ve /?ecyc//ng/conzept/o-
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D/e g/oba/en L/mwe/fprob/eme unserer Ze/'t erfordern l/eranfworfungs-
bewussten l/mgang m/f nafür//c/7en Ressourcen und un7we/tor/enf/ertes
Engagement Modernes R/x>du/rf/onsab/a///77anage/77enf ist dabe/ von
essent/e//er ßedeutung, besonders für ßrancben der 7exf/7/ndusfr/e, d/e
durcb grossf/äcb/ge, mafer/a//ntens/Ve Erzeugn/'sse ge/cennze/cbnef s/nd.
E/ne Sp/fzenpos/'t/on bezüg//cb des Ro/isto/Tvenbrauchs nehmen He/m-
und Haustexf/7/en e/n (>4üb/7c/i/ng 7). /nnovat/Ve Sträteg/en unter
mar/cfiv/rtsc/7aft//c/7en /\spe/cten erfo/gre/ch zu etab//eren, erfordert d/e
/Coorc//nat/on ö/ro/og/sc/7er und ö/conom/scber /Cr/ter/en be/ ange-
messener /ntegrat/on anwenderspez/f/scber Rabmenbed/ngungen.
L/nter d/eser Präm/sse wurde durcb das Ste/nbe/stransferzentrum
/\ntr/ebs- und Handbabungstecbn/7c, C/iemn/fz, e/'ne durcbgäng/ge
Recyc//ng/conzept/on für d/'e 5feppc/ec/cenfert/gung erarbe/tet und /n
e/nem m/tte/ständ/scben P/7otunternebmen erfo/gre/cb umgesetzt.

We/k der Fdrôew ddrd> ä/Ar/xv/ der

G/v/z/d/d/'/xw r///s de/z Fta/etf/ew dFoér AG'/J

l/l/en/ger Programm/'eraufwand
Der Programmieraufwand bei der Erstellung ei-

nes Musters reduziert sich erheblich, da keine

Bildreinigungen und Bindungslegungen erfor-

derlich sind. Somit können Etiketten von Perso-

nen hergestellt werden, die nur über minimale

textiltechnologische Grundkenntnisse verfü-

gen. Die eingelesenen Vorlagen lassen sich oh-

ne Einsatz von Grafiksoftware direkt in fertige

Jacquard-Dateien umsetzen. Farbanpassungen,

Helligkeit, Schärfe und Kontrast sind mit Schie-

bereglern einstellbar. Durch das entstehende

homogene und gleichmässig dichte Gewehe

kann ein leichtes und dünnes Produkt erzielt

werden. Das System erfordert mindestens einen

INTEL Pentium II Prozessor. Die erforderliche

Monitorauflösung liegt bei 1280 x 1024 Pixel.

>4nivenc/ungsbere/c/)
Neben Postern in Einzel- oder Kleinauflagen

sowie bilderartigen Etiketten, ist das Verfahren

auch für die Herstellung von Etiketten mit un-

regelmässigem Hintergrund oder Wasserzei-

chen, kombiniert mit kräftigen Schriftzügen,

einsetzbar.

GYrodewx Fader

Forschung une/ Enfw/c/r/ung für
d/e Steppdec/cenfert/gung
Für die Konzipierung der Lösungskomponenten

war eine umfassende Analyse der eingesetzten

Fertigungstechnologien unumgänglich. Stepp-

decken werden im Wesentlichen nach 2 Haupt-

technologien gefertigt (Abb. 2) und in beiden

Fällen mit Einfassstreifen gesäumt. Die Lage

der dabei entstehenden Nähte ist eine wichtige

Einflussgrösse für die spätere Separierung.

Bei der Automatenfertigung werden an der

Vielnadelmaschine Füllmaterial und Ober- bzw.

