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Auünacüungsprozesse für c//e

ScA)ma/fexf///en-/nc/usfrie
£>r-/«g. />«M. ÖL

l/l//'e /'n v/'e/en ßranc/jen, w/rc/at/c/j /'n c/er 5c/i/na/fext/'//'e/i-/ndust/7e zune/i-
mend nach /comp/effen Lösungen für e/'nen /'nfegr/erfen und we/'fgeöend
aufomat/s/erten Produ/rf/'onsab/auf gesucht. 1/1/ährend der Aufo/nat/'s/'e-
rungsgrad /'n den \/orhere/tungs-, £/ächenhersfe//ungs- und \/ered/ungs-
stufen here/ts e/'n hohes W/'veau erre/'cht hat, waren ö/'sher he/' der /nspe/r-
t/'on sovi//e he/' a//en formen der Aufmachung noch Def/"z/"fe i/orhanden.
D/'e Va/coh Müder AG - /Comp/etfanh/"efer/'n für d/'e Schma/fext/7/en-ßran-
che - ste//t nun auch Lösungen für e/"ne Automat/s/erung oder 7e/'/aufo-
mat/'s/'erung von Aufmachungsprozessen a//er Art vor. Dam/'f /'st es mög-
//'ch, d/'e vom Kunden gewünschte Aufmachungsform i/v/'rtsc/7aft//'cü zu
rea//'s/'eren.

£/'n/e/'fung
Schmaltextilien, Bänder, Gurte etc. werden von

der Web- oder Wirkmaschine in vielfältigen

Aufmachungsformen geliefert. Grundsätzlich

lässt sich dabei die Wickelform, beispielsweise

auf einer Hülse, und die abgelegte Form, bei-

spielsweise in einem Behälter, unterscheiden.

Die Art der eingesetzten Warenlagerung hängt

von wirtschaftlichen und/oder technischen

Anforderungen der Weiterverarbeitung ab. Für

die Weiterverarbeitung der Schmaltextilien sind

verschiedene Arbeitsgänge, wie

• Fehlererkennung und Qualitätskontrolle

• Bündeln, Legen, Wickeln, Messen

• Schneiden und Falten

• Konfektionieren

erforderlich. Diese Arbeitsgänge werden im

Folgenden unter dem Begriff Aufmachung zu-

sammengefasst. Die Art der dafür eingesetzten

Maschinen hängt vom Verwendungszweck der

Schmaltextilien ab. Hier wird in

• Lieferung für die industrielle Weiterverar-

beitung

• Lieferung für den Gross- oder Einzelhandel

unterschieden. Die Lieferungen für die indus-

trielle Weiterverarbeitung sind durch grosse

Lauflängen und maschinengerechte Vorlage-

module, beispielsweise Wickel, Kassetten, Kar-

tons etc., gekennzeichnet. Lieferungen für den

Gross- oder Einzelhandel sind verkaufsfertige

Kleinaufmachungen mit einer entsprechenden

Etikettierung.

Abb. 1 zeigt die grundsätzlichen Möglich-

keiten zur Endaufmachung von Bändern. Die

einzelnen Arbeitsgänge können in die Katego-

rien Legen, Bündeln und Wickeln eingeordnet

werden. Dabei erfolgt gleichzeitig ein Messvor-

gang. Ziel bei all diesen Prozessen ist eine mög-

Legen, Bündeln, Wickeln und gleichzeitiges Messen

Legen
• horizontale Verlegung des

Bandes, vorwiegend für die
innerbetriebliche Aufmachung
zur Weiterverarbeitung

• Vertikale Verlegung des Bandes
(Verkaufsaufmachung)

Bündeln
• mit Heisssiegel-Banderole

endlos ab Rolle
• mit vorgeschnittener

Heisssiegel-Banderole
• mit vorgeschnittener

Normalpapier-Banderole,
Verschluss durch
Klebeetikett

Spule
•mit und ohne Flansche
• mit Cellophanumhüllung
um den Wickelumfang

Rolle
Kassettenaufmachung:
•mit Cellophanumhüllung
um den Wickelumfang

• mit und ohne Wickelkern

Kordel
•Parallelwicklung
•Vielkreuzwicklung
•Präzisionswicklung
(siehe Abb. 3)

Karte
• mit Cellophanumhüllung
um die bewickelte Fläche
Sprungverlegung
über- und nebeneinander

•Spulverlegung mit abge-
schrägten Kanten (bei
Kordelwicklung)

rVrm-rr/1

liehst automatische Arbeitsweise, sodass eine

Person mehrere Maschinen bedienen kann.

