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Perspektiven in der Herstellung von Fasern,
Garnen und textilen Flichengebilden
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Schlieren/Ziirich

Nachdem die heute weltweit verbreiteten sogenannten
konventionellen Verfahren fiir die Herstellung von Fasern,
Garnen und textilen Fldchengebilden in den meisten
Fertigungsstufen auf Leistungswerte gekommen sind, die
nur noch Steigerungen in beschrinktem Rahmen ermog-
lichen, werden in neuester Zeit Fertigungstechniken ent-
wickelt, welche Prognosen erlauben, daB die Leistungs-
steigerung der kommenden 10 Jahre diejenigen der letzten
100 Jahre, besonders auf den Gebieten der Spinnerei und
Weberei, um ein Vielfaches iibertreffen werden. Aber auch
in der Zwirnerei, der Strickerei/Wirkerei und Farberei/
Druckerei/Ausriistung ist mit erheblichen Leistungssteige-
rungen zu rechnen. Unter Leistungssteigerung wird nicht
nur die reine Produktivitdt verstanden, das heit mehr
Kilo- oder Meterleistung, sondern auch Einsparung 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 can be increased only to a limited extent,
manufacturing techniques have recently been developed of
which forecasts say that the increases in efficiency in the
coming 10 years will many times exceed those that have
occurred in the past 100 years, especially in the fields of
spinning and weaving. But also in yarn twisting, knitting
and dyeing/printing/finishing considerable increases in
efficiency can 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
grofite Textilmaschinenausstellung aller Zeiten, die
ITMA ’75, statt. Fiir die meisten Besucher war es eine
Ausstellung, reich an Neuheiten und Weiterentwick-
lungen. Fir den auf breiter Basis informierten Fach-
mann war sie auBlerdem die Bestdtigung dafiir, daf
wir uns in einer Periode geradezu explosionsartiger
Leistungssteigerungen befinden. Fiir 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 fritheren Vortrag wurde schon
darauf hingewiesen, dafl die Leistungssteigerungen
der 70er Jahre diejenigen der vorangegangenen 100
Jahre auf einzelnen Gebieten um ein Vielfaches iiber-
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 heilt von der Faserherstellung bis zum

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

textilen Flidchengebilde, einschlieBlich Ausriistung.
Dabei kann allerdings nur auf Leistungssteigerungen
in der Menge, Verkiirzung von Prozessen und Ein-
sparungen an Personal eingegangen werden. Zu
erwiahnen wire schliellich noch, daB auch auf einige
Entwicklungen der ferneren Zukunft oder sogar im
utopischen Bereich eingegangen wird. Mit der Bezeich-
nung ,utopisch® mufl man allerdings vorsichtig umge-
hen — einiges von dem, was vor Jahren als utopische
Moglichkeit galt, ist inzwischen langst im industriel-
len Einsatz.

Zunichst soll auf einige allgemeine Entwicklungen
hingewiesen werden, ohne auf bestimmte Konstruk-
tionen oder Firmen einzugehen. Zu Beginn eine Ent-
wicklung des Chemiefasersektors: In Erprobung steht
eine Anlage zur Herstellung von Polyesterfasern, bei
der durch Computereinsatz uad Automation der Per-
sonalbedarf auf ein Drittel des heutigen Standes
reduziert werden kann. Im FertigungsprozeB wird
man vom Rohmaterial bis zum fertig verpackten
Garnkodrper je Schicht nur noch einen Mann am
Computer benétigen.

Nicht allen diirfte bekannt sein, dal zu der von der
Firma E. I. Du Pont de Nemours & Co. Inc. ent-
wickelten seidendhnlichen Polyamidfaser “Qiana”
nun noch eine Polyesterfaser mit der Bezeichnung
“silkluster” von einem japanischen Chemiefaserher-
steller entwickelt wurde, die der Seide noch dhnlicher
sein soll. Unter Verwendung eines Lé&sungsmittels
wird dabei im SpinnprozeB cine Faserspaltung vor-
genommen, wodurch Einzelfilamente mit Durchmes-
sern von einem Hundertstel eines dtex (0,01 dtex)
erzeugt werden konnen.

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

Dem Thema Chemiefasern soll noch eine Weiterver-
arbeitungsstufe angeschlossen werden, die sich zuneh-
mend in diesen Produktionszweig eingliedert, und
zwar das Texturieren. Vor etwa 20 Jahren begann das
kontinuierliche Falschdraht-Texturierverfahren 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 lber-
troffen wird dieses Verfahren durch die Friktions-
methode, bei der verschiedene Hersteller Texturier-
maschinen mit bis zu 3 Mio. Drehungen/min gezeigt
haben. Das diirfte aber nicht der hochsterreichbare
Wert sein, denn 5 Mio. Drehungen/min wurden bereits
vor mehr als zehn Jahren in Japan demonstriert. Die
Liefergeschwindigkeiten bei 'Texturiermaschinen, die
anfinglich bei 100 m/min lagen, wurden bis zur
ITMA 75 auf 600 m/min gesteigert. Man darf aber
nicht vergessen, dafl an Aussfellungen oft Leistungs-
werte gezeigt werden, die wesentlich liber denjenigen
der Praxis liegen. Liefergeschwindigkeiten von 1000 m/
min wurden aber als in nichster Zeit erzielbar ange-
geben.

Nun einige Werte iiber 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, Hochleistungskarden dagegen 35 bis 45 kg per
Stunde. In Mailand wurde eine Karde mit 100 kg Kar-
denband Stundenleistung vorgestellt. Krempeln, die
speziell fiir die OE-Rotorspinnerei entwickelt wurden,
erreichen sogar 150 bis 200 kg pro Stunde. Das alles
ermoglicht allerdings erst eine vdllige Neugestaltung
der Spinnereivorbereitungsmaschinen. Aber auch die
der Karde nachgeordneten Spinnereimaschinen konn-
ten ihre Leistungen betréchtlich steigern.

In der OE-Rotorspinnerei sind nicht nur die Leistungs-
steigerungen beeindruckend, sondern auch die Tat-
sache, dafl es nun bereits 16 Hersteller von OE-Rotor-
spinnmaschinen gibt. 1967 zeigte die Elitex/Investa
in St. Louis (anldBlich der ITMA in Basel) die erste
OE-Rotorspinnmaschine mit der Modellbezeichnung
BD 200. Sie arbeitete mit 30.000 Rotorumdrehungen/
min und Liefergeschwindigkeiten 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
heiBt 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 erginzt. Wihrend {liber
das elektrostatische OE-Spinnen (Battelle-Rockwell-
Electrospin Corp.) zur Zeit keine neueren Ergebnisse
bekannt sind, erwartete man mit groBem Interesse
die polnische OE-Spinnmaschine, die auf dem Luft-
wirbelprinzip beruht.