Unterstoffe zusammengeführt und miteinander

vernäht. Dabei wird Stepp- und Kettenstich, et-

wa in gleicher Häufigkeit, eingesetzt. Die Unter-

suchungen ergaben hinsichtlich der verwende-

ten Stichart wesentliche Unterschiede im Rück-

sprungverhalten des Fadens. Beim Steppstich

ist der Riicksprung sehr gross (3-5 cm), beim

Kettenstich geringer (1-2 cm). Während der

kontinuierlichen Fertigung von Steppdecken

werden die einzelnen Platten nach dem Steppen

automatisch auf die richtige Länge geschnitten.

In Abhängigkeit von Stich und Steppmuster hat

ein entsprechend grosser Rand zu verbleiben,

damit bis zum nächsten Arbeitsgang der Nähfa-

den nicht bis in die Decke zurückspringt. Durch

diese Art der Fertigung befinden sich nur an der

Querseite der gesteppten Decke einige Nähte.

Dort wird später entlang der äussersten Naht

eingefasst. Ein Nachteil der Automatenferti-

gung besteht darin, dass die Stoffe unter Span-

nung verarbeitet werden. Nach dem eigentli-

chen Steppvorgang gelangt das Material über

einen Tänzer zur Schneidvorrichtung. Auf die-

ser Strecke entspannt sich das Material in der

Mitte. Daraus resultiert, dass das Steppmuster

nicht im rechten Winkel bis zur Schneidvor-

richtung kommt. Der Randstreifen ist somit

auch zum Ausgleich des Stoffverzuges notwen-
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Während etwa 80 % des Produktionsvolu-

mens an Steppdecken über Automatenfertigung

hergestellt werden, wird die sogenannte Einna-

delfertigung über die Langarm-Nähmaschine

vor allem für hochwertige Produkte eingesetzt.

Es ist jedes beliebige Muster programmierbar.

Die Stoffunterseite, die Füllung und die Stoff-

Oberseite werden in einen Hakenrahmen eilige-

spannt. Nach dem Einlegen des Rahmens in die

Maschine verfährt der Nähkopf in X-Richtung

und der Stepprahmen in Y-Richtung. An der in-

neren Kante entlang des Stepprahniens wird ei-



m/ffex 6/07 /?ECVCL/A/G

J: AVq'c//;/^r;;/Z6y;//ö;/ ///;• & 17CV//^/-

ne Randnaht genäht. Die Naht verhindert, dass

die Füllung nach dem Ausspannen aus der

Decke herausquillt und dient gleichzeitig als

Markierung des Randbereichs für das nachfol-

gende Säumen.

ferf/"gungsbec//ngter >4bfa//
Der beim Säumen der Steppdecken mit Einfass-

band entstehende, mehrlagige Randstreifen aus

textilem Deck- und voluminösem Füllmaterial,

verursacht einen wesentlichen Teil des textilen

Abfallaufkommens. Er besitzt, je nach Decken-

grosse, eine Breite von 40 bis 120 mm und eine

Länge von bis zu 8 m. Kalkuliert man einen

durchschnittlichen Füllmaterialverlust von et-

wa 100 g pro Decke, ergeben sich durch diese

Problematik Füllmaterialverluste in Grössen-

Ordnungen von ca. 70 Tonnen pro Jahr für die

Automatenfertigung, und ca. 15 Tonnen pro
Jahr für die Einnadeltechnologie. Diese Abfall-

menge gilt es, effizient zu reduzieren. Hochwer-

tiges Füllmaterial sortenrein vom Abfallstreifen

zu trennen, und einem komplexen innerbe-

trieblichen Recyclingprozess wieder zuzu-

führen, war Gegenstand von zwei Entwick-

lungsprojekten, aus denen insgesamt 4 flexibel

einsetzbare Recyclinglösungen hervorgegan-

gen sind.

