
Mai 1976 LENZINGER BERICHTE Folge 40 

Perspektiven in der Herstellung von Fasern, 
Garnen und textilen Flächengebilden 

Armin H. Keller 
Internationaler Textil-Service GmbH., 
SchlierenlZürich 

Nachdem die heute weltweit verbreiteten sogenannten 
konventionellen Verfahren für die Herstellung von Fasern, 
Garnen und textilen Flächengebilden in den meisten 
Fertigungsstufen auf Leistungswerte gekommen sind, die 
nur noch Steigerungen in beschränktem Rahmen ermög- 
lichen, werden in neuester Zeit Fertigungstechniken ent- 
wickelt, welche Prognosen erlauben, daß die Leistungs- 
steigerung der kommenden 10 Jahre diejenigen der letzten 
100 Jahre. besonders auf den Gebieten der Spinnerei und 
Weberei, um ein Vielfaches übertreffen werden. Aber auch 
in der Zwirnerei, der Strickerei/Wirkerei und Färberei/ 
Druckerei/Ausrüstung ist mit erheblichen Leistungssteige- 
rungen zu rechnen. Unter Leistungssteigerung wird nicht 
nur die reine Produktivität verstanden. das heißt mehr 
Kilo- oder Meterleistung, sondern auch Ein,sparung an 
Personal, Zeit, Wasser, Kraft etc. 

Since the world-wide known so-called conventional pro- 
cesses for the production of fibres, yarns and textile mate- 
rials have in most stages of manufacture reached efficiency 
values which tan be increased onlv to a limrted extent. 
manufacturing techniques have recefitly been developed oi 
which forecasts say that the increases in efficiency in the 
coming 10 years will many times exceed those &at have 
occurred in the past 100 years, especially in the fields of 
spinning and weaving. But also in yarn twisting, knitting 
and dyeing/grinting/finishing considerable increases in 
efficiency tan be expected. By increase in efficiency not 
only productivity, i. e. more kilos or meters in a certain 
time, is meant but also savings in Labour, time, water, 
energy etc. 

Vom 6. bis 15. Oktober 1975* fand in Mailand die 
größte Textilmaschinenausstellung aller Zeiten, die 
ITMA ‘75, statt. Für die meisten Besucher war es eine 
Ausstellung, reich an Neuheiten und Weiterentwick- 
lungen. Für den auf breiter Basis informierten Fach- 
mann war sie außerdem die Bestätigung dafür, daß 
wir uns in einer Periode geradezu explosionsartiger 
Leistungssteigerungen befinden. Für diese Feststel- 
lung ist es jedoch notwendig, auch solche Entwick- 
lungen zu kennen, die an der ITMA ‘75 noch nicht zu 
sehen waren. In einem früheren Vortrag wurde schon 
darauf hingewiesen, daß die Leistungssteigerungen 
der 70er Jahre diejenigen der vorangegangenen 100 
Jahre auf einzelnen Gebieten um ein Vielfaches über- 
bieten werden. Das sollen einige Leistungswerte 
beweisen, die diesem auf die ITMA bezogenen Referat 
vorausgeschickt werden sollen. 

Der Vortrag ist im Sinne des Fertigungsablaufs geglie- 
dert, das heißt von der Faserherstellung bis zum 

* Das anläßlich der 14. Internationalen Chemiefasertagung 
1975 in Dorrtbirn als Vorschau auf die ITMA ‘75 gehal- 
tene Referat wurde in dieser schriftlichen Fassung auf 
den Stand der ITMA aktualisiert. 

textilen Flächengebilde, ein schließlich Ausrüstung. 
Dabei kann allerdings nur auf Leistungssteigerungen 
in der Menge, Verkürzung von Prozessen und Ein- 
sparungen an Personal eingegangen werden. Zu 
erwähnen wäre schließlich noch, daß auch auf einige 
Entwicklungen der ferneren Zukunft, oder sogar im 
utopischen Bereich eingegangen wird. Mit der Bezeich- 
nung ,,utopisch“ muß man allerdings vorsichtig umge- 
hen - einiges von dem, was vor Jahren als utopische 
Möglichkeit galt, ist inzwischen längst im industriel- 
len Einsatz. 
Zunächst soll auf einige allgemeine Entwicklungen 
hingewiesen werden, ohne auf bestimmte Konstruk- 
tionen oder Firmen einzugehen. Zu Beginn eine Ent- 
wicklung des Chemiefasersekl;ors: In Erprobung steht 
eine Anlage zur Herstellung von Polyesterfasern, bei 
der durch Computereinsatz u:ld Automation der Per- 
sonalbedarf auf ein Drittel des heutigen Standes 
reduziert werden kann. Im Fert igungsprozeß wird 
man vom Rohmaterial bis zum fertig verpackten 
Garnkörper je Schicht nur noch einen Mann am 
Computer benötigen. 
Nicht allen dürfte bekannt sein, daß zu der von der 
Firma E. 1. Du Pont de Nemours & Co. Inc. ent- 
wickelten seidenähnlichen ?olyamidfaser “Qiana” 
nun noch eine Polyesterfaser mit der Bezeichnung 
“silkluster” von einem japanischen Chemiefaserher- 
steller entwickelt wurde, die der Seide noch ähnlicher 
sein soll. Unter Verwendung eines Lösungsmittels 
wird dabei im Spinnprozeß eine Faserspaltung vor- 
genommen, wodurch Einzelfilamente mit Durchmes- 
sern von einem Hundertstel eines dtex (0,Ol dtex) 
erzeugt werden können. 

Ein Aufgabengebiet, dem die Chemiefaserindustrie 
vermehrte Bedeutung schenken muß, ist die Herstel- 
lung besonderer Faserkabel und Faserkombinationen 
als Ausgangsmaterial für neuartige Spinnprozesse. 
Neue Techniken sind bereits in der Entwicklung. 

Dem Thema Chemiefasern soll noch eine Weiterver- 
arbeitungsstufe angeschlossen werden, die sich zuneh- 
mend in diesen Produktionz:zweig eingliedert, und 
zwar das Texturieren. Vor etwa 20 Jahren begann das 
kontinuierliche Falschdraht-‘X’exturierverfahren mit 
etwa 50.000 Spindeltouren/min. In Mailand haben nun 
die meisten Hersteller von Falschdraht-Texturier- 
maschinen eine Million Spindeltouren/min demon- 
striert. Eine Firma liegt schon bei 1,25 Mio. Touren/ 
min, die durch die Verwendung von luftgelagerten 
Spindeln realisiert werden konnten. Wesentlich über- 
troffen wird dieses Verfahren durch die Friktions- 
methode, bei der verschiedene Herstelier Texturier- 
maschinen mit bis zu 3 Mio. Drehungenimin gezeigt 
haben. Das dürfte aber nicht der höchsterreichbare 
Wert sein, denn 5 Mio. Drehungenimin wurden bereits 
vor mehr als zehn Jahren in ,Japan demonstriert. Die 
Liefergeschwindigkeiten bei Texturiermaschinen, die 
anfänglich bei 100 m[min lagen, wurden bis zur 
ITMA ‘75 auf 600 m/min gesteigert. Man darf aber 
nicht vergessen, daß an Aussl;ellungen oft Leistungs- 
werte gezeigt werden, die wesentlich über denjenigen 
der Praxis liegen. Liefergeschwindigkeiten von 1000 m/ 
min wurden aber als in nächster Zeit erzielbar ange- 
geben. 

Nun einige Werte über Leistungssteigerungen in der 
Spinnerei. Die meisten der heute im Einsatz stehen- 
den Karden produzieren 5 bis 6 kg Kardenband per 
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Stunde, Hochl.eistungskarden dagegen 35 bis 45 kg per 
Stunde. In Mailand wurde eine Karde mit 100 kg Kar- 
denband Stundenleistung vorgestellt. Krempeln, die 
speziell für die OE-Rotorspinnerei entwickelt wurden, 
erreichen. sogar 150 bis 200 kg pro Stunde. Das alles 
ermöglicht allerdings erst eine völlige Neugestaltung 
der Spinnereivorbereitungsmaschinen. Aber auch die 
der Karde nachgeordneten Spinnereimaschinen konn- 
ten ihre Leistungen beträchtlich steigern. 