Aus der Vielzahl der Aufmachungsmöglich-

keiten werden einige typische Prozesse ausge-

wählt und näher beschrieben.

l/o//aufo/T7aü'sc/ies ßand/egen
Bänder, die in grossen Mengen in der Konfek-

tionsindustrie weiterverarbeitet werden, müssen

mit hoher Massgenauigkeit zickzackförmig in

Schichten abgelegt werden. Damit lassen sich

grosse Längen auf kleinem Raum transportie-

ren. Ein wichtiger Vorteil der Bandablage ist

das spannungsfreie Lagern, das speziell bei ela-

stischen Bändern von Vorteil ist. Dadurch bleibt

das Schrumpfpotenzial dieser Bänder erhalten.

Die einzelnen Schichten werden in Kartons ab-

gelegt.

Abb. 2 zeigt den vollautomatischen Bandle-

geautomat BLE-400 für das Legen und Verpa-

cken von elastischen und unelastischen Bän-

dem in Kartons. Die so verpackten Einheiten

können direkt der Konfektionsmaschine vorge-

legt werden. Das Band wird zunächst über eine

Entklank- und Vorfördereinheit geführt, wo-

durch eine spannungsfreie und klankfreie Zu-

führung des Bandes zur Mess- und Legeeinheit

ermöglicht wird. Bandfehler und Metallteile

werden vom mechanischen Bandfehlersucher

Abb. 2: Der ra&«to/w«feci>e ß/zw/ffege/zz/fo-

zw«/ 5ZD-70Ö

«CENSOR» sowie von einem Metalldetektor er-

kannt. Die Messeinheit besteht aus einer leicht-

laufenden Messtrommel sowie einer Andruck-

rolle für die spannungsfreie Längenmessung

des Bandes. Damit kann eine Messgenauigkeit

von +/- 0,5 % erreicht werden. Abbremsen und

Wiederanlauf erfolgen sehr sanft, wodurch

Schlupf vermieden wird.

Die Verlegung erfolgt durch die Hin- und

Herbewegung von sich drehenden Verlegekör-

ben auf einer Laufschiene. Während des Lege-

Vorganges sind die Höhe des Legewerkes und

damit die Breite der Lagen einfach zu justieren.

Die Bandlagen werden im Packschacht auto-

matisch übereinander geschichtet und in einen
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Karton geschoben. Die Kartonabmessungen lie-

gen standardmässig bei 400 x 400 mm, bei einer

Kartonhöhe von bis 450 mm. Dieses Format er-

möglicht eine gute Stapelbarkeit auf Euro-Pa-

letten für den Transport zur Weiterverarbeitung.

Auf Wunsch lassen sich jedoch auch Kartons der

Grösse 330 x 330 mm mit einer Höhe von bis

450 mm einsetzen.

Wichtig für eine Mehrmaschinenbedienung

ist die zeitliche Trennung der Entnahme des

vollen und des Einlegens des neuen Kartons.

Der Legeprozess ist somit von der Anwesenheit

des Bedienpersonals unabhängig, wodurch 3

bis 4 Maschinen von einer Person gleichzeitig

bedient werden können. Die Bedienungsfreund-

lichkeit und die Flexibilität von Maschinen zei-

gen sich häufig in der Geschwindigkeit beim Ar-

tikelwechsel. Durch die speicherbaren Lege- und

Packprogramme erfolgt bei Programmwechsel

eine automatische Einstellung der Legebreite.

Mit einer Verlegegeschwindigkeit von bis zu 130

m/min können Bänder mit Breiten zwischen 7

und 50 mm gelegt werden.

/tufmac/iung in ßiinc/e/n
Bündel sind verkaufsfertige Aufmachungsarten,

bei denen häufig kleine Längen aufgewunden

werden. Von Bedeutung sind dabei eine exakte

Längenbestimmung sowie eine ansprechende

Verpackung (Banderole). Die Parameter für das

Aufwickeln von Bündeln sind:

• Bündelgesamtlänge

• Bündelinnenlänge

• Bandbreite

• Bündeldicke

• Baderolenbreite

Das Wickeln und Banderolieren erfolgt meist

parallel an zwei getrennten Arbeitsstationen.