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

DaB GroBrundstrickmaschinen etwa drei- bis viermal
mehr produzieren als Webmaschinen, ist bekannt. Die
Stoffe sind aber nicht miteinander vergleichbar. Auf
der ITMA in Paris wurde eine 120systemige Interlock-
Rundstrickmaschine gezeigt, die aber keinerlei Muste-
rungsmoglichkeiten bietet. Bei den Singlejersey-
Rundstrickmaschinen wurde als die hoéchste System-
zahl 108 Strickstellen registriert. Rechts/Rechts-GroB-
rundstrickmaschinen, die kleine Muster, sogenannte
Minijacquards, herstellen konnen, weisen bis zu 72
Systeme auf.
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Viel produktiver als GroBrundstrickmaschinen aber
sind die Kettenwirkautomaten und Raschelmaschinen.
Um der Kettenwirk- und Raschelware eine bessere
Dimensionsstabilitit zu geben, werden zusdtzliche
Quer- oder Fiillfdden eingeleg:. Wahrend diese Bestre-
bungen bei GroBrundstrickmaschinen jilingeren Da-
tums sind, wurden Kettenwirkautomaten und Raschel-
maschinen mit Querfadenvorlage auf der ITMA 71 in
Paris in groBerer Anzahl gezeigt. Diese Maschinen
waren in Mailand mit héheren Legeschienen- und
Tourenzahlen zu sehen.

In der Textilveredlung ist es gelungen, die Behand-
lungszeiten zum Teil bis auf die Hélfte zu verringern
und den Wasserverbrauch drastisch zu reduzieren oder
aber das Abwasser weitgehendl zurlickzugewinnen. Die
Leistungen im Filmdruck sind, selbst bei zwolf Far-
ben, auf 30 m/min angestiegen. Die Vorbereitungs-
zeiten fiir 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 urspriinglich fir die
Raumfahrt entwickelt wurden, auch Ingenieure, die
frither Weltraumraketen bauten, sind heute im Textil-
maschinenbau tétig. Es ist daher nicht verwunderlich
und tiiberraschend, daB vollkcmmen neue Uberlegun-
gen im Textilmaschinenbau zur Anwendung kommen.

Texturieren

Nachdem der StreckprozeB von der Chemiefaser-
Spinnmaschine immer mehr zur Texturiermaschine
verlagert wird, gelangt auch das Texturieren in den
Bereich der Chemiefaserindustrie. Das gilt besonders
fiir die Garne, die in groBen Mengen gefragt sind.

An der ITMA ’75 zeigten fast alle bisherigen Herstel-
ler von Texturiermaschinen neben ihren bewdihrten
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. Gegeniiber einer Million Spindeltouren/min,
die von anderen Herstellern genannt werden, betrédgt

Abb.

1: Murata-Streckiexturiermaschine
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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 ausgestattet 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 diirften gleichfalls ansteigen. Erwidhnt wurde
an anderer Stelle die schon vor Jahren erreichte Tou-
renzahl von 5 Mio. Garndrehungen/min bei der
Fujiloft-Texturiermaschine. Probleme bei den hohe-
ren Drehzahlen geben noch die Schwankungen in der
GleichmiBigkeit der Drallerteilung bei Polyamid-
garnen auf, die liberwunden werden miissen.

Die meisten Texturiermaschinen kénnen von Falsch-
drahtspindeln auf Friktionsaggregate umgeriistet
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 kiirzere Laufzeiten der
Texturgarn-Kreuzspulen, oder -— will man die Lauf-
zeiten erhtohen — immer héhere Spulengewichte. Um
dem Bedienungspersonal hier gréBeren Komfort zu
bieten, haben sich verschiedene Firmen mit dem
automatischen Spulenwechsel befa(t.

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 ordnungsgemafB aus der Maschine entnommen
werden kénnen, um Beschiddigungen an Spulen oder
an der Maschine zu vermeiden.

An den Falschdraht-Texturiermaschinen der Serie 31
der Firma ASA (friiher Sotexa), Frankreich, werden
die Texturgarnspulen, die ein Gewicht bis zu 5 kg
erreichen kénnen, von einem Abhebebiligel getragen,
der das Abnehmen der voller. Spule erleichtert. Das
Ausschwenken des Abhebebiigels 16st das Ausschal-
ten des Fadenwdichter-Fihrers, das Entfernen des
Fadens von der Avivierrolle, das Offnen der Ansaug-
luftklappe und das Absaugen des Garns, das Ablei-
ten des Fadens durch den Reservefadenfiihrer und das
Abschneiden des Fadens auf der 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 mdoglich. Als Vorlage
dienen Polyamid- und Polyester-Filamentgarne im
Feinheitsbereich von 44 bis 200 dtex (d. h. 40—180
den). Das mit einer Genauigkeit von =+ 1% ein-
stellbare Kriuselvolumen umfat einen Bereich von
5 bis 50%. Es konnen 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 fiir die Herstellung von Bausch-
garnen fiir 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 texnturieren.

Der Stauchkriusel-Texturiermaschine der Firma
J. Heathcoat & Co. Ltd., CrofBbritannien, kénnen
teilweise verstreckte oder unverstreckte Filament-
garne im Feinheitsbereich von 44 bis 4400 dtex (d. h.
40-—4000 den) vorgelegt werden. Die Liefergeschwin-
digkeit betridgt nach Angaben der Firma bis zu
4000 m/min. Eine weitere S:auchkriusel-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 Geschwindigkeiten bis zu
600 m/min verarbeiten kann.