Eine umfassende Analyse zur Marktsitua-

tion ergab, dass noch keine zufriedenstellende

Lösung für die maschinelle Trennung und Sor-

tierung von Reststreifen aus der Steppdecken-

Produktion existiert. Die Wiedergewinnung des

hochwertigen Füllmaterials erfolgt konventio-

nell ausschliesslich durch manuelles Trennen

der einzelnen Materiallagen, insbesondere in

Heimarbeit. Die Brisanz der Problemstellung

wird zusätzlich dadurch verstärkt, dass in den

letzten Jahren eine tendenziell steigende Nach-

frage bzgl. hochwertiger und damit zum Teil

kostenintensiver Materialqualitäten zu ver-

zeichnen war. Durch anspruchsvolle Produkt-

linien aus Natur- und Edelhaar, mit Füllungen

aus Lambswool, Kamelhaar bzw. Cashmeere,

wird diesem Umstand Rechnung getragen.

/?ecyc//ng/ösi/ngen
Eine erste Lösungskonzeption wurde für die

Aufbereitung der Randstreifen an Vielnadelma-

schinen (Abb. 3) erarbeitet. Es erfolgt eine

Trennung in Füllmaterial und Decklagenmate-

ca. 150'000 Stk/Jahr* <^teppSteppdeckenfertigungjunO ca. 700'000 Stk/Jahr*

Langgarn Nähmaschine
Stepprahmen
«Einnadeltechnologie»

-diskontinuierliche Fertigung
-kundenspezifische Musterungsmöglichkeit
(hochwertige Produkte)

-höherer manueller Arbeitsanteil pro Erzeugnis
-geringere Produktivität

Nähstrasse
mit automatischem Querschneiden
«Vielnadeltechnologie»

-kontinuierliche Fertigung
-in Verarbeitungsrichtung eingeschränkt
-laufende Musterung
-höhere Produktivität
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rial, mit anschliessender Rückführung des

Füllmaterials in den Vliesbildungsprozess und

Sammlung der Decklagenstreifen. Die Anlage

kann in Kopplung zum kontinuierlichen Näh-

prozess betrieben werden.

Für Randstreifen an separaten Einfassma-

schinen wurde eine zweite Recyclinglösung

umgesetzt. Die dabei entwickelte Teillösung

konnte später aufgegriffen und wesentlich er-

weitert werden. Die dritte Entwicklung betrifft

eine Aufbereitungsanlage zur Behandlung

kompletter Abfalldecken bis 800 mm Arbeits-

breite (Abb. 4). Die maschinelle Aufbereitung

der Abfalldecken umfasst manuelle Be-

Schickung, Auftrennung der Nähte und Abtren-

nung der Materialien im automatisierten Ab-

lauf. Bezogen auf Abfalldecken, ergibt sich ein

Gesamtvolumen von ca. 40 Tonnen/Jahr. Bei ei-

nein durchschnittlichen Füllmaterialpreis von

ca. 4 DM/kg resultiert allein aus dieser Anla-

genentwicklung ein jährliches Einsparungspo-

tential von ca. löO'OOO DM.

In einem zweiten Entwicklungsprojekt war

ein Verfahren zu entwickeln, das eine füllmate-

rialbezogene Abfalltrennung und -Sortierung

für Saumstreifen an einer Gruppe von Nähma-

schinen zentral gestattet. Das Grundprinzip der

zentralen Recyclingsortieranlage besteht in der

Absaugung der Abfallstreifen an den Nähar-

beitsplätzen, der Trennung der äusseren Deck-

lagenstreifen vom dazwischen liegenden Füll-

material im Saugluftstrom, und anschliessen-

dem sortierten Auffangen der Materialfraktio-

neu in luftdurchlässigen Behältern. Über ein

entsprechendes Vorwahlsystem kann der Bedie-

ner direkt am Näharbeitsplatz die jeweilige Ab-

fallart spezifizieren.