Nach dem Wickeln wird das Bündel an die Ban-

derolierstation übergeben. Mit dieser Arbeitswei-

se wird eine hohe Wickelleistung erreicht. Zum

Banderolieren können Papierbanderolen mit

Heisssiegelpapier ab Rolle oder vorgeschnittene

Normalpapier-Banderolen eingesetzt werden.

Die Banderolen können wahlweise auch mittels

Thermotransferdrucker individuell bedruckt

werden.

l/l//c/ce/n auf Karten
Die Aufmachung auf Karten ist wie die Aufma-

chung in Bündelform für die direkte Lieferung

an den Handel vorgesehen. Die Kartenwickel-

maschine ist für elastische und nichtelastische

Materialien geeignet. Der Aufmachungsträger

- die Wickelkarte - kann sowohl aus Pappe als

auch aus Kunststoffmaterialien bestehen. Die

wichtigsten Parameter für das Aufwickeln sind:

• Karten mit und ohne Rand

• Kartenbreite

• Wickelbreite mit oder ohne Cellophan

• Bandbreite

Neben Bändern können auch Litzen, Kordeln,

Posamente und Spitzen aufgewickelt werden.

l/l//c7re/n auf Spu/en
Kordeln, schmale Bänder und Litzen werden

häufig in Spulenform weiterverarbeitet. Als

Wickelformen finden dabei die Parallel-, die

Vielkreuz- und die Präzisionskreuzwicklung

Verwendung (Abb. 3).

S/Dm/ot: P«ra//e/-, Präm/ora-

TreMzzw'Ämg (P. /. ».

Die Verlegung erfolgt meist über einen

hochdynamischen Schrittmotor. Durch den

Einsatz moderner Mikroprozessor-Steuerungen

können Bewegungen mit einer Genauigkeit

von 0,1 mm garantiert werden. Wickelbild,

Kantenaufbau und Verlegung kann der Bedie-

ner mittels Steuerprogramm definieren und

abspeichern. Die Zuführung über Förderwalzen

garantiert in Verbindung mit der Steuerung für

eine gleichbleibende Wickelgeschwindigkeit

eine gleichmässige Zugkraft vom Kern bis zum

Aussendurchmesser.

l/I//c/re/n auf £?o//en

Vollautomatische Rollmaschinen wickeln ela-

stische und nichtelastische Bänder auf Wickel-

kerne auf. Die artikelspezifischen Einstellungen

werden zum grössten Teil am Bedienterminal

eingegeben und als Datensatz für spätere Wie-

derholungen gespeichert. Eine präzise Längen-

messung sowie eine reproduzierbare Bandspan-

nung garantieren einen exakten Wickelaufbau.

In der Regel können Rollen mit Durchmessern

von bis 800 mm, mit und ohne Kern, bei einem

minimalen Kerndurchmesser von 25 mm her-

gestellt werden. Die verarbeitbaren Bandbrei-

m/ftex 4/2006

ten betragen bis 250 mm und die Banddicke

maximal 6 mm. Je nach Kundenwunsch kann

sowohl horizontal als auch vertikal gewickelt

werden.

l/o//aufomaf/sc/7es Messen und
1/Wc/re/n

Eine hohe Flexibilität garantieren vollautoma-

tische Mess- und Wickelmaschinen, mit denen

unterschiedliche Aufmachungsformen realisiert

werden können. Diese Maschinen zeichnen sich

durch einen modularen Aufbau aus und sind

unterschiedlich konfigurierbar. Bänder, Litzen,

Kordeln etc. können in Bündel-, Rollen-, Spu-

Hôô. V: Ate- ««</ IPzcM-

»MscWrae /«> imcfefewe
«rte« SLW-250

len- und Kartenform aufgewickelt werden. Die

Verlegung erfolgt wie bei anderen Wickelma-

schinen durch einen hochdynamischen Schritt-

motor mit einer Verlegegenauigkeit von 0,1 mm.

Bei Wickelgeschwindigkeiten von bis zu 400 m/

min ist durch die optimale Bandführung über

Zuführaggregate eine exakte Wickelbildung

möglich. Die Eingabe der Wickelparameter er-

folgt über das Bedienpult, und es können bis

zu l'OOO verschiedene Wicklungsmöglichkeiten

gespeichert werden.