Neue Spinnverfahren

Im Sektor Spinnerei sollen :unéchst die Spinnver-
fahren besprochen werden, die an der ITMA 75 erst-
mals 6ffentlich 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 Viskosefasern, spiter sol-
len auch andere Chemiefaserri und Naturfasern ver-
arbeitet werden koénnen) mit einer Lunte aus Poly-
vinylalkoholfasern zusammengefiihrt. Beim Einlaufen
in die Maschine werden die Lunten durch ein Wasser-
bad gefiihrt, wobei sich die Polyvinylalkoholfasern
auflésen und als Kleber wirken. Dem Befeuchten
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Abb. 3: “Repco-Selfil”-Spinnmaschine der Firma slait-
Saco-Lowell

folgt ein Streckpidzel, die Erteilung einés Falsch-
drahtes, eine Trocknung und schliefiich das Aufwik-
keln. In der Ausristung wird der Klebstoff ent-
fernt, das heifit ausgewsschen, Mit dem Twilo-Ver-
fahren kénrien Game in einem groBen Feinheits-
bereich mit Liefergeschwindigkeiten biz zu 400dmin
hergestellt werden.

Auf einer Kombination von Wolle mit Chemiefasem
beruht ein neuartiger Garntyp, der auf der “Repeo-
Selfill’-Maschine (Abb. 3) hergestellt wird. Winhrend
die bekannte “Repco’’-Maschine der Firma Platt-Saco-
Lowell vorrangig Garne fiir die Verarbeitung in der
Weberei herstellt, ist die neue Maschine fiir die Fer-
tigung von Stridcgarnen konzipiert. Wie beim *Repco-
Selftwist”-Verfahiren wird auch beim “Selfil”’-ProzeB
von einer Lunte aus Wolle ausgegangen. Die Lute
wird in einem Streckwerk werstreckt und m e -
Bend nach dem bekannten Sslftwist-Verfahren rmit
einem Chemiefaser-Filament verzswirnt Disser Ope-
ration folgt ein zweiter Zwirnyorgang, wobei ein
zweites Chemisfaser-Filament den ergten Ziwlrn um-
wickelt und dabei auch die erste Zwirndrehung wieder
aufhebt. So entsteht ein offenes, wetches, speziell fiir
die Maschenindustrie gesignetes Garn,

Al neusartiges Verfahren stelle die Firma Dr. E. Fah-
rer, Osterreich, das DREF-Spinnverfahren vor, das

Qo

—

Abb. 4: Schema des DREF-Spinnverfahrens zur Herstel-
lung von Grobgarnen
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auf der I'TMA allerdings nicht gezeigt wurde. Es 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 4,3). In
Abbildung 4, lirks, sieht man die Vorlage einer
relativ graben Wirrfaserlunte, die anschlieBend in
einem Streckwerk 1,2- bis 1,5fach verzogen wird. Eine
mit 3000 U/min rotierende Aufldsewsalze lbst die
Lunte in Einzelfasern auf, Die Zentrifugalkraft
schleudert die Fasern in den freien Raum. Durch die
Schwerkraft und iiber einen Saugstutzen gelangen
die Fasern auf zwei gegeneinander rotiemnde Sieb-
trommeln und bilden einen kontinuierlichen Fager-
bart. Die mechanisch-gerodynamische Einwirkung lést
einen Faservlies-Abwilzeffekt aus, Unterstiiizt von
einem Spinnriemenpaar erfolgt die Fadenbildung, die
(berraschend gleichmiBig zusfilit. Das Gam gleicht
einem Streichgarn im entsprechenden Feinheitshe-
reich. Die Liefergeschwindigkeit wird mit 150 m/min
angegeben, doch sind vermutlich wesentlich hohere
Leistungen mdoglich (mit dem kenventionellen Streich-
garnverfahren erreicht man vergleichsweise etwa
30 m/min).

Die Spinnmaschine der Firma Bobtex Corp., Kanads,
(Abb. 5) erregte an der ATME *73 ala neuartiges
Spinnverfahren Aufgehén. Diese Maschine kam nun
in der zwetten, verhesserten Generation nach Mailand,
Bei diesern Verfahren wird ein Filament- oder Spinn-
fasergarn in einen Extruder eingefiihrt, mit einem
Polymeren ummantelt und auf die klebrige Polymer-
masse Kurzfasern durch Prefwalzen aufgepreGt
Neben der Tatsache, daf Abfallmaterial aller Art
verwendet werden kann, beeindruckt die enorme
Produktion von 600 mimin. Wenn bei einem Garn
von z. B. 30 tex (Nm 34) nach dem konventionellen
Verfahren 16g, nach dem OE-Rotorspinnverfahren
120 g hergestellt werden, so produziert die Bobtex-
Spinnmaschine 2000 g Gam pro Stunde. Das Gam

-

Abb. 5: Spinnmaschine der Firma Bobtex Corporation Ltd.
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eignet sich zur Herstellung industrieller Gewebe, von
Teppichen und Dekostoffen. Der Einsatzbereich wurde
durch das neue Modell wesentlich erweitert. Wie auf
der ITMA '75 bekanntgegeben wurde, hat die Firma
Leesona Corp. die Lizenz zur Produktion dieser
Maschine iibernommen.

Konventionelle und OE-Rotorspinnerei

Hinsichtlich der Entwicklung neuer Spinnverfahren
sei noch folgendes erwihnt:

® Das Rotofil-Verfahren der Firma E L. Du Pont de
Nemours & Co. Inc. zur Herstellung von fasciated
yarn Mazur Zeit eingestellt.

® Das Pavena-Yerfahren, €in KlebspinnprozeB der
Firma Rister A&, ist nach wie vor in der Entwick-
lung.
® Vom elektrostatischen Spinnvertahren zur Herstel
lung ven OE-Rotorgarnen, eniwickeld Im Battelle-
Institut und erworben von der Electrospin Corp.,
USA, elnsr Toentergesellschaft der Rockwell |nter-
national, liegen keine neueren A.ngabea VOr.
In der konventionellen Baumwollgpinnere! st die neue
Hocnleistungskarde von der Firmz Schubert & Sal-
zer AG, BR Deutschland, eine Neuentwicklung, die
auch N der OE-Rotorspinnerei eingesetzt wird. Wih-
rend auch heute noch der groBte Teil aller in der
Produktion stehenden Karden 5 bis 6 kg pro Stunde und
Hochleistungskarden 35 bis 45 kg pro Stunde leisten,
erreicht das Modell KU 12 bis zu 100 kg pro Stunde
(Abb. 6). Diese Leistungssteigerung beruht auf einer
grofleren Kardierfliche durch einen auf 150 cm ver-
breiterten Tambour mit einer Drehzahl von 600 U/
min. Eine wirkungsvolle Materialreinigung wird
dabel von zwel VorreiBern und drei Abschlagkanten
erzielt. Entscheidend ist zu¢k der Querbandabzug
des zweigeteilten Vlieses mit Ablage IN zwei Kannen.