In der OE-Rotorspinnerei sind nicht nur die Leistungs- 
steigerungen beeindruckend, sondern auch die Tat- 
sache, daß es nun bereits 16 Hersteller von OE-Rotor- 
Spinnmaschinen gibt. 1967 zeigte die Elitex/Investa 
in St. Louis (anläßlich der ITMA in Basel:1 die erste 
OE-Rotorspinnmaschine mit der Modellbezeichnung 
BD 200. Sie arbeitete mit 30.000 Rotorumdrehungen’ 
min und L,iefergeschwindigkeiten von 76 m/min 
(Baumwoll-Ringspinnmaschinen haben eine Liefer- 
geschwindigkeit von 20 m/min). In Mailand wurden 
Rotordrehzahlen bis 100.000 U/min gezeigt.. Die Lie- 
fergeschwindigkeiten wurden auf das Dreifache, das 
heißt bis auf etwa 250 m/min, gesteigert. Mit anderen 
Spinnverfahren wird man sogar Liefergeschwindig- 
keiten von 600 m/min und mehr erreichen. 

Das heute bekannte OE-Rotorspinnverfahren wird 
bereits mit neuen Systemen ergänzt. Während über 
das elektrost.atische OE-Spinnen (Battelle-Rockwell- 
Electrospin Corp.) zur Zeit keine neueren Ergebnisse 
bekannt sind, erwartete man mit großem Interesse 
die polnische OE-Spinnmaschine, die auf dem Luft- 
Wirbelprinzip1 beruht. 

Ein Blick auf die Leistungssteigerungen in der Webe- 
rei zeigt, da6 hier beeindruckende Ergebnisse erzielt 
wurden. Um die weiter unten angeführten Zahlen 
besser beurteilen zu können, sollen Vergleichswerte 
gegeben werden: Von den etwa 3 Mio. in der ganzen 
Welt produzierenden Wehmaschinen arbeitet der weit- 
aus größere Teil mit Arbeitsbreiten von 100 cm und 
Schußeintragsleistungen von etwa 200 m./min. Die 
zehnfache Leistung, also 2000 m/min, allerdings auf 
einer 330 cm breiten Wehmaschine, sah man vor drei 
Jahren an der ATME 1973 in Greenville, USA. Das 
war die aufsehenerregende tschechische Wellenfach- 
Wehmaschine ,,Kontis“. In Mailand wurden fünf Wel- 
lenfach-Wehmaschinen mit Schußeintragsleistungen 
zwischen 1000 und 3000 m/min gezeigt. Als vor einem 
Jahr in einem Vortrag 6000 Schußmeter/min als uto- 
pisch bezeichnet wurden, wies ein maßgeblicher Kon- 
strukteur von Wellenfach-Wehmaschinen darauf hin, 
daß die Bezeichnung ,,utopisch“ nicht mehr angebracht 
sei. Das bestätigt auch die Tatsache, daß eine Wellen- 
fach-Wehmaschine mit Schußeintragsleistungen von 
5000 bis 6000 m/min zur ITMA 1975 angekiindigt war, 
dann aber nicht gezeigt wurde. 

Daß Großrundstrickmaschinen etwa drei- bis viermal 
mehr produzieren als Wehmaschinen, ist bekannt. Die 
Stoffe sind aber nicht miteinander vergleichbar. Auf 
der ITMA in Paris wurde eine 120systemige Interlock- 
Rundstrickmaschine gezeigt, die aber keinerlei Muste- 
rungsmöglichkeiten bietet. Bei den Singlejersey- 
Rundstrickmaschinen wurde als die höchste System- 
zahl 108 Strickstellen registriert. Rechts/Rechts-Groß- 
rundstrickmaschinen, die kleine Muster, sogenannte 
Minijacquards, herstellen können, weisen bis zu 72 
Systeme auf.. 
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Viel produktiver als Großrundstrickmaschinen aber 
sind die Kettenwirkautornaten und Raschelmaschinen. 
Um der Kettenwirk- und Raschelware eine bessere 
Dimensionsstabilität zu geben, werden zusätzliche 
Quer- oder Füllfäden eingeleg’;. Während diese Bestre- 
bungen bei Großrundstrickmaschinen jüngeren Da- 
tums sind, wurden Kettenwirkautornaten und Raschel- 
maschinen mit Querfadenvorlage auf der ITMA ‘71 in 
Paris in größerer Anzahl gc,zeigt. Diese Maschinen 
waren in Mailand mit höheren Legeschienen- und 
Tourenzahlen zu sehen. 

In der Textilveredlung ist es gelungen, die Behand- 
lungszeiten zum Teil bis auf die Hälfte zu verringern 
und den Wasserverbrauch drastisch zu reduzieren oder 
aber das Abwasser weitgehend zurückzugewinnen. Die 
Leistungen im Filmdruck sind, selbst bei zwölf Far- 
ben, auf 30 m/min angestiegen. Die Vorbereitungs- 
zeiten für die Herstellung der Druckschablonen konn- 
ten durch den Einsatz von Spezialcomputern bis auf 
ein Zehntel der bisher erforderlichen Zeit verringert 
werden. 

Im heutigen Textilmaschinenbau kommen nicht nur 
Materialien zum Einsatz, die ursprünglich für die 
Raumfahrt entwickelt wurden, auch Ingenieure, die 
früher Weltraumraketen bauten, sind heute im Textil- 
maschinenbau tätig. Es ist daher nicht verwunderlich 
und überraschend, daß vollkcmmen neue Uberlegun- 
gen im Textilmaschinenbau zur Anwendung kommen. 

Texturieren . 
Nachdem der Streckprozeß von der Chemiefaser- 
Spinnmaschine immer mehr zur Texturiermaschine 
verlagert wird, gelangt auch das Texturieren in den 
Bereich der Chemiefaserindustrie. Das gilt besonders 
für die Garne, die in großen Mengen gefragt sind. 
An der ITMA ‘75 zeigten fast alle bisherigen Herstel- 
ler von Texturiermaschinen neben ihren bewährten 
Falschdrahtmodellen auch solche nach dem Streck- 
texturierverfahren arbeitende. Erweitert wurde das 
Angebot durch Konstruktionen der Firmen Cognetex, 
Italien, und Murata, Japan. 
Abbildung 1 zeigt die Strecktexturiermaschine von 
Murata. Gegenüber einer Million Spindeltouren/min, 
die von anderen Herstellern genannt werden, beträgt 

Abb. 1: Murata-Streck1 exturiermaschine 
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die Spindeldrehzahl bei dieser Maschine 1,25 Mio. 
U/min. Als Neuheit wird an diesem Typ eine luft- 
gelagerte Spindel verwendet. Die Aufwickelgeschwin- 
digkeit geht bis zu 600 m/min. 
In Abbildung 2 ist die Strecktexturiermaschine von 
ASA (vormals Sotexa), Frankreich, zu sehen, die mit 
dem Friktionssystem ausgestat,tet ist und mit drei 
Millionen Garndrehungen/min arbeiten kann. Auch 
diese Maschine erreicht Aufwickelgeschwindigkeiten 
von 600 m/min. 

Abb. 2: ASA-(vormals Sotexa-)Strecktexturiermaschine 

In diesem Rahmen bewegen sich ebenfalls die 
Leistungen der anderen Modelle, doch werden 
bereits Aufwickelgeschwindigkeiten von 1000 m/min 
genannt. Die Drehzahlen der Friktionstexturierma- 
schinen dürften gleichfalls ansteigen. Erwähnt wurde 
an anderer Stelle die schon vor Jahren erreichte Tou- 
renzahl von 5 Mio. Garndrehungenjmin bei der 
Fujiloft-Texturiermaschine. Probleme bei den höhe- 
ren Drehzahlen geben noch die Schwankungen in der 
Gleichmäßigkeit der Drallerteilung bei Polyamid- 
garnen auf, die überwunden werden müssen. 
Die meisten Texturiermaschinen können von Falsch- 
drahtspindeln auf Friktionsaggregate umgerüstet 
werden oder umgekehrt. Viele Konstruktionen sind 
mit Spindeln von Heberlein & Co. AG, Schweiz, und 
Kugelfischer, BR Deutschland, ausgestattet, 

Die immer weiter steigenden Liefergeschwindigkeiten 
bedingen aber auch immer kürzere Laufzeiten der 
Texturgarn-Kreuzspulen, oder -- will man die Lauf- 
zeiten erhöhen - immer höhere Spulengewichte. Um 
dem Bedienungspersonal hier größeren Komfort zu 
bieten, haben sich verschiedene Firmen mit dem 
automatischen Spulenwechsel befaßt. 

