Zeitschrift: Mittex : die Fachzeitschrift fur textile Garn- und Flachenherstellung im
deutschsprachigen Europa

Herausgeber: Schweizerische Vereinigung von Textilfachleuten
Band: 118 (2011)

Heft: 3

Artikel: Bei der Fertigung kurzen Prozess machen
Autor: Schlenker, Ulrike

DOl: https://doi.org/10.5169/seals-677924

Nutzungsbedingungen

Die ETH-Bibliothek ist die Anbieterin der digitalisierten Zeitschriften auf E-Periodica. Sie besitzt keine
Urheberrechte an den Zeitschriften und ist nicht verantwortlich fur deren Inhalte. Die Rechte liegen in
der Regel bei den Herausgebern beziehungsweise den externen Rechteinhabern. Das Veroffentlichen
von Bildern in Print- und Online-Publikationen sowie auf Social Media-Kanalen oder Webseiten ist nur
mit vorheriger Genehmigung der Rechteinhaber erlaubt. Mehr erfahren

Conditions d'utilisation

L'ETH Library est le fournisseur des revues numérisées. Elle ne détient aucun droit d'auteur sur les
revues et n'est pas responsable de leur contenu. En regle générale, les droits sont détenus par les
éditeurs ou les détenteurs de droits externes. La reproduction d'images dans des publications
imprimées ou en ligne ainsi que sur des canaux de médias sociaux ou des sites web n'est autorisée
gu'avec l'accord préalable des détenteurs des droits. En savoir plus

Terms of use

The ETH Library is the provider of the digitised journals. It does not own any copyrights to the journals
and is not responsible for their content. The rights usually lie with the publishers or the external rights
holders. Publishing images in print and online publications, as well as on social media channels or
websites, is only permitted with the prior consent of the rights holders. Find out more

Download PDF: 03.02.2026

ETH-Bibliothek Zurich, E-Periodica, https://www.e-periodica.ch


https://doi.org/10.5169/seals-677924
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=de
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=fr
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=en

mittex 3/2011

produzenten beweisen. Bei der Verarbeitung
unterschiedlicher Materialien werden bisher
optisch mehr oder weniger sichtbare Verziige
und Schlingen minimiert. Es entsteht ein ein-
wandfreies Warenbild.

Durch den positiven schlupffreien Antrieb
entfillt dariiber hinaus das aufwindige Aus-
und Nachwuchten der Musterbdume — Vorteile in
puncto bendtigte Manpower, Lagerhaltung und
Maschinenverfiigharkeit gegeniiber dem Arbeiten
mit Bremsscheiben.

Weitere positive Effekte ergeben sich durch
die nunmehr mogliche Konstruktion der
Musterbaume. Mit Wickeldurchmessern von 14
cm bieten die Garntriger bei voller Ausnutzung
der Schirlinge eine Laufzeiterhéhung um ca.
50% und damit reduzierte Stillstandszeiten im
Vergleich zur bisherigen Losung.

Zudem lassen sich die aktiv angetriebenen
Musterbdume auch bei kleiner Rapportanzahl,
beispielsweise fiir die Umsetzung von Trennungen
oder Panelabschliissen, einsetzen. Die Pendants
mit Bremsscheiben bendtigen mindestens 10 bis
12 Fiden zum Ablauf der Garne.

Im Vergleich zur Materialzufuhr vom Gatter
bieten Musterbiume generell kiirzere Umriist-
zeiten bei kleinen Metragen und hédufigem
Materialwechsel, eine geringere Kapitalbindung
und eine minimale Lagerhaltung.

Features pro Bedienkomfort und
Verfiigbarkeit

Bei der Gestaltung des aktiven Musterbaum-
antriebs fiir Spitzenraschelmaschinen hat KARL

MAYER insbesondere auf die Aspekte Ergonomie
und Zuverldssigkeit geachtet. So lassen sich
alle Bedienungsbefehle und relevanten Pa-
rameter iiber das Operator Interface (OI) einge-
geben. Ebenfalls tiber das OI kann der Kunde die
Musterbaumantriebe zu den einzelnen String-
barren frei zuordnen.