Abb. 6: Hochleistungskarde der Firma Schubert & Salzer
AG, Modell KU 12

Speziell flir die OE-Rotorspinnersi wurde ven der
Firma Hergeth KG, BR Deutschland, eine Walzen-
krempel entwickelt, die fiir die Verarbeitung von
Chemiefasern und Baumwolle sowie deren Mischun-
gen konzipiert wurde, Diese Maschine (Abb. 7) ist mit

Abb. 7: Walzenkrempel fiir die OE-Rotorspinnerei der
Firma Hergeth KG, Type 850 DJkc (Arbeits-
breite: 2,5 m; Stapelbereich: 1580 mm; Produk-
tion: 80—150 kg/h)

elnem 250 an breiten Tambour ausgestattet und
erteient je nach Materfal Produktionsleistungen von
150 bis 200 kg pro Stunde Die Abgasmsdes @hem-
pelten Materials erfolgt in ¥orm Lunte zur
Weiterverarbeitung auf Regelstrecken oder direkt
auf OE-Rotorspinnmaschinen. Zum Krempeln von
Chemie- und Naturfasern bat die Pirma Krupp-Spinn-
bau, BR Deutschland, die vielseitig einsetzbare
“System Card” neu entwickelt. Fiir die Verarbeitung
kurzer Chemiefasern erhilt diese Krempel anstelle
der fiblichen Arbeiter- und Wenderwalzen stationire
Kardiersysteme. In Abhingigkeit von der Arbeits-
breite und den zu verarbeitenden Rohstoffen betrigt
die Leistung bis zu 150 kg pro Stunde.

OE-Rotorspinnerei

-Im Spinnereisektor konzentriert sich das Schwer-

gewicht der Entwicklungsarbeit auf die OE-Rotor-
spinnmaschinen. 1955 zeigte die Firma Spinnbau,
BR Deutschland, an der ITMA in Briissel das Mein-
berg-Modell einer OE-Rotorspinnmaschine. Im Jahr
1967 sah man in St. Louis anldBlich der ITMA in
Basel die erste OE-Rotorspinnmaschine, das Modell
BD 200, der Firma Elitex/Investa, Tschechoslowakei.
Acht Jahre spiter, zur ITMA ’75, waren es bereits
16 Firmen, die mit Kurz-, Mittel- und Langstapel-
versionen aufwarteten, und zwar die Firmen Elitex/
Investa, San Giorgio, Rieter, Platt-Saco-Lowell, Schu-
bert & Salzer, SACM, Howa, Krupp-Spinnbau, Hou-
get-Duesberg-Bosson und Zinser. In Mailand waren
erstmals die Firmen Barber-Colman, Marzoli, Roberts,
Techmashexport, Toyoda und Varimex mit ihren
OE-Rotorkonstruktionen vertreten. Von Krupp-
Spinnbau wurde als Neuheit eine Kurzstapelmaschine
gezeigt. Mehrere dieser Modelle sind mit Rotoren
von SKF oder Siissen ausgestattet. Dariiberhinaus
haben weitere Firmen bereits Spinnmaschinen nach
dem OE-Prinzip angekiindigt.

Um die Fortschritte und Leistungssteigerungen bes-
ser bewerten zu konnen, seien einige Vergleichszah-
len genannt: Konventionelle Baumwoll-Ringspinn-
maschinen arbeiten mit durchschnittlichen Liefer-
geschwindigkeiten von etwa 20 m/min, Streichgarn-
Ringspinnmaschinen mit etwa 30 m/min, Kammgarn-
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Abb. 8: Rotorspinner KU 11 der Firrha Schubert & Salzer
AG

Ringspinnmaschinen mit etwa 40 m/min. Die OE-
Rotorspinnmaschinen der ersten Generation wiesen
Liefergeschwindigkeiten von etwa 50 m/min auf,
was sich bei den jiingsten Konstruktionen bis auf
200 m/min steigerte.

Bei den ersten, industriell eingesetzten QE-Rotor-
spinnmaschinen lagen die Rotordrehzahlen bei 30.000
U/min und die Liefergeschwindigkeiten bei 76 m/min,
die wirtschaftlich zu fertigenden Feinheiten zwischen
25 und 142tex (Nm 40 und 7). Dabei kdénnen alle
Chemiefasern und Baumwolle sowie deren Mischun-
gen bis zu 40 mm Stapellinge verarbeitet werden.
Inzwischen kénnen mit entsprechend angepaBten
Rotordurchmessern Stapellingen bis zu 30 mm mit
Kurzstapel-OE-Rotorspinnmaschinen, Stapellingen bis
zu 120 (150, 200) mm mit Langstapel-OE-Rotorspinn-
maschinen versponnen werden.

Der griofte Teil aller heute in der Welt arbeitenden
OE-Rotorspinnmaschinen, 1,4 Mio. Spinnstellen ge-
geniiber rund 148 Mio. Spindeln, arbeitet in diesem
Leistungsbereich. Inzwischen folgte der ersten Gene-
ration von OE-Rotorspinnmaschinen die zweite Gene-
ration, und die dritte Generation war ebenfalls bereits

Abb. 9: OE-Rotorspinnmaschine der Firma Rieter AG,
Modell M 1/1
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in Mailand vertreien, Es ist schwer, die einzelnen
Generationen genau gegeneinander abzugrenzen.

In Abbildung 8 wird die Maschine von Schubert &
Salzer AG, BR Deutschland, das Modell RU 11 fiir.
Game im Feinheitsbereich von 17 his 200 tex (d. h.
Nm 60—5) und Stapellingen bis 80 mm gezeigt. Auf-
gewickelt wird auf EKreuzspulen mit Gewichten bis
zu 4 kg. Fiir die Strickerei bestimmte Garne kénnen
paraffiniert werden. Erstmals wird auch die Moglich-
keit eitier Mitverarbeitung von Wolle erwihnt, wobel
das Emtfernen der natiirlichen Wollfette bis auf efwa
0.9 %/ erforderlich ist.