Die Firma Barmag, BR Deutschland, zeigte bereits 
auf der ITMA ‘71 in Paris den “crimper doffer”, der 
an der Falschdraht-Texturiermaschine “autocrimper” 
einen vollautomatischen Spulenwechsel vornimmt. 
In Mailand stellte nun die Firma Heberlein & Co. AG, 
Schweiz, zur Erleichterung des Spulenwechsels eine 
Spulenentnahmevorrichtung vor, mit der Texturgarn- 
spulen ordnungsgemäß aus der Maschine entnommen 
werden können, um Beschädigungen an Spulen oder 
an der Maschine zu vermeiden. 

An den Falschdraht-Texturier rnaschinen der Serie 31 
der Firma ASA (früher Sotexa), Frankreich, werden 
die Texturgarnspulen, die ein Gewicht bis zu 5 kg 
erreichen können, von einem Abhebebügel getragen, 
der das Abnehmen der voller. Spule erleichtert. Das 
Ausschwenken des Abhebebügels löst das Ausschal- 
ten des Fadenwächter-Führers, das Entfernen des 
Fadens von der Avivierrolle, das öffnen der Ansaug- 
luftklappe und das Absaugen des Garns, das Ablei- 
ten des Fadens durch den Reservefadenführer und das 
Abschneiden des Fadens auf ier fertigen Spule, das 
beim Abheben der Spule erfolgt, aus. 

Mit dem “Superspeed-Crimper”, einer Texturier- 
maschine, die nach dem Stauchkammerverfahren 
arbeitet, und den die Firma G. Sahm, BR Deutsch- 
land, auf der ITMA ‘75 vorstellte, sind Leistungen 
von 1000 m/min und mehr möglich. Als Vorlage 
dienen Polyamid- und Polyester-Filamentgarne im 
Feinheitsbereich von 44 bis ZOO dtex (d. h. 40-180 
den). Das mit einer Genauigkeit von + 1 O/o ein- 
stellbare Kräuselvolumen urnEaßt einen Bereich von 
5 bis 50 Oio. Es können Spulen mit Gewichten bis 
zu 5 kg hergestellt werden. 
Auf dem gleichen Prinzip basiert auch die Hoch- 
leistungs-Strecktexturiermaschine der Firma Neumag 
GmbH, BR Deutschland. Es werden Liefergeschwin- 
digkeiten von 1600 bis 2500 m/min erreicht. Diese 
Texturiermaschine ist für die Herstellung von Bausch- 
garnen für die Teppichindustrie konzipiert und kann 
Polypropylen- sowie Polyamid 6-Filamentgarne mit 
Feinheiten von 800 bis 4000 dtex (d. h. 720-3600 den) 
verarbeiten. In geringerem Umfang werden auch 
Polyamid 66-Filamentgarne vorgelegt. Versuche sind 
im Gang, um auch andere Synthetikfilamentgarne 
nach diesem Verfahren zu texi:urieren. 

Der Stauchkräusel-Texturiermaschine der Firma 
5. Heathcoat & Co. Ltd., C~roßbritannien, können 
teilweise verstreckte oder unverstreckte Filament- 
garne im Feinheitsbereich von 44 bis 4400 dtex (d. h. 
404000 den) vorgelegt werden. Die Liefergeschwin- 
digkeit beträgt nach Angabl?n der Firma bis zu 
4000 m/min. Eine weitere %auchkräusel-Texturier- 
maschine ist das Modell AB-3000 der Firma Mitsubishi 
Heavy Industries Ltd., Japan, die unverstrecktes 
Filamentgarn in Feinheiten bis zu 13.300 dtex (12.000 
‘den) oder verstrecktes Garn in Feinheiten bis zu 
4400 dtex (4000 den) mit Ge,jchwindigkeiten bis zu 
600 m/min verarbeiten kann. 

Neue Spinnverfahren 

Im Sektor Spinnerei sollen ::unächst die Spinnver- 
fahren besprochen werden, die, an der ITMA ‘75 erst- 
mals öffentlich gezeigt wurden. 

Ein solches Verfahren hat die Firma Twilo in den 
Niederlanden entwickelt. Es handelt sich dabei um 
einen drehungslosen Spinnvorgang zur Herstellung 
von Spinnfasergarnen aus Chemiefasern, der auf 
dem Klebspinnverfahren beruht. Dabei wird eine 
Chemiefaserlunte (bisher Vis<osefasern, später sol- 
len auch andere Chemiefasern und Naturfasern ver- 
arbeitet werden können) mit einer Lunte aus Poly- 
vinylalkoholfasern zusammengeführt. Beim Einlaufen 
in die Maschine werden die Lunten durch ein Wasser- 
bad geführt, wobei sich die Polyvinylalkoholfasern 
auflösen und als Kleber wi::ken. Dem Befeuchten 
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Abb. 3: “Repm-SeIfil”-Spinnmas&ine der Firma Platt- 
SaCO-LaWC?ll 

folgt ein StreckprozeB, die Erteilung eines Falsch- 
drahtes, eine Trocknung und 6ehlieBlich das Aufwik- 
keln. In der Ausriistung wird der Klebstoff ent- 
fernt, das hes t  ausgewawhen. Mit dem Twilo-Ver- 
fahren kihulen Game in einem *Ben Feinheits- 
bereich mit Uefergeschwindigkeiten bis zu 400 d m i n  
hergestellt werden. 
Auf einer Kombination von Wolle mit Chemiefasem 
beruht ein neuartiger Garntyp, der auf der “Repco- 
Selfill’-Maschine (Abb. 3) hergestellt wird. W8hrend 
die bekannte “Repco”-Maschine der Firma Platt-Sam- 
Lowell vorrangig Garne fiir die Verarbeitung in der 
Weberei herstellt, *t die neue Maschine fiir die Fer- 
tigung von Stridcgarnen konzipiert. Wie beim “Repco- 
Selftwist”-Verfahren wird auch beim “Selfil”-RozeB 
von einer Lunte aus Wolle ausgegangen. Die Lunte 
wird in einem Streckwerk verstreckt und m e -  
Bend nach dem bekannten selfhnnst- ’ Verfahren mit 
einem Chemiefaser-Filament verzwimt. Dieser Ope- 
ration folgt ein zweiter Zwimvorgang, wobei ein 
zweites Chemiefm-Filament den ereten Zwirn um- 
wickelt und dabei auch die erste Zwimdrehung wieder 
aufhebt. So entsteht ein offenes, weiches, speziell Mr 
die Masdtenindustrie geeignetes Gam. 
Als neuartiges Verfahren stellte die Finns Dr. E. Feh- 
rer, c)sterreich, das DREF-Spinnverfahren vor, das 
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auf der ITMA allerdings nicht gezeigt wurde. Ek dient 
der Herstellung von Grobgamen aus Chemiefasern, 
Wolle, Haaren und deren Mischungen im Feinheits- 
bereich von 200 bis 3000 tex (d. h. Nm 5 bis 0,3). In 
Abbildung 4, links, sieht man die Vorlage einer 
relativ graben Wirrfaserlunte, die anschlieflend in 
einem Stteckwerk 13- bis 1,5fach verzogen wird. Eine 
mit 3000 U/& rotierende Auflomalze 16st die 
Lunte in Einzelfasern auf. Die Zentrifugalkraft 
schleudert die Fasern in den freien Ram Durrh die 
schwerkraft und iiber einen Saugstutzen gelangen 
die Fasern auf zwei gegeneinander rotiemnde Sieb- 
trommeln und bilden einen kontinuierlichen Faeer- 
bart. Die mechankh-aerodynamisrhe Einwirkung lM 
einen Faservlies-Abw-ffeki aus. U n t e d t z t  von 
einem Spinnriemenpaar erfolgt die Fadenbildung, die 
iiberraschend g l e i b U i g  ausfiillt. Des Gam gleicht 
einem StreMgarn im entsprechenden Feinheitsbe- 
reich. Die Liefergeschwindigkeit wind mit 150 d m i n  
angegeben, doch sind vermutlich wesentlich hohere 
Lebtungen moglich (mit dem konventionellen StreFch- 
garnverfahren erreicht man vergleicbweise etwa 
30 dmin) .  
Die Spinnmaschine der Firma Bobtex Corp., Kanads, 
(Abb. 5) erregte an der AI’ME ”73 ala neu- 
Spinnverfahren A u k h e n .  Diese Masdune ’ kam nun 
in der zweiten, ver- Generation nach Mailand. 
Bei diesem Verfahren wird & Filament- oder Spinn- 
fasergarn in einen Ektmder eingefiihrt, mit einem 
Polymeren ummantelt und auf die klebrige Polymer- 
masse Kurzfasern durch PreBwalzen aufgepreot. 
Neben der Tatsache, da8 Abfallmaterial aller Art 
verwendet werden kann, beeindrudct die enorme 
Produktion von 600 mi‘min. Wenn bei e inm Garn 
von z. B. 30 tex (Nm 34) nach dem konventionellen 
Verfahren l6g, nach dem OE-Rotorspinnveriahren 
12Og hergestellt werden, 80 produziert die Bobtex- 
Spinnmasrhine 2OWg Gam pro Stunde. Das Gam 
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Abb. 8: Rototsplnner KU 11 der Flnna S&ubwt & Sslaer 
AO. 
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Game im Felnheit&wrekb;ron 17 bis 200 tex (d. h. 