Zudem hat KARL MAYER auch bei der Pflege
der entwickelten Losung an den Nutzer gedacht.
Die Antriebseinheit besteht aus ausserordentlich
hochwertigen, wartungsfreien Komponenten und
lsst sich kundenfreundlich austauschen.

Nicht zuletzt ermdglicht das Gesamtkonzept
ein einfaches Wechseln der Musterbdume.

PBW und PPD - ein Tandem fiir
noch mehr Vorteile

Ein weiterer Baustein in der Kette der technischen
Angebote zur vollen Ausschopfung der Potenziale
der Hightech-Spitzenraschelmaschinen ist die
Musterbaumschirmaschine PBW 130/2.

Das Fertigungsequipment liefert prézise
gewickelte Musterbdume mit optimalem bi-
konischem Aufbau und sorgt damit fiir einen
exakten Fadenlauf — auch fiir kritische Garne.
Mit sauber aufgebauten Kanten und Wickeln
lassen sich die perfekt geschirten Garntriger
ebenso perfekt per Musterbaumantriebe an den
Spitzenraschelmaschinen abarbeiten. Die PBW
130/2 fertigt jedoch nicht nur prizise, sondern
auch schnell. Die Schirgeschwindigkeit der
Musterbaumschirmaschine ist um 60 % hoher
als die ihres HDSM-Pendants.

Bei der Fertigung kurzen Prozess

machen

Ulrike Schlenker, Karl Mayer Textilmaschinenfabrik, Oberishausen, D

Produkte «ready to use» helfen Ressourcen sparen, sind daher voll im
Trend, benétigen allerdings ein findiges Vorgehen bei ihrer Entwicklung
und Herstellung. Fiir den Wésche- und Bekleidungssektor hat KARL MAYER
hier mit der DJ-Baureihe ein Fertigungsequipment im Angebot, mit dem
sich die Gestaltungsspielrdume erheblich erweitern lassen.

Wie dies geht, zeigen zwei neue Produktent-
wicklungen des Maschinenbauunternehmens
im Bereich Seamless-Hoschen. Konkret be-
treffen die Innovationen Verfahren zur Fer-
tigung von Schlauchwaren, bei denen alle Be-
standteile fiir ihre spitere Nutzung mehr oder

weniger komplett wihrend des Wirkprozesses
platziert werden.

Cut-and-turn-Design
Das Verfahren Nummer eins fiihrt zu einer réh-
renformigen Ware, bei der in Querrichtung Hos-
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ADDb. 1: Skizze der Fertigungsschritte des Cut-
and-turn-Desings

chen fiir Hoschen die Konturen des fertigen Teils
komplett eingearbeitet werden. Nacheinander
entstehen direkt auf der DJ 6/2, E 28 rechtwink-
lig zum Warenfluss eine gerade linke Hiiftnaht,
eine U-formige Verbindung an den Innenbeinen
und nochmals eine gerade geschlossene Naht
an der rechten Hiifte. Selbst die Bauch- und
Beinbiindchen sowie ein zartes Rosenmuster am
Unterbauch werden direkt wihrend der Flichen-
bildung erzeugt.

Zur Umsetzung der Quermusterung arbeitet
die vordere Nadelbarre der Seamless Smart die
Frontpartie des Hischens, wihrend parallel dazu
die hintere Nadelbarre die Riickseite umsetzt.
Entlang der Konturen werden Schneidkanten
markiert, und quer zur Fertigungsrichtung
treffen die Wirkwerkzeuge der vorderen und
der hinteren Barre aufeinander, um die beiden
Warenhlften mit flachen Nihten an den Hiiften
und im Schritt zu vereinen.

Links der Bein- und rechts der Bauch-
abschliisse werden zudem Spannrinder ge-
arbeitet, die zum Fixieren erforderlich sind.
Nun noch das Teilchen nach aussen stiilpen
und schon ist sie fertig, die Panty, die quer ge-
arbeitet ist und geradewegs angezogen werden
kann (Abb. 1).