Das Modell M1/1 der Firma Rieter AG, Schweiz,
(Abb. 9) ist die Weiterentwicklung des {friiheren
Modells ,Rotondo“. Es ist fiir grobere bis mittelfeine
Garnnummern im Bereich von 20 bis 167 tex (d. h.
Nm 50—6) konzipiert. Die Rotordrehzahl betrigt
45.000 U/min, die Liefergeschwindigkeit reicht bis
150 m/min. Das Modell M 1/3 der gleichen Firma
beruht auf der tschechoslowakischen Lizenz und ist
fiir feinere Garne im Nummernbereich von 15 bis
142 tex (d. h. Nm 65—7) vorgesehen. Die Rotordreh-
zahl liegt bei 60.000 U/min, die Liefergeschwindigkeit
geht bis 120 m/min.

EREEEEELE Lapsiiiise
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Abb. 10: Integrator 100 der Firma SACM, Mulhouse

Die Firma SACM, Frankreich, ehtwickelte zwei Mo-
delle fiir den Kurzstapelbereich, von denen der Tyg
,Integrator 100“ (Abb. 10) mit dem Rotor von Siissen
ausgeriistet ist. Diese Maschine erreicht, mit den
firmeneigenen konstruktiven Verbesserungen an dex
Maschine 100.000 Rotorumdrehungen/min, wenn opti-
male Verhiltnisse von der Rohstoffseite her gegeben
sind. Dieses Modell ist fiir den feinen. Nummern-
bereich vorgesehen. Fiir grébere Garnnummern wird
der Typ ,Integrator 35/45“, fiir den Mittel- und
Langstapelbereich das Modell ,Integrator 300 ange-
boten.

Erstmals war in Mailand die OE-Rotorspinnmaschine
“Spin-Flex” der Firma Barber-Colman, USA (Abb.11),
ausgestattet mit Siissen-Rotoren, geeignet fiir Rotor-
drehzahlen bis 80.000 U/min, zu sehen. Diese Para-
meter leiten bereits zur dritten Generation der OE-
Rotorspinnmaschinen iiber. Auf dieser Maschine kon-
nen Fasern mit Stapellingen bis zu 60 mm verarbei-
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Die OE-Rotorspinnmaschine der Firma Zinser GmbH,
BR Deutschland, arbeitet mit maximal 60.000 Rotor-
umdrehungen/min und Abzugsgeschwindigkeiten bis
zu 150 m/min, einen Garnnummernbereich von 17 bis
100 tex (d. h. Nm 60—10) umfassend. Das Spulen-
gewicht betrigt etwa 4 kg.

Die technischen Daten der OE-Rotorspinnmaschinen
der Firma Roberts Italia S.p. A., Italien, entsprechen
als Linzenzkonstruktionen denen der bekannten Mo~
delle MS 400 S und MS 400 L. der Firma Howa Machi-
nery Ltd., Japan.

Nach diesen Ausfiihrungen zeigt sich die Tendenz,

® Maschinen fiir grobere Garne aus preisgiinstigeren

Barber-Colman-Rotorspinnmaschine kurzfaserigen Rohstoffen mit vielen Unreinigkei-
ten und zusidtzlichen Reinigungseinrichiungen
sowie

werden. Anpassung Lieferprogramm g pracchinen fiir feinere Garne aus hochwertigen

unterschiedliche

Krupp-Spinnbau, Deutschland,
Langstapel-OE-Rotorspinnmaschine
»Perfekt

Rohstoffen mit konstruktiven Unterschieden

zu bauen. Deshalb haben die meisten der 16 Firmen,
die bislang OE-Rotorspinnmaschinen herstellen, meh-
) rere Typen in ihren Produktionsprogrammen, die
g Maschine Firma Elitex/Investa sogar 15 Modelle, die an den
iiber Endzweck der herzustellenden Garne angepalBt sind*.

; Diese Ubersicht soll mit der Zukunftsentwicklung der

: ot Maschine  piyma Elitex/Investa, die in Mailand als OE-Rotor-
automatischen Reinigungsvorrichtung gninnmaschine der dritten Generation viel Beachtung
e fand, abgeschlossen werden. Am Ausstellungsmodell

periodische mit der Bezeichnung BDA (Abb. 13) fillt die beson-

Wanderprinzip dere Gestaltung der Rotorbox mit den vertikalen,
schallschluckenden Rippen auf, durch die der Ge-

Hilfsaggregat
Rotorreiniger gleichen
erginzen
unabhingig
Marzoli zeigte
mals
SKF-Rotoren ausgestattet Drehzahl-
60.000 wihrend maximale
Liefergeschwindigkeit betrigt. Garn-
Es lassen sich Stapelldngen
60 mm

Abb. 13: Neukonzipierte Rotorspinnmaschine der Firma
Elitex/Investa, Modell ,BDA*

* Eine ausfiihrliche Beschreibung aller OE-Rotorspinn-
Abb. 12: Rotor-Spinnmaschine “Perfect 700" der Firma maschinen bietet das INTERNATIONALE TEXTIL-
Krupp-Spinnbau BULLETIN in einer der n#ichsten Ausgaben.
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rduschpegel gesenkt wird. Der Rotor arbeitet mit
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 Garnaufwicklungerfolgt unter Verwendung eines
Nutenzylinders zu Kreuzspulen mit einem Gewicht
von etwa 2kg. Der Nummernbereich umitaflt die
Feinheiten zwischen 12 und 28 tex (Nm 85 und 35).
Die Liefergeschwindigkeiten .erreichen 225 m/min,
Diese Maschine zeigt bereits konstruktive Merkmale,
die man von der OE-Rotorspinnmaschine der Zukunft
erwartet, und zwar:

® die Kannen werden automatisch vorgelegt und
gewechselt,

® die Materialreinigung erfolgtim Rotor,

® nach manuellen Eingriffen wird halbautomatisch
angesponnen,

® Fadenbriiche werden automatisch behoben,

® volle Aufnahmespulen werden automatisch abge-
nommen, abtransportiert, gestapelt und die Aui-
nahmehtlsen eingesetzt,

® bei auftretenden Fehlern wird die Spinnstelle
gestoppt und ein Signal ausgeldst.

Nur im feinen Nummernbereich, und wenn alle der
vorgenannten Voraussetzungen erfiillt werden, kann

diese Maschine die notwendige Wirtschaftlichkeit
erbringen. Diese Konstruktion ist jedech bereits ein

Schritt in Richtung auf den sogenannten Einmann-
betrieb.