wird a d  Kreumpulen mit Gewi&ten bis 
) Wd Sfapawulgen biS 80 @We@. Auf- 

einer Mifxerarbeitung voi~ Wolle m&h& wobei 
das Entfemen der nauirlirhen Wollfette bis auf efwa 
0,s erforderli&. i s t  
Da8 Modell M1/1 der Firma Rieter AG, schweit, 

et bis 120 d m i n .  

AM. 10: latRsrator iQ0 der FIma SACIK, Mulhouae 

ich, entwickelte zwei Mo- 

Modell ,Integrator 300" atlge- 
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Ahb. 11: -hmn--* "Spin-Flex" 

tet e. In An- an des Lieferprogramm 

~ p e l - o ~ R o t o ~ ~  "Perfekt 300" mit 

&hen vier unterdhlkhe Versionen mr Verfligupg. 
Die Firma KRlpp-Spinnbpu, BR DeuWhland, hat ihre 

dern Modell Jwfekt 700' (Abb. 12) tTu den Kw- 
stapeibereich erggnet. Die neuc M.pchine verfW 
i l k  einen Sfbsen-Rotor, der mit 70.W bis 80.000 U/ 
min arhitet d Uefeqeachwindigkeiten bis 150 m/ 
min erreicht. DM A d d e n  von MpteriPiunrein- 
heiten erfolgt pneumatinch lm Rotor. Die bfadhe  
ist mit der autonutkhen  orr rich^ 
.Cleancat", einer Entwidafung von Slimen, a m t -  
tat. Dieser R c i i r  nimmt die periodhhe R e i i  
der Rotorboxen nach dun W- ' vor, ohne 
dai3 dle Rotorbox abgeotellt werden muB. Ein weitered 
-gat M die Anspinnvorrichtung "Spineat', 
die dem RotorreMger auf der @&hen srhiene hinter- 
herliluft. Die beiden Aggregate argtinzen -der, 
ubeit8n aber v8Ug un8bhtingig voneinander. 
Die Firma Marzoli & C. S. p. A., Italien, eel& erat 
nlds cine OE-RotOnpinnmasdrine , dss M&U KT 20, 
des mit SKp-RotOrrn ausgestattet id lDer Dreiuahl- 
berelch geht bis 6O.ooO U/min, w€ibend dia mDximalc 
L i e f e x ~ w ~ t  198 d m i n  batrpllt Der Gam- 
nummembereich liegt zwisrhen 25 und latex (Nrn 
40 und 7). E8 I.sren si& Fpsern mit StapeUhgen 
blr 60- verarbeiten 
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rauschuegel gesenkt wird. Der Rotor arbeitet mit Strickerei/Wukerei 
90.000-U?min- und ist luftgelagert. Jeder Rotor ver- 
fiigt iiber einen eigenen Antriebsmotor. Der Rotor- 
deckel, aus dem das gut sichtbare, lange Leitrohr 
herausragt, kann zur Reinigung aufgeklappt werden. 
Die Garnaufwicklung erfolgt unter Verwendung eines 
Nutenzylinders zu Kreuzspulen mit einem Gewicht 
van etwa 2 kg. Der Nummernbereich umfaOt die 
Feinheiten zwischen 12 und 28tex (Nm 85 und 35). 
Die Liefergeschwindigkeiten . erreichen 225 m/min. 
Diese Maschine zeigt bereits konstruktive Merkmale, 
die man van der OE-Rotorspinnmaschine der Zukunft 
erwartet, und zwar: 

die Kannen werden automatisch vorgelegt und 
gewechselt, 
die Materialreinigung erfolgt h~ Rotor, 
nach manuellen Eingriffen wird halbautomatisch 
angesponnen, 
Fadenbriiche werden automatisch behoben, 
volle Aufnahmespulen werden automatisch abge- 
nommen, abtransportiert, gestapelt und die Auf- 
nahmehtilsen eingesetzt, 
bei auftretenden Fehlern wird die Spinnstelle 
gestoppt und ein Signal ausgelost. 

Die Maschenindustrie zeigte nach einer langeren 
Rezessionsperiode eine erfreuliche Marktbelebung. In 
den neuesten Pariser Kollektionen sind MaAenwaren 
wieder weit besser vertreten als in den vergangenen 
Jahren. Im allgemeinen sind die Hersteller van 
Stridr- und Wirkmaschinen bestrebt, durch zusatzliche 
Fadensysteme und hiihere Maschendichte (speziell bei 
Oberbekleidungsstoffen) eine bessere Dimensions- 
stabilitiit zu erreichen. 
Bei den Flarhstridrmasehinen geht die Entwicklung 
in Richtung zu gr6Beren Arbeitsbreiten, z. T. bis iiber 
200 cm, zur Anwendung der Elektronik fi ir  die Mu- 
stervorbereitung und die Nadelauswahl sowie die 
Substitution der Stahljaequardkarten d u d  Loch- 
streifensteuerung. Dieser Trend, der bei den GroB- 
rundstrickmaschinen 1965 begann, hat nun auch den 
Flachstridunaschinensektar erfa5t. 
Van den Tschechen wurde an der ITMA '15 eine elek- 
tronische Gruppensteuerung fur Kleinrundstridr- 
maschinen vorgefiihrt. Diese Steuerung bietet die Mog- 
lichkeit, daS jede Maschine einen anderen Artikel 
oder ein anderes Muster herstellt. Die Leishgen 
auf diesem Gebiet gehen bis 800 U/min. 
Bei den GroBrundstrihaschinen geht der Trend zu 
sehr hohen Nadelfeinheiten. das heiDt zu mehr als 

Nur im feinen Nummernbereich, und wenn alle der E28 (NadelnP). Die Feinheit E34 zeigten an der 
vorgenannten Voraussetzungen erfiillt werden, kann ITMA viele Hersteller. Auf diesem Sektor ist die 
diese MaSehine die notwendige Wirtschaftlichkeit Marktbelebung bei den Singlejersey-Rundstridr- 
erbringen. Diese Konstruktion ist jedacb bereits ein maschinen am markantesten. Bei den Hakastoffen 
Schritt in Richtung auf den sogenannten Einmann- geht man auf FeMeiten von E 28 bis 32 (Nadeln/"), 
betrieb. da man mit E22 bis 24 zu niedrig lag. Auf Steige- 

rungen der Systemzahlen wurde im Einleitungsteil 
bereits hingewiesen. 