Das Hoschen iiberzeugt jedoch nicht nur
durch seine Effizienz bei der Fertigung, sondern
auch durch Komfort beim Tragen. Die flachen,
direkt integrierten Nhte verhindern irritierendes
Reiben. Ein gezielter Mix aus Polyamid und
Elastan gleicht die anatomischen Unterschiede
zwischen der Vorder- und der Riickseite aus.
Der Po-Bereich wird dariiber hinaus durch eine
Stretchzone in String-Tanga-Form zur runden
Sache.

Sideseamless-Design mit
Plastizitat

Das zweite neue Verfahren zur Hoschenfertigung
basiert ebenfalls auf dem Prinzip der Hilftenfer-
tigung, verschiebt hierbei jedoch die Symmetrie.
Die beiden Teile der Panty bilden nicht die Vorder-
und Riickenpartie des Korpers ab, sondern ent-
sprechen seiner linken und rechten Seite. Die DJ
6/2 setzt hierfiir auf beiden Nadelbarren, teilweise
getrennt und teilweise zusammen, die gleichen
Legungen um. Quer zur Arbeitsrichtung ent-
stehen damit die wesentlichen Designelemente
des Hoschens: die spiter zu vernihenden Teile
der inneren Beinabschliisse des Front- und
Pobereichs, die Naht vom Schritt bis zum
Bauchnabel und die anatomisch ausgeformte
Po-Naht. In Lingsrichtung erzeugt je eine Nadel-
barre den Abschluss am Bauch entlang einer Kor-
perhilfte und gegentiiberliegend eines Beins —
eine durchdachte Konstruktion, die mit wenig
Konfektionsaufwand viel Konturennihe zeigt. Die
nahtlose Hiftpartie liegt glatt am Korper an, und

Abb. 2: Skizze der Fertigungsschritte des Sideseamless-Designs
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durch die anatomiegerechte Gestaltung der Po-
und Front-Naht kommen natiirliche Rundungen
voll zur Geltung.

Bis das Hoschen Betrachter wie Trigerinnen
verzaubern kann, sind nach der Ausriistung im
Warenbahnformat nur noch drei Schritte notig:
ausschneiden, vertikal auffalten und die Innen-
beine mit einer durchgehenden Naht schliessen,
zum Schluss das Hoschen nach aussen drehen
(Abb. 2).

Potenziale

Mit beiden Verfahren konnen die Abschliisse am
Bauch und an den Beinen bereits als dekorative
bzw. funktionelle Elemente eingearbeitet werden.
Optional lassen sich natiirlich auch Saumnihte
und Binder anbringen. Ebenfalls denkbar ist die
Einarbeitung von Trennfiden an den spiter zu
offnenden Konturen zur Erzeugung dusserst
sauberer Kanten bei geringem Trennaufwand.

Durch die Moglichkeit zur Fertigung in
Querrichtung kann zudem das Elastizitdtsver-
halten der Wische- und Bekleidungsteile beein-
flusst werden — insbesondere, wenn die Lage des
elastischen Materials als Schuss um die Franse
nur eine eindimensionale Dehnbarkeit entlang
der Legungsachse zulisst.

Mit den entwickelten Verfahren und ihren
Potenzialen fiir weitere Entwicklungen zeigen
die Maschinen der DJ-Baureihe einmal mehr ihr
Kénnen. Die leistungsstarken Seamless Smart-
Modelle bieten eine hohe Flexibilitit bei der
Musterung und hochste Effizienz — Vorteile,
die sich entlang der gesamten Herstellungskette
entfalten. Die Hoschen konnen wirtschaftlich als
Meterware ausgeriistet und mit wenigen Hand-
griffen in der Konfektion formvollendet werden.

Auf der Grundlage des entwickelten Prinzips
der Herstellung von Schlauchtextilien mit ready-
to-use-Design lassen sich nicht nur Hoschen,
sondern auch komplette Bekleidungsstiicke
aller Art fertigen. Die zylindrische Ware kann
unterschiedliche Durchmesser in einem Stiick
aufweisen oder mit unterschiedlichen Durch-
messern neben- bzw. nacheinander auf einer
Maschine gefertigt werden. Die Tubes folgen
den Konturen des Kérpers und sitzen perfekt am
Korper — Moglichkeiten, die neugierig auf wei-
tere Entwicklungen machen.
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