Andere Spinnverfahren

Die Weiterentwicklung des elektrostatischen OE-
Spinnverfahrens stagniert. Anders verhilt es sich
beim pneumatischen oder Luftwirbelverfahren. Dieses
Verfahren wird bei der OE-Spinnmaschine der Firma
Polmatex, Polen, angewendet. Anstelle eines hoch-
tourigen Rotors ist diese Maschine mit einer still-
stehenden aerodynamisehen Spinnkammer ausgestat-
tet. In dieser Kammer vollzieht sich die Faserbewe-
gung und die Garnbildung durch einen Luftwirbel-
effekt. Mechanische Abniitzungsprobleme gibt es also
kaum. Das erste Modell war fiir Chemiefasern mit
einer Linge bis zu 60 mm und Garnnummern zwischen
17 und 85tex (Nm 60 und 12) konzipiert. Als Liefer-
geschwindigkeit wurde ¢in Wert von maximal 200 m/
min genannt. In Mailand zeigte nun diese Firma {iber-
raschend auch eine OE-Spinnmaschine nach dem
Rotorprinzip. Die OE-Spinnmaschine ,DREF“ der
Firma Dr. E. Fehrer, Osterreich, die nach einem
mechanisch-aerodynamischen System arbeitet, kann
als neuartige OE-Technik bezelchnet werden. Mit die-
ser Maschine konnen Fasern mit Stapellingen bis zu
200 mm (auch Wolle) verarbeitet werden.

Alle bisherigen Aussagen bezogen sich auf Kurz-
stapel-OE-Rotorspinnmaschinen, die teilweise bis in
den Mittelstauelbereich hineinreichen, Bei den Lang-
stapel-OE-Rotorspiaschinen sind keine fundamen-
talen Neuheiten bekannt geworden, auBer der Tat-
gache, daB man nun auch Game aus 100% Wolle.
die entsprechend vorbehandelt wurde, nach dem QOE-
Rotorspinnvertahren verarbeiten kann.
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Strickerei/Wirkerei

Die Maschenindustrie zeigte nach einer langeren
Rezessionsperiode eine erfreuliche Marktbelebung. In
den neuesten Pariser Kollektionen sind Maschenwaren
wieder weit besser vertreten als in den vergangenen
Jahren. Im allgemeinen sind die Hersteller von
Stridr- und Wirkmaschinen bestrebt, durch zus&tzliche
Fadensysteme und hiihere Maschendichte (speziell bei
Oberbekleidungsstoffen) eine bessere Dimensions-
stabilitdt zu erreichen.

Bei den Flachsirickmaschinen geht die Entwickiung
in Richtung zu gréferen Arbeitsbretten, z. T. bis iiber
200 cm, zur Anwendung der Elektronik fiir die Mu-
stervorbereitung und die Nadelauswahl sowie die
Substitution der Stahljaequardkarten durch Loch-
streifensteuerung. Dieser Trend, der bei den GroS-
rundstrickmaschinen 1965 begann, hat nun auch den
Flachstrickmaschinensektor erfal¢,

Von den Tschechen wurde an der ITMA *75 eine elek-
tronische Gruppensteuerung fitr Kleinrundstrick-
maschinen vorgefiihrt. Diese Steuerung bietet die Még-
lichkeit, da jede Maschine einen anderen Artikel
oder ein anderes Muster herstellt. Die Leilstungen
auf diesem Gebiet gehen bis 800 U/min.

Bei den Grofirundstrickmaschinen geht der Trend zu
sehr hohen Nadelfeinheiten. das heiBt zu mehr als
E28 (Nadein/"). Die Feinheit E34 zeigten an der
ITMA viele Hersteller. Auf diesem Sektor ist die
Marktbelebung bel den Singlejersey-Rundstrick-
maschinen am markantesten. Bei den Hakastoffen
geht man zuf Feinheiten von E 28 bis 32 (Nadeln/”),
da man mit E22 bis 24 zu niedrig lag. Auf Steige-
rungen der Systemezahlen wurde im Einleitungsteil
bereits hingewiesen.

Zur Verbesserung der Dimensionsstabilitit wurden
fiir GroBrundstrickmaschinen Zusatzaggregate ent-

wickelt, welche das Einlegen oder Einbinden weiterer
Fadensysteme ermiiglichen. Bei einer Maschine, die

anschiieBend besprochen wird, werden sogar drei
Fadensysteme verwendet. Weitere Entwicklungen sind

fiir die nahere Zukunft zu erwarten.

Abhildung 14 zeigt das Modell ,Saturnia® der Firma
Matec~Billi, Italien, das in einer weiterentwickelten

Abb. 14 GroBrundsirickmaschine
Modell ,8aturnia®

der Firma Matec-Billi,
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Form in Mailand vorgestellt wurde. Diese Maschine
arbeitet im Prinzip mit dem ersten Fadensystem wie
eine normale GroBrundstrickmaschine. Mit einem zwei-
ten Fadensystem, das von einem kreisférmig angeord-
neten Spulengatter abgezogen wird, verstirkt man das
erste Fadensystem zusitzlich. Das dritte Fadensystem
wird wiederum von Spulen, die auf einem Spulen-
stdnder auf der Maschine aufgesteckt sind, abgezogen
und liefert Einlagefiden, die nicht abgebunden wer-
den. Es entstehen gewebedhnliche, stabile Stotfe vom
Lodentyp bis zu schweren Kleider- und Mobelstoffen,
Die Leiitung dieser Maschine entspricht etwa der
dreifachen Menge einer Sulzer-Webmaschine bei
einem weitgehend ahnlichen Stofftyp.

Der Magchensektor SOl mit Hinweisen auf die Keiten-
wirkautomaten und Rawhelmaschinen abgeschlossen
werden, bei denen in die Wirkware zur Verbesserung
der Stabilitdt Querfiden 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 des Fadens
mechanisch erfolgt. Die in Mailand erwarteten Maschi-
nen mit pneumatischer Querfadenvorlage, mit denen
sich hohere Leistungen errsichen lassen, wurden
nicht ausgestellt. Gegeniiber Webmaschinen liegt die
Produktion bei diesen Maschinen etwa sechs- bis
achtmal hoher, ungefihr in der Nahe der Wellenfach-
Webmaschinen mit 3000 Schufmetern/min.