Andere Spinnverfahren Zur Verbesserung der Dimensionsstabilitit wurden 
Die weiterentWicklung des elektrostatis&en OE- fiir GroBrundstrickmaschinen Zusatzaggregate ent- 
spinnverfhens stagniert. Anders verhalt es wickelt, welche das Einlegen oder Einbinden weiterer 
beim der Luft-belverf&en. ~i~~~~ Fadensysteme ermiiglichen. Bei einer Maschine, die 
Verfahren wird bei der O E - S ~ ~ ~ ~ ~ - ~  der ma ansrhliehend besprochen wird, werden sogar drei 

Rotors ist sese  in^ mit ei,.,er a- fiir die nahere Zukunft zu erwarten. 
stehenden aerodynamischen Spinnkammer ausgestat- Abhildung 14 zeigt das Modell ,,Saturnia" der Firma 
tet. In dieser Kammer vollzieht sich die Faserbewe- MatecBilli, Italien, das in einer weiterentwickelten 
gung und die Garnbildung d u d  einen Luftwirbel- 
effekt. Mechanische Abniitzungsprobleme gibt es a h  
kaum. Das erste Modell war fiir Chemiefasern mit 
einer L b g e  bis zu 60 mm und Garnnummern zwkhen 
17 und 85 tex (Nm 60 und 12) konzipiert. AIS Liefer- 
geschwindigkeit wurde < i  Wert van maximal 200 m/ 
min genannt. In Mailand zeigte nun diese Firma uber- 
raschend auch eine OESpinnmaschine nach dem 
Rotorprinzip. Die O E S p i a s c h i n e  .DREF" der 
Firma Dr. E. Fehrer, Osterreich, die nach einem 
mechanisch-aerodynamischen System arbeitet, kann 
als neuartige OE-Technik bezeichnet werden. Mit die- 
ser Maschine konnen Fasern mit Stapelliingen bis zu 
200 mm (auch Wolle) verarbeitet werden. 
Alle bisherigen Aussagen bezogen si& auf Kun- 
stapel-OE-Rotorspinnmasehinen, die teilweise bis in 
den Mittelstauelbereich hineinreichen. Bei den Lang- 

polmatex, polen, angewendet. hstelle cines ha&- Fadenwsteme verwendet. Weitere Entwicklungen sind 

i; 

stapel-OE-Rotorspiaschinen sind keine fundamen- 
talen Neuheiten bekannt geworden, auBer der Tat- 
sache. daO man nun auch Game aus 100% Wolle. 
die entsprechend vorbehandelt wurde, nach dem 0% 
Rotorspinnverfahren verarbeiten kann. Modell .Saturnla" 

Abb. 14: GroOrundstrickmaxhine der Firma Matec-BiUi, 

288 
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Form in Mailand vorgestellt wurde. Diese Maschine 
arbeitet im Prinzip mit dem ersten Fadensystem wie 
eine normale GroOrundstridunaschine. Mit einem zwei- 
ten Fadensystem, das von einem kreisfiirmig angeord- 
neten Spulengatter abgezogen wird, verstlrkt man das 
erste Fadensystem zusitzlich. Das dritte Fadensystem 
wird wiederum von Spulen, die auf einem Spulen- 
stiinder auf der Maschine aufgesteckt sind, abgezogen 
und liefert Emlageftiden, die nicht abgebunden wer- 
den. Es entstehen gewebeahnliche, stabile stoffe vom 
Lodentyp bis zu schweren Kleider- und Mobelstoffen. 
Die Leiitung dieser Maschine entspricht etwa der 
dreifachen Menge einer Sulzer-Webmasrhine bei 
einem weitgehend ahnlichen Stofftyp. 
Der Maschemektor soll mit Hinweisen auf die Ketten- 
wirkautomaten und Rawhelmaschinen abgeschlossen 
werden, bei denen in die Wirkware zur Verbemrung 
der Stabilitat Querfaden eingelegt werden. Diese 
Maschinen erregten whon an der ITMA'71 in Paris 
wegen ihrer hohen Produktion Aufsehen. Abbildung 15 
zeigt eine solche Maschine der Firma K. Mayer GmbH, 
BR Deutschland, bei der die Vorlage dea Fadens 
mechaniscb erfolgt. Die in Mailand erwarteten Maschi- 
nen mit pneumatischer Querfadenvorlage, mit denen 
sich hohere Leistungen erreichen lassen, wurden 
nicht ausgestellt. Gegeniiber Webmaschinen liegt die 
Produktion bei diesen Maschinen etwa sechs- bis 
achtmal hoher, ungefiihr in der Nahe der Wellenfach- 
Webmaschinen mit 3000 sehuOmetern/min. 

Abb. 15: Rasdlelmasdline mit Querfadenvorlage - Her- 
steller: Fa. K. Mayer GmbH, BRD 

Webani 
Mit dem Sektor Weberei ist die Fachwelt am ehesten 
vertraut. Trotzdem ist die Entwheidung, welche Web- 
maschine angeschafft werden soll, bei den verschie- 
denen angebotenen SchuEeintragwerfahren, die heute 
auf dem Markt sin& nicht leicht zu treffen. Au5er dem 
bekannten SchuBeintrag mit Webschiitzen gibt es jetzt 
etwa zebn verschiedene Verfahren dafiir, namlich 
0 Projektile, 
0 Greiferschutzen, 
0 Greiferstangen, 
0 Greiferbiinder, 

0 Luftdiisen, 
0 Wasserdiisen, 
0 SchuEtragerkolonnen (Wellenfachprinzip), 
0 Rundwebmaachinen und 
0 kombinierte Systeme. 
Damit man die Entwiddungen und Leistungssteige- 
rungen besser vergleichen kann, sollen folgende Werte 
festgehalten werden: 
Von den etwa drei Millionen Webmasrhinen. die auf 
der ganzen Welt arbeiten, hat der weitaus griiBere 
Teil eine Arbeitsbreite von 1OOcm und eine WuB- 
eintragsleistung von etwa 2 0 0 d m i n .  Die meisten 
Entwiddungen der rund 60 Hersteller von Webma- 
schinen Bind bekannt und im INTERNATIONALEN 
TEXTIL-BULLETIN auch in Tabellenform mit allen 
tecbrhhen Daten veroffentlicht worden Dieser Vor- 
trag b h a n k t  si& daher aut Neu- und Weiterent- 
widdungen und wird mit Zukunftsentwiddungen 
ergiinzt. 
Die konventionellen Webmaschinen mit Srhu0eintrag 
durch Webschiitzen haben vom Verkauf her immer 
noch den groOten Marktanteil. Sie werden konstruktiv 
stiindig verbessert und zunehmend mit elektronisrhen 
Bauteilen zur Steuerung der Funktionen ausgestattet. 
Dadurch konnte die Schul3eintragsleistung auf 600 m/ 
min erhoht werden. 
Bei den Projektilwebmasrhinen wartete die Firma 
Gebr. Sulzer AG, Srhweiz, mit 5 bis 10% hoheren 
Tourenzahlen auf und zeigte ein Modell mit einer 
Leistung von 9 5 0 d m i n .  Bei einem gnderen Modell 
konnen mit einem gr6Oeren und etwa 2Og schwere- 
ren F'rojektil auch dickere S&u5garne (auch Noppen- 
game) zu schweren Geweben verarbeitet werden. 
Die Firma Omita S.p.A., Italiy, stellte. in Paris 
ershals eine Projektilwebmaschine aus, die in Mai- 
land in neuer Version vorgefiihrt wurde. Bei diesem 
Typ sind neun Projektile in einem Trommelmagazin 
gelagert, die mit einem Torsionsstab durch das Web- 
fach geschossen werden. Ein Transportband bringt 
sie wieder zuriick in die Trommelzelle, wo sie fiir 
den erneuten AbwhuO bereitatehen. 
ttber Zukunftsentwiddungen bei Projektilwebmasrhi- 
nen SOU im Verlauf dieser Zusammenstellung noch 
berichtet werden. 
Bei den Stangengreifer-Webmaschinen zeigte die 
Firma Saurer-Diederichs S. A,, Belgien, die weiter- 
entwickelte Version ,,Versamat". Sie erreicht nun eine 
Tourenzahl von 200 SchuE/min bei einer Arbeits- 
breite b i  zu 285 cm. Die Schdeintragdeistung 
erreirht 520 dmin. 
Die Firma Lindauer Dornier Gesellschaft, BR Deutsch- 
land, stellte eine Frottierwebmasckine rnit Offenfach- 
SchuOeintrag vor, der besonders gute Bedingungen fiir 
die Florbildung schafft. Die SchuBeintragdeistung 
dieser Webmaschine liegt zwischen 370 und 440 d m i n .  
Die Firma SACM, Frankreich, zeigte mit ihrem 
Modell MAV-L eine Stangengreifer-Webmat&kte, auf 
der mittelsrhwere his schwere Gewebe mit Gewich- 
ten von 100 bis 1000 g/m' hergestellt werden konnen. 
Als Sehdeintragsleistung werden, je nad~ Blattbreite 
und SrhuEmaterial, 430 bis 460 dmin  angegeben. 
Eine neue Stangengreifer-Webmaschine wurde von 
der Firma Jumbera S.A., Spmien, die als Hersteller 
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Abb. 16: Somet-Bandgreiferwehmaschine 

von Großrundstrickmaschinen bekannt ist, erstmals 
vorgestellt. Diese Maschine wird in Breiten bis 330 cm 
und in fünf verschiedenen Versionen für die Her- 
stellung von leichten bis zu schweren Geweben ge- 
baut. Es wird eine Schußeintragsleistung von 500 m/ 
min erreicht. 