Dazu mussten Lösungskonzeptionen für die

gesamte Füllmaterialtrennung, sowie die Ge-

staltung der Weichen und Sortierbehälter ent-

wickelt werden. Die Auffang- bzw. Sortierstation

wurde mit 4 verschliessbaren Unterdruckkam-

mern ausgelegt, worin sich jeweils ein Auffang-

behälter befindet. Voraussetzung für die Gestal-
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1 Nähmaschine mit flexiblem
Verbindungsschlauch

2 Auswedelstation
3 Sortierstation

/!/;/;. 5: 3e7?e/;/<7/Âve7;e erner

tung der Sortierstation waren detaillierte Unter-

suchungen für die Gestaltung und Dimensio-

nierung der Unterdruckkammern und der

Saugrohrleitungen in strömungstechnischer

Hinsicht. Entscheidend für den Trennvorgang

von Füllmaterial und Stoffstreifen ist die Strö-

mungsgeschwindigkeit in den Saugleitungen

und davon abhängig die Turbolenzen im Diffu-

ser. Die Strömungsgeschwindigkeit ist von dem

Volumenstrom und der Totaldruckerhöhung

des angeschlossenen Ventilators abhängig. Die

benötigte Strömungsgeschwindigkeit für eine

ausreichende Materialtrennung wurde durch

Versuche ermittelt und beträgt ca. 10 m/sec.

Nach Realisierung eines umfangreichen

Versuchsprogramms wurde eine optimale Vari-

ante zur konstruktiven Umsetzung ermittelt.

Der unter Fertigungsbedingungen getestete

Prototyp, bestehend aus modifizierten Nähar-

beitsplätzen, Auswedelstation und Sortiersta-

tion, wurde mit einem raumsparenden Auffang-

behältersystem nach dem Staubsaugerprinzip,

mit Sogabschaltung zur vereinfachten Entlee-

rung, ausgestattet, und erlaubt die Sortierung

von 3 Füllstoffmaterialien sowie Abfall an der-

zeit 3 Saummaschinen, entsprechend der aktu-

eilen betrieblichen Anforderungen (Abb. 5).

Hö/;. 5/ Zévz/ra/é> /z/r
Vz/zz/zzzzz^vcA/zzezz

l/l//rfsc/ia/t//c/ie Effekte
Das geplante Einsparungspotential von ca. 27

Tonnen Füllmaterial pro Jahr durch die zentra-

le Randstreifenaufbereitung an den Saumma-

schinen, konnte unter den konkreten Ferti-

gungsbedingungen des Unternehmens als er-

reichbare Grösse erfolgreich nachgewiesen wer-

den. Dies führt zu einer erheblichen Material-

kosteneinsparung, die bereits bewährte Mass-

nahmen aus dem ersten Entwicklungsprojekt

wirkungsvoll ergänzt.

Gleichzeitig erhöht sich das innerbetriebli-

che Produktionsniveau, indem am Arbeitsplatz

kein Abfall mehr entsorgt werden muss. Die

entsprechenden Lohnkosten werden reduziert.

Durch Erhöhung des Anteils wieder verwertba-

rer Produktionsabfälle, wird zur Umweltentlas-

tung beigetragen. Entsorgungs-, Deponie- und

Transportkapazität für Produktionsabfall er-

fahren eine deutliche Reduzierung.

Die neue Anlagentechnik steht für potentiel-

le Nutzer zur Verfügung und kann den jeweili-

gen Produktionsbedingungen flexibel ange-

passt werden. Die technische Umsetzung erfolgt

über das Steinbeistransferzentrum Antriebs-

und Handhabungstechnik im Maschinenbau,

Chemnitz. Die Innovationshöhe der Gesamt-

recyclingkonzeption konnte bisher durch 3 Pa-

tentanmeldungen erfolgreich belegt werden.

Faz/t
Die vorgestellten Recyclinglösungen für Rand-

streifen in der Steppdeckenfertigung, ergeben

mit den oben genannten abfallreduzierenden

und abfallaufbereitenden Systemen, ein res-

sourcenschonendes und umweltentlastendes

Gesamtkonzept. Die entwickelten Maschinen

und Anlagen stellen vermarktungsfähige Proto-

typen für eine wirksame Minimierung des im

Produktionsprozess anfallenden, textilen Ab-

falls dar, sind durch eine hohe Einsatzflexibi-

lität gekennzeichnet und liefern völlig neue

Impulse für die gesamte Heimtextilienbranche.

Weiterführende Forschung für Branchen, wie

technische Textilien, zur Erweiterung der An-

wendungsbreite ist zukünftig denkbar.
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