Abb. 15: Raschelmaschine mit Querfadenvorlage — Her-
steller: Fa. K. Mayer GmtH, BRD

Weberel

Mit dem Sektor Weberei ist die Fachwelt am ehesten
vertraut. Trotzdem Kt die Entscheidung, welche Web-
maschine angeschafft werden soli, bei den verschie-
denen angebotenen Schufleintragsverfahren, die heute
auf dem Markt sind, nicht leicht zu treffen. AuBer dem
bekannten Schuieintrag mit Webschiitzen gibt es jetzt
etwa zebn verschiedene Verfahren dafiir, nimlich
O Projektile,

0 Greiferschutzen,

O Greiferstangen,

O Greiferbénder,

O Lufidiisen,

O Wasserdiisen,

® Schufitrdgerkolonnen (Wellenfachprinzip),
0 Rundwebmaschinen und

0 kombinierte Systeme.

Damit man die Entwiddungen und Leistungssteige-
rungen besser vergleichen kann, sollen folgende Werte
festgehalten werden:

Von den etwa drei Millionen Webmaschinen, die auf
der ganzen Welt arbeiten, hat der weitaus grtBere
Teil eine Arbeitsbreite von 100 ecm und eine SchuB-
eintragsleistung von etwa 200 m/min. Die meisten
Entwiddungen der rund 60 Hersteller von Webma-
schinen sind bekannt und im INTERNATIONALEN
TEXTIL-BULLETIN auch in Tabellenform mit allen
technischen Daten ver#ffentlicht worden. Dieser Vor-
trag beschrinkt sich daher aut Neu- und Weitsrent-
widdungen und wird mit Zukunftsentwickiungen
ergénzt.

Die konventionellen Webmaschinen mit Schueintrag
durch Webschiitzen haben vom Verkauf her immer
noch den gréften Marktanteil. Sie werden konstruktiv
stdndig verbessert und zunehmend mit elektronischen
Bauteilen zur Steuerung der Funktionen ausgestattet,
Dadurch konnte die Schufieintragsleistung auf 600 m/
min erhéht werden.

Bei den Projektilwebmaschinen wartete die Firma
Gebr. Sulzer AG, Schweiz, mit 5 bis 10% hoheren
Tourenzahlen auf und zeigte ein Modell mit einer
Leistung von 950 m/min. Bei einem andersan Modell
konnen mit einem gréferen und etwa 20 g schwere-
ren Projektil auch dickere SchuBigarne (auch Noppen-
game) zu schweren Geweben verarbeitet werden.

Die Firma Omita S.p. A, Italien, stellte.in Paris
erstrmals 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 zurtick in die Trommelzelle, wo sie fiir
den erneuten Abschull bereitstehen,

Uber Zukunftsentwiddungen bei Prejektilwebmaschi-
nen soll im Verlauf dieser Zusarmmenstellung noch
berichtet werden.

Bei den Stangengreifer-Webmaschinen zeigte die
Firma Saurer-Diederichs S.A., Belgien, die weitsr-
entwickelte Version ,Versamat“. Sie erreicht nun eine
Tourenzahl von 200 Schufi/min bei einer Arbeits-
breite bis zu 285 cm. Die SchuBleintragsleistung
erreirht 520 m/min.

Die Firma Lindauer Dornier Gesellschaft, BR Dgutsch-
land, stellte eine Frottierwebmaschine rnit Offenfach-
SchuBeintrag vor, der besonders gute Bedingungen fiir
die Florbildung schafft. Die SchuBeintragsleistung
dieser Webmaschine liegt zwischen 370 und 440 m/min.

Die Firma SACM, Frankreich, zeigte mit ihrem
Modell MAV-L eine Stangengreifer-Webmaschine, auf
der mittelschwere his schwere Gewebe mit Gewich-
ten von 100 bis 1000g/m® hergestelit werden konnen.
Als SchufBleintragsieistung werden, je nach Blattbreite
und SckuBmaterial, 430 bis 460 m/min angegeben.

Eine neue Stangengreifer-Webmaschine wurde von
der Firma Jumbera S.A., Spanien, die als Hersteller
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Abb. 16:

Somet-Bandgreiferwebmaschine

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

Bei den Bandgreifer-Webmaschinen zeigte die Firma
Talleres Desveus, Spanien, mit 600 cm Arbeitsbreite
die breiteste schiitzenlose Webmaschine. Sie wird
speziell fiir die Herstellung von technischen Geweben
eingesetzt und kann nach dem Baukastensystem auf
Breiten bis zu 10 m ausgebaut werden.

Die Firma Somet, Italien, erginzte ihr Webmaschinen-
programm, das Modelle fiir die Herstellung schwerer
Kleider- und Mobelstoffe enthidlt, mit einem noch
leistungsfahigeren Typ (Abb. 16). Er ist fiir die Ver-
arbeitung von Baumwollgarnen bestimmt und erreicht
bei einer Arbeitsbreite von 380 cm eine Schufleintrags-
leistung von 610 m/min.

Ein neuer Hersteller von Webmaschinen ist die Firma
Meteor, Italien. Sie bringt eine Bandgreifer-Web-
maschine (Abb. 17) auf den Markt, bei der die Band-
fihrung im Bereich der SchuBfadeniibergabe durch
ein magnetisches Feld verbessert wird. Die Arbeits-
breiten reichen bis 430 em. Es werden SchuBleintrags-
leistungen bis zu 500 m/min erzielt.

Neu als Hersteller von Webmaschinen ist auch die

Firma Crippa & Figlio, Italien. Sie stellte ebenfalls
eine Bandgreifer-Webmaschine robuster Bauart fiir

Abb. 17: Meteor-Bandgreiferwebmaschine
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die Herstellung schwerer Gewebe, wie Wolldecken,
Mbobelstoffe und technische Gewebe, in Breiten bis
zu. 330 cm vor.

Mit dem Modell ,,President PGW*“ war auch die Firma
Picanol, Belgien, mit einer schitzenlosen Webmaschine
auf der ITMA vertreten. Es hendelt sich ebenfalls um
eine Bandgreiferversion (Abb. 18), deren Aufbau weit-
gehend auf dem bekannten konventionellen Typ ,,Pre-
sident“ beruht. Diese Webmaschine wird in Breiten
bis 350 cm gebaut und erreict.t SchufBleintragsleistun-
gen bis zu 500 m/min. Es kénnen bis zu acht Farben
oder Garnarten pic 4 pic eingetragen werden.