Bei den Band,greifer-Wehmaschinen zeigte die Firma 
Talleres Desveus, Spanien, mit 600 cm Arbeitsbreite 
die breiteste schützenlose Wehmaschine. Sie wird 
speziell für die Herstellung von technischen Geweben 
eingesetzt und kann nach dem Baukastensystem auf 
Breiten bis zu 10 m  ausgebaut werden. 
Die Firma Somet, Italien, ergänzte ihr Webmaschinen- 
Programm, das Modelle für die Herstellung schwerer 
Kleider- und Möbelstoffe enthält, mit einem noch 
leistungsfähigeren Typ (Abb. 16). Er ist für die Ver- 
arbeitung von. Baumwollgarnen bestimmt und erreicht 
bei einer Arbeitsbreite von 380 cm eine Schußeintrags- 
leistung von 610 m/min. 

Ein neuer Hersteller von Wehmaschinen ist die Firma 
Meteor, Italien. Sie bringt eine Bandgrtifer-Web- 
maschine (Abb. 17) auf den Markt, bei der die Band- 
führung im Bereich der Schußfadenübergabe durch 
ein magnetisches Feld verbessert wird. Die Arbeits- 
breiten reichen bis 430 cm. Es werden Schußeintrags- 
leistungen bis zu 500 m/min erzielt. 
Neu als Hersteller von Wehmaschinen ist auch die 
Firma Crippa & Figlio, Italien. Sie stellte ebenfalls 
eine Bandgreifer-Wehmaschine robuster Bauart für 

Abb. 17: Meteor-Bandgreiferwehmaschine 
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die Herstellung schwerer Ge,xebe, wie Wolldecken, 
Möbelstoffe und technische Gewebe, in Breiten bis 
zu 330 cm vor. 

Mit dem Modell ,,President PGW“ war auch die Firma 
Picanol, Belgien, mit einer sch<.tzenlosen Wehmaschine 
auf der ITMA vertreten. Es h:.ndelt sich ebenfalls um 
eine Bandgreiferversion (Abb. 18), deren Aufbau weit- 
gehend auf dem bekannten konventionellen Typ ,,Pre- 
sident“ beruht. Diese Wehmaschine wird in Breiten 
bis 350 cm gebaut und errei&t Schußeintragsleistun- 
gen bis zu 500 m/min. Es können bis zu acht Farben 
oder Garnarten pic a pic eingetragen werden. 

, 

Abb. 18: Modell , .PGW-4R-188“ der Firma Picafiol - 
Wehmaschine mit zwangsläufiger Schaftmaschine 
für 8 Schußfarben 

Auch die Firma Vamatex Valentini S. p. A., Italien, 
trat bei der ITMA ‘75 als neuer Webmaschinen-Her- 
steller auf. Sie zeigte mit dem Modell ,,Propeller 201“ 
eine hochleistungsfähige Bandgreifer-Wehmaschine, 
die Schußeintragsleistungen bis zu 830 m/min er- 
reichte. Erzielt werden diese beachtlichen Leistungen 
durch einen neuen Greiferbanllantrieb. 

Luftdüsen-Wehmaschinen sind eigentlich Parallelent- 
wicklungen zu den Wasserdisen-Wehmaschinen. Sie 
haben aber bisher nur in den östlichen Ländern grö- 
ßere Verbreitung gefunden. Besonderes Interesse 
bringt man nun den weiterentwickelten Multidüsen- 
Wehmaschinen entgegen. Die bekannteste Konstruk- 
tion unter diesen Modellen i:;t diejenige der nieder- 
ländischen Firma Te Strake, die, von der Firma 
Rüti AG, Schweiz, übernommen, weiterentwickelt und 
bei der ITMA ‘75 als Modell L 5000 gezeigt wurde. 

Die Rüti-Te Strake-Multidüse:i-Wehmaschine (Abb. 19) 
wird in Breiten bis zu 190 cm gebaut und erreicht mit 
400 U/min eine Schußeintragsleistung von über 800 
m/min. Bevorzugt wird sie für die Herstellung von . 
leichten bis mittelschweren Geweben aus Spinnfaser- 
und Filamentgarnen eingesetzt. 

Offensichtlich eignet sich da:: Multidüsensystem für 
große Breiten. Schon vor Jahren entwickelte der 
deutsche Erfinder Scheffel eine 5 m  breite Mehrfar- 
ben-Multidüsen-Wehmaschine, über die aber keine 
neueren Daten vorliegen. 
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Wasrerdiisen-Webmaschineahineh mit 1000 U/min und 1250 
sehuomotera/min geaeipt. 
Neu auf dem Gebiet der WawerdWm-Webma&inen 
ist die Firma Galilw S.p.A., Italien. Sie baut eine 
solche Webmadine in einer Breite bia 2 2 0 m  und 
errekht mit 4WU/min S&&intra&&tungen bis 
zu Boo dmin. 
Die Firma Elitedhvesta, CSSR, entwickelt eine 
Waserdlisen-Webmamixine mit einer Arbeitsbreitevon 
330 cm, die in der W a r e n U t b  mit einer Zusatz- 
dtlse ausgestattet ist. Damit Mrt man erstmala von 
einer hydraulisehen MultidUsen-WebmascWne. Mit der 
obengenmten Breite und der beeindruckenden Tou- 
renzahl von 600 U/min erreicht dim Maschine eine 
Leistung von m d  2000 dmin. 
Die Firma Nlasan, Japan, wartete auf dem Gebiet der 
Waszerd&e.en-Webmas&nen gleich mit mehrerenNeu- 
heiten auf. Mit einer einzigen Wse wird eine Breite 
von 280 cm erreicht. Weiters wurde eine Wawrdiiaren- 
W e b m e  fUr einen vierfarbigenSdm5eintrag ent- 
widtelt, und ala ITMA-Semtion zeigte diem Firma 
ein Modell mit 1000 U/min bei einer Arbeitsbreite 
yon 140un Bei dieser Toumnzahl wird fUr die Fa&- 

orrkbtung eing- Bei schmslen 
jedoch bis zu Tourenzahlen von 800 

wmin srhaftmasdynen, . L. B. das Modell 550 der 
Firma Stiiubli AG, Ww&, eingesetzt werden. 
Beim Wellenfad-Webverfahren wird nicht mehr ein 
einzelnea SchuIleintragselement mit hoher -win- 
diakeit 118--75m/sec) verwendet. sondern eine m& 
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bewegung der SmuEtrSger, beim Typ .Ona" einzeln 
bewegliche Blattziihne. Beim letztgenaRnten Typ wird 
der schunfaden d u r a  den SchuBtrkiger d b s t  an den 
Warenrand angedriidtt. W e  Wellenfach-Webmaschi- 
nen arbeiten gerauscharm. 
Abbildung 21 2eigt die Wellenfach-Webmaschine der 
Firma Rtiti, das Modell R 6000. Die FachlXnge betragt 
100 mm, sod& je Meter aehn SchuEtr8ger im Einsatz 
sind. Links an der Maschine behdet sich das Spul- 
aggregat. Pro Minute werd&n 500 Schiisse eingetra- 
gen, was bei diesem 180 cm W t e n  T y p  eine SChuO- 
eintragsleistung von gOOm/min ergibt. Die Maschine 
ist ftir einfache Bmdungen mit bis zu serhs Miiften 
geeignet. 
Bei dem neuestenModell der Wdenfach-Webmaschine 
,.Kontis" (Abb. 22) betragt die Fachliinge 200 mm. Es 
sind jeweils 17 SrhuBtrager gleichzeitig im Einsaatz. 