Den Aufbau einer derartigen Anlage zeigt

Abb. 4. Im Beispiel kommt das Band von einem

Mèè. 5.' Pezkpze/ /zïr ez'we IP&Ärag; Pzzpzer-

s/ra/era zwz/er «wrf Cte/Zoptoscfefc w'fer zfer

/ete/ew Saw/te'wge
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Wickel, der auf einer angetriebenen Ablaufein-

richtung angeordnet ist, über einen Kompensa-

tor durch die Bandkontrolle zu den Mess- und

Entspannungswalzen. Die Wickelkerne werden

seitlich zugeführt. In die letzte Windung kann

ein Cellophanstreifen (mit oder ohne Band)

eingelegt werden. Anschliessend wird das Etikett

aufgeklebt. Die fertigen Wickel werden mit der

Entnahmevorrichtung auf das Ablageblech ge-

legt. Abb. 5 zeigt ein Beispiel für eine Verkaufs-

fertige Wicklung mit einem Papierstreifen unter

und einem Cellophanschutz über der letzten

l/o//ai7to/T7af/'sc/jes /Aö/ängen une/

Stanzen
Insbesondere bei der Verarbeitung von tech-

nischen Gurten und schweren Bändern sind

vielfach Problemlösungen gefragt, mit denen

die entsprechenden Sicherheitsvorschriften

eingehalten werden können. Dazu zählen bei-

spielsweise ein exakter und versiegelter Schnitt

bei Ablängprozessen, ein gleichmässiges Naht-

bild beim Vernähen von Gurten oder beim

Anbringen von Haken und Ösen an Hebe- und

Zurrgurten, die Erkennung von Fehlern bei Au-

tosicherheitsgurten, ein automatischer Fehler-

schnitt bei Wickelautomaten, eine exakte und

haltbare Verbindung bei Bandschweissgeräten

USW.

Der Ablängautomat UVöO-U (Abb. 6) ist ei-

ne universelle Maschine für die Konfektionie-

rung von mittleren und schweren Gurten sowie

schlauchförmigen Materialien. Das Ablängen

kann gerade oder mit Formschnitt mittels Ul-

traschall oder nur gerade mit Kaltschnitt erfol-

gen. Das Lochen oder Stanzen erfolgt ebenfalls

mittels Ultraschall. Zur Standardausrüstung ge-

hören ein Sensor für die Bandenden-Erkennung

und die elektronische Längenmessung, ein

gerades Heissschneide-

messer mit elektroni-

scher Temperaturrege-

lung von bis zu 450°C

sowie eine Plättvorrich-

tung zum Anprägen der

Aufschmelzungen. Mit

dieser Maschine lassen

sich Bänder mit Breiten

zwischen 15 und 100

mm (optional bis 150

mm) und Dicken von

bis zu 4 mm verarbei-

ten.

Zusammenfas-

sung
In den vergangenen

Jahren wurden den

vor- und nachgelager-

ten Prozessen bei der

Schmaltextilien-Indu-

strie nur wenig Be-

deutung beigemessen.

In einigen Ländern

werden diese Prozesse

traditionell von Hand

ausgeführt. Damit

kann jedoch die heu-

te geforderte Qualität

und Reproduzierbarkeit

nicht mehr gewährlei-

stet werden. Aufgrund

der Kundenwünsche

nach schneller Liefe-

rung und vielfältigen

Aufmachungsformen
wurden in letzter Zeit

auf diesem Gebiet viel-

fach neue Automati-

sierungsmöglichkeiten

entwickelt. Neben den

Standardprodukten sind

zunehmend künden-

spezifische Lösungen

und flexibel einstell-

bare Anlagen gefragt.

Die hier vorgestellten

Maschinen geben einen

kleinen Einblick in den

Bereich der Aufma-

chung von Schmaltex-

tilien.

GROUP EMBROIDERY THREADS - STICKGARNE
FILS A BRODER • HIL0S PARA B0RDAR

Böni & Co. AG, CH-8500 Frauenfeld, Tel. 052/723/6220,
Fax 052/723/6118, btechtrade@boni.ch, www.boni.ch
Amann & Söhne GmbH & Co.KG, D-74357 Bönnigheim, www.amann.com

Nôô. 6": .DerN0/«72g0Z//077Z<sV f/F6Ö-f/

Ackermann Stickgarne bieten mit ISACORD,
ISAMET, ISA und dem innovativen ISALON:
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