Abb. 18: Modell

. PGW-4R-188*
Webmaschine mit zwanzgsldufiger Schattmaschine
fiir 8 Schuf3farben

der Firma Picanol —

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 hochleistungsfihige Bandgreifer-Webmaschine,
die SchuBeintragsleistungen bis zu 830 m/min er-
reichte. Erzielt werden diese beachtlichen Leistungen
durch einen neuen Greiferbandantrieb.

Luftdiisen-Webmaschinen sind eigentlich Parallelent-
wicklungen zu den Wasserdiisen-Webmaschinen. Sie
haben aber bisher nur in den ostlichen Liandern gro-
Bere Verbreitung gefunden. Besonderes Interesse
bringt man nun den weiterentwickelten Multidiisen-
Webmaschinen entgegen. Die bekannteste Konstruk-
tion unter diesen Modellen ist diejenige der nieder-
landischen Firma Te Strake, die, von der Firma
Riiti AG, Schweiz, libernommen, weiterentwickelt und
bei der ITMA 75 als Modell L 5000 gezeigt wurde.

Die Riiti-Te Strake-Multidiisen-Webmaschine (Abb. 19)
wird in Breiten bis zu 190 cm gebaut und erreicht mit
400 U/min eine SchuBeintragsleistung von {iber 800
m/min. Bevorzugt wird sie fiir die Herstellung von
leichten bis mittelschweren Geweben aus Spinnfaser-
und Filamentgarnen eingesetzt.

Offensichtlich eignet sich das Multidisensystem fir
groBe Breiten. Schon vor Jahren entwickelte der
deutsche Erfinder Scheffel eine 5 m breite Mehrfar-
ben-Multidiisen-Webmaschine, {liber die aber keine
neueren Daten vorliegen.
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Abb. 19: Multidiisen-Webmaschine der Firma Riiti-
Te Strake (oben: Schema, unten: Ansicht)

Eine multidiisendhnliche Entwicklung ist auch das
Modell ,Jettis“ (Abb.20) der Firma Elitex/Investa,
CSSR, die eine Weiterentwicklung der bekannten
tschechischen Luftdiisen-Webmaschinen darstellt. Die
neue ,Jettis* verfiigt als Ergdnzung zur Hauptdiise
iiber eine zusitzliche Luftquelle in der Mitte der
Weblade. Die 230 cm breite Maschine arbeitet mit
350 U/min und erreicht rund 800 SchuBmeter/min.

Geradezu phantastisch anmutende Leistungssteigerun-
gen weisen die Wasserdiisen-Webmaschinen auf. Erin-
nert sei an die Leistung konventioneller Webmaschi-
nen mit 200 SchuBmetern/min. In Mailand wurden

Abb. 20: Luftdiisen-Webmaschine der Firma Elitex/Inve-
sta, Modell , Jettis*

Wasgerdiisen-Webmaschinen mit 1000 U/min und 1250
SchuBmetern/min gezeigt,

Neu auf dem Gebiet der Wasserdiisen-Webmaschinen
ist die Firmma Galileo 8. p. A., Ifallen. Sie baut eine
solche Webmaschine in einer Breite bis 220 em und
erretént Mit 400 U/min SchuBeintragsleistungen bis
zu 900 m/min.

Die Firnma Elitex/Investa, C88R, entwickelt eine
Wasserdiisen-Webmaschine mit einer Arbeitsbreite von
330em, die in der Warenbahnmitte mif einer Zusatz-
diize ausgestaftet ist, Damit hort man erstmals von
einer Bydraulischen Multidisen~-Webmasdhine, Mit der
obengenannten Breite und der beeindruckenden Tou-
renzah! von 600 U/min erreicht diese Masching eine
Letstung von mind 2000 m/min.

Die Firma Nissan, Japan, wartete auf dem Gebiet der
Wasserdiisen-Webmaschinen gleich mit mehreren Neu-
heiten auf. Mit einer slnzigen Diise wird eine Breite
von 288 Cm erreicht. Weiters wurde eine Wasserdiisen-
Webmaschine fdr eihen vierfarbigen Schufieintrag ent-
wickelt, und als ITMA-Sensation zeigte diese Firma
ein Modell mit 1000 U/min bei einer Arbeitsbreite
vor. 140 em. Bel dleser Tourenzahl wird fir die Fach-
bildung eine Trittvorrichtung eingesetzt. Bei schmalen
Maschinen kdnnen jedoch bis zu Tourenzahlen von 800
U/min Schaftmaschinen, z. B. das Modell 550 der
Firma 3thubli AG, Schweiz, eingesetzt werden.
Beim Wellenfach-Webverfahren wird nicht mehr €in
einzelnes Schuleintragselement mit hoher Geschwin-
diakeit (18—175 m/see) verwendet, sondern eine gra- .
Bere Anzahl von SchuBtrigern, die sich mit 1 bis
2,4 m/sec relativ langsam durch das Webfach bewe-
gen. Auf einer Seite der Maschine befindet sich die
Spulvorrichtung fiir die SchuBtriger.

Beim Modell R 6000 der Firma Riiti AG, Schweiz, ist
es nur eine Spulstelle, bei dem Typ ,Kontis“ der
Firma Elitex/Investa, CSSR, sind es 16 und bei der
spanischen Wellenfach-Webmaschine ,,Ona“ der Firma
Magquinaria Textil del Norte de Espana (IWER)
2 X 10 Spulstellen, welche die SchufBitriger mit Schuf3-
material versorgen. Anstelle einer Fachoéffnung gibt
es bei diesemn SchuBeintragsprinzip alle 100; 150 oder
200 mm eine solche, und ebensoviele SchuBtriger tra-
gen gleichzeitig SchuBmaterial ein. Die SchuBtriger
werden beim Modell R 6000 durch einzeln bewegliche
Blattzihne durch das Webfach transportiert, die auch
gleichzeitig den SchuBfaden andriicken. Beim Modell
»Kontis* verwendet man Transportketten zur Fort-

Abb. 21: Wellenfach-Webmaschine der Fa. Riiti, Modell
»R 6000
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bewegung der Schuftriger, beim Typ ,Onsa" einzeln
bewegliche Blatizdhne, Beim letztgenannten Typ wird
der Schufifaden durch den Schultriger selbst an den
Warenrand angedriickt, W e Wellenfach-Webmaschi-
nen arbeiten gerduscharm.

Abbildung 21 zeigt die Wellenfach-Webmaschine