Abb. 22: Wellenfah-Webmasmine der Firma Elite%/ 
Investa, Modell ,,Kontis" 

Abbildung 23 veranschaulicht die Transportkette mit 
den SchUotrBgern, die si& mit einer Geschwindigkeit 
von 2.3 m/sec fortbewegen. Es ergeben si& bei einer 
Breite von 330cm je Minute 720 schuoeintrkige, das 
sind etwa 2400 SchuEmeter/min - mit anderen Wor- 
ten: die Produktion von zwSlf der anfiinglich genann- 
ten konventionellen Webmaschinen. Anstelle der 
Blattzahne werden Kurvermheiben verwendet. Als 
Neuheit gegeniiber der ersten Version mit zwei Webe- 
srhaften wurde die Webmaschine ,,Kontis" auf der 

- ' ' ,  
+- 
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Abb. 24: Projektilwebmaschlne (WUger-Prinzi 

ITMA '75 mit vier Web-ften gezeigt,. 
auch K-bindungen hergestellt werden kiinnen. 
Von.der Firma Nuovo Pignone SMIT, Itden, wurde 
ebehfalls eine Wellenkh-WebmwAine geneipt, die 
in einer Breite voa 330 em @aut wird Es sind irnmer 
18 SehuEtrSger im Einsptz, die sich mit 2 m/- fort- 
bewegen. Die SchUBeintragsleistung betrkigt 2 2 0 0 d  
miu D i e  Web- wurde in Zupammenerbet 
mit dem smjetischen Te%Worschungsidtut ,,Znich-- 
byU entwickelt. Eine weitere Wellenfach-Webmaschine 
fiir die Herstellung schwererer Gewebe wird erwartet. 
Eine andere, sensationelle neue Webmaachine kiur- 
digte die itali-e h a  Galileo an. Es wird von 
einem revolutionierenden Webverfahwl gespmchen, 
das Sch&intragaleistungen von iiber SO00 d m i n  
gestattet und vielseitige EinsatzmS&chkeiten bietet. 
Einzelheiten wu&n aber bisher nwh nicht bekannt- 
gegeben. 

In Abbildung 24 ist eine Projektilwebm 
gestellt, bei der daa .Projektil nicht mehr m 
sondern pneumatkh durdh das Fa& 
Die Konstruktion 
steht in den USA 
in einer. s$unZile 
und rechta sind 
den (1) die Kompresiom und AbschuOkammern (2) 
sictitbar. Man verwendet ein symmetrisches Projektil, 
das von beiden Seiten abgwdmsen werden kana. Das 
in Abbildunng 25 sichtbare Projektil ist 45- lang, 
hat einen Durdmewer von 10 mm und ist nur 1,T g 
schwer. 

A 

5 
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Abb. 26: Wellenfach-Webmaschine der Firma Maquinaria 
Textil del Norte de Espaiia (IWER), Modell .Ona" 

Dieses Verfahren erm6glicht Schulleintragsgeschwin- 
digkeiten bis zu 75 m/sec, wobei allerdings eine Vor- 
beschleunigung des SchuBfadens vorgenommen wird. 
Das Projektil ist aus einer Kohlenstoffaser gefertigt 
und daher widerstandsfahig gegen Erwiirmung und 
Reibung. Links und rechts sind die kleinen Projeklil- 
kammern (1 u.2) zu erkennen, in die der SchuBfaden(3) 

3 4 

Abb.27: Schema eines Apparates nun sdmeellfarben bei 
Endtemperatur der Firma Obermaier & Cie. 

in einer Lange von 30 bis 40cm eingemgen wird. 
Anxhl iekd  erfolgt der AbschuB des Projektils, wobei 
der Mullfaden nicht gezogen wird, sondern im Luftnog 
dem Projektil folgt. Die Fadenreserve in der Kammer 
wird vollkommen verwertet. Es konnen bis zu 700 
Schulleintrage/min und damit SchuSeintragsleistungen 
von 2000 bis 3000 d m i n ,  je nach Arbeitsbreite, 
erreicbt werden. Dabei kann diese Projekmweb- 
maschine mit einer Schaftmascbine ausgestattet wer- 
den und eignet sich deshalb fiir die Herstellung von 
gemusterten Geweben. 
Die spanische Wellenfach-Webmaschine ,,Ona" (Abb. 
26) der Firma Maquinaria Textil del Norte de Espana 
(IWER) ist von der ATME '73 her bekannt. Die Abbil- 
dung veranschaulicht die Verschiedenartigkeit des 
Prinzips gegentiber den anderen Wellenfachtypen, vor 
allem die doppelseitige Arbeitsweise und die verti- 
kale Anordnung der Kette. Diese Maschine erreicht 
bei einer Arbeitsbreite von 2 x 330cm eine SchuB- 
eintragsleistung von etwa 3200 dmin. Die doppel- 
seitige Konzeption einer Wellenfach-Webmaschine 
wurde &on 1950 von Cerdans in 9m Breite ent- 
wickelt und in Patentschriften bescbrieben. 

Fiirberei, Drudrerei. Ausriistung 
Absehliellend sol1 noch kurz auf die Entwicklungen 
und Tendenzen im Veredlungssektor eingegangen 
werden. Obgleich auch hier mallgebliche Fortschritte 
festzustellen sind, kann nicht von so spektakuliiren 
Leistungssteiierungen gesprochen werden, wie in den 
anderen Sektoren. Es ist Tatsache, dall die Hersteller 
von Textilveredlungsmaschinen vom Boom der Ma- 
schenwaren vor etwa zehn Jahren iiberraxht wurden 
und sich nunmehr konstruktiv auf die speziellen 
Belange dieser Ware einstellten. 
Die vermehrte Verwendung von Synthetiks und der 
Wunseh, beim Farben der daraus hergestellten Texti- 
lien auf Carrier z. T. verzichten zu konnen, besddeunigte 
die Entwicklungsarbeiten an Farbeverfahren unter 
Drudr. Die neuen Farbeapparate und -maschinen, 
dagestellt an Beispielen der Firmen Obermaier, 
BR Deutschland (Abb. 27), und Brtickner, BR Deutsch- 
land (Abb. 28), helfen zugleich, den Flrbeprozell in 
der Halfte der sonst ublichen Zeit durchzufiihren und 
erhebliche Mengen an Wasser und Hilfsmitteln ein- 
zusparen. 

I 

Abb. 28: DusenfilrbemascWne der Firma BNclKner-Appa- 
ratebau GmbH, Modell ,Supra-JetY 

293 



Folge 40 LENZINGER BERICHTE Mai 1976 

Abb. 29: Hydro-Tex-Hochleistungswaschmaschine der Fir- 
ma Artos - Dr.-Ing. Meier-Windhorst KG 

Dem Färben unter Druck folgte inzwischen das 
Waschen unt’er Druck, hier gezeigt an der Wasch- 
maschine , ,@ydro-Tex“ der, Firma Artos - Dr.-Ing. 
Meier-Windhorst, BR Deutschland (Abb. 29), bei dem 
sich ein ähnlicher Effekt, nämlich ganz erhebliche 
Einsparungen an Zeit, Wasser und Hilfsmitteln, ergab. 

In logischer Weiterentwicklung bemühte man sich um 
eine konstruktive Lösung der Kombination von 
Waschen und Färben in einem Arbeitsgang, die von 
der Firma Kleinewefers Industrie-Companie, BR 
Deutschland, mit der Kontinue-Färbeanlage, kombi- 
niert mit dem ,,lOO plus System“ (Abb. 3(1), demon- 
striert wurde, was weitere ausrüstungstechnische 
Fortschritte und Kostenvorteile mit sich bringt. 

Die Verwendung organischer Lösungsmittel in der 
Warenvor-  und -nachbehandlung im Rahmen eines 
Kontinueprozesses machte zwar viel von s,ich reden, 

Abb. 30: Kleinewefers-Kontinue-Färbeanlage mit dem 
lOO-plus-system für Naß-in-nal3-Methode 

Abb. 31: BöW:E-Küsters-Vorbehandlungsanlage zum Rei- 
nigen und Ausrüsten von Maschenware in Per- 
chloriithylen, Modell , ,CONTISOL 2“. Von links: 
Wareneinlauf - Reinigungsaggregat - Foulard 
- Trockner - Ablage. Bei einer maximalen 
Laufgeschwindigkeit von 50 m/min erbringt die 
CONTISOL 2 eine Leistung von 5-7 t Ware pro 
Schicht. Zur Bedienung der Anlage ist nur eine 
einzige Person nötig. 

sie steht jedoch noch am Anfang der Entwicklung. 
Eine wichtige Stufe bleibt dabei vorerst ausgeschlos- 
sen, nämlich das Färben im Lösungsmittel. Man stieß 
dabei an die der Wissenschaft und Technik vorläufig 
noch gesetzten Grenzen und befindet sic’h hinsichtlich 
des Färbens im oder mit Lösungsmittel wieder am Aus- 
gangspunkt, da geeignete Farbstoffsortimente fehlen. 
Es muß daher weiter gesucht und geforscht werden. 
Dagegen besitzen Kontinueanlagen zur Vor- und 
Nachbehandlung von textilen Flächengebilden, insbe- 
sondere von Maschenwaren, einen hohen Grad an 
Perfektion und sind wirtschajytlich und technisch ein 
gewichtiger Fortschritt. Als Beispiele seien die 
Lösungsmittel-Vorbehandlungsanlagen der Firmen 
Böhler & Weber-Küsters, BR Deutschland (Abb. 31), 
und Jawetex, Schweiz (Abb. 3;:), gezeigt. Je nach Kon- 
struktion wird zum Teil kein ‘Wasser mehr verwendet 
und das eingesetzte Lösungsmittel bis zu 97 “/IJ zurück- 
gewonnen. Damit wird dem Umweltschutz im beson- 
deren entsprochen. 

Abb. 32: Schema der JAWETEX-Lösungsmittel-Vorbe- 
handlungsanlage, Modell , ,PERMASOL-F“ 

Für das Bleichen und Merzerisieren, z. B. hier die 
Kernmerzerisieranlage der Firma Kleinewefers Indu- 
strie-Companie für das Behandeln von Garnen und 
Geweben, wurden neue Maschinen und Verfahren 
entwickelt, die anwendungstechnische und wirtschaft- 
liche Fortschritte mit sich bringen. 

Auf allen Gebieten der Naßausrüstung {der Textilien 
beruhen die konstruktiven Fs,rtschritte ausnahmslos 
zugleich auch auf den Neuentwicklungen der Meß- und 
Regeltechnik. Für diese ,,hilfsbereiten Zwerge“ der 
modernen Technik gibt es praktisch kein ,,unmög- 
lich”. Abbildung 33 zeigt ein-n Blick im das Regel- 
und Meßzentrum einer modernen Färberei. 

Abb. 33: Regel- und Meßzentrum einer modernen Fär- 
berei 
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Abb. 34: Schema eines Fleissner-Siebtrommeltrockners 

Auch fur alle Trodmungs- und Warmebehandlungs- 
prozesse laDt sich eine Reihe von Entwiddungsstufen 
feststellen, die im Endeffekt Leistungssteigerungen 
und Kosteneinsparungen einschlieDt. Der Siebtrom- 
meltrockner der Firma Fleissner, BR Deutschland 
(Abb. 34), und der Luftkissentrockner der Firma 
Briickner Trockentechnik, BR Deutschland (Abb. 35), 
sind Beispiele dafiir. Aber noch ist vorlaufig der 
TrocknungsprozeD der Flasdxenhals in den meisten 
Ausriistungsbetrieben, und man sucht und forscht 
nach besseren Methoden. So sind z. B. zur Zeit 
Hochfrequenz-, Mikrowden- und Flammtrocknung 
im Gesprach. Parallel dazu wird von besseren Ver- 
fahren der Entfeuchtung gesprochen, die man mit 
Hilfe neuer Konstruktionselemente bereits entwickeln 
konnte, indem die in der Ware verbleibende Rest- 
feuchtigkeit um bis zu 30 O i a  und mehr, z. B. mit Hilfe 
eines Dampfstrahls (Abb. 36) in der ,,Machnozzle”- 
Anlage der Firma Brugman; Niederlande, oder des 
Luftkissen-Abquetystems der Firma Pletec, Frank- 
reich (Abb. 37), reduziert wird. Hieraus ergibt sich em 
beschleunigter TrwknungsprozeO. Aber auch neuge- 
wonnene warmewissensehaftliche Erkenntnisse gilt 
es zu erwahnen, die zu gewichtigen Korrekturen im 
Energieverbrauch fiihrten. 
Fur das Scheren, Rauhen, Relaxieren, Krumpfen und 
Dekatieren der Warenbahnen wurden neue Maschi- 

Abb. 35: Luftkissentrorkner der Firma Briickner-Tmcken- 
terhnik 

r ,- I 

Abb. 36: Machnozzle-Anlage der Firma Bmgmann 

nen entwickelt und teilweise in sogenannte Ausrii- 
stungsstraBen integriert. Abbildung 38 zeigt eine sol- 
che AusriistungsstraDe der Firma Kettling & Braun, 
BR Deutschland. 
Eine eigene Geschichte ergibt sich aus der Entwick- 
lung im Textildruck. Jahrzehntelang war man mit der 
Technik und den Leistungen der Rouleauxdruckma- 
schinen, hier eine moderne Konstruktion der Firma 
Briickner, BR Deutschland (Abb. 39), zufrieden. So- 
lange der Filmdruck eine vorwiegend manuelle Tatig- 
keit war, konnte e r  mit dem Rouleauxdruck bei wei- 
tem nicht konkurrieren. Dann begaM vor etwa 15 
Jahren die Automatisierung dieses Druckverfahrens, 
was bis zur heutigen Anwendungsform von Walzen- 
schablonen fiihrte und dem Rouleauxdruck nur noch 
Aufgaben am Rande iiberlie0. Eine der neuesten 
Konstruktionen einer Rotationsfilmdruckmaschine der 
Firma Reggiani, Italien, zeigt die Abbildung 40. 
SchlieDlich tauchte u m  1968 erstmals der Transfer- 
druck auf, der sich anfangs mit der Ubertragung klei- 
nerer Motive auf Fertigtextilien mit Hilfe von Plat- 
tenpressen begniigte. Heute liegen Film- und Trans- 
ferdruck im Wettstreit miteinander, wobei die gro- 
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Abb. 38: Ausrüstungsstrallc, der Firma Kettling & Braun (Schema) 

1 - Scherautomat , ,SHEARATRON@-3.12“ 
2 - Muldenpresse ,,ATLAS“ 

Abb. 39: Brückner-Rouleauxdruckmaschine 

Abb. 40: Rotationsfilmdruckmaschine der Firma Reggiani 

3 - Befeuchtungsmaschine ,,UNIFIT“ 
4 - Continue-Preßglanz-Dekatiermaschine 

, ,CONTIDEC-614“ 

ßere Leistungsfähigkeit des Filmdrucks dadurch kom- 
pensiert wird, daß man transferbedruckte Textilien 
nicht nachbehandeln muß. Durch Konstruktion immer 
größerer Transferkalander und unter Verwendung 
entsprechender Hilfstechniken (z. B. Vakuum) wächst 
die Leistung der Transferdruckmaschinen ständig und 
erreicht neuerding fast die für Filmdruck geltenden 
Werte (bis 180 m/min, in Abhängigkeit von verschie- 
denen Parametern, wie Faserstoff, Farbstoff, Trans- 
ferpapier, Stoffbreite). Das 13eispiel einer modernen 
Transferdruckmaschine der Firma Welker, BR 
Deutschland, zeigt die Abbildung 41. 

Abb. 41: Schema einer modernen Transferdruckmaschine 
der Firma Welker 

Ein letztes anerkennendes Wort muß der Labortech- 
nik gelten, denn viele automatisierte Veredlungspro- 
zesse sind nur mit Hilfe dieser Pilotgeräte möglich, 
mit denen sich die Prozeßdurchführung erproben und 
festlegen läßt. 

Diese Ausführungen sind sicher insgesamt ein Be- 
weis dafür, in welch ent:scheidender Weise der 
technische und wissenschaftliche Fortschritt und der 
daraus resultierende Bau neuer Textilmaschinen das 
Gesicht der Textilindustrie w,ihrend der letzten Jahre 
veränderte. Dieser Entwicklungsprozeß hält an und 
wird der Textilindustrie noch weitere Impulse ver- 
mitteln, wie das z. B. der Einsatz von Laserstrahlen 
und der Isotopentechnik zur Steuerung von Textil- 
maschinen beweist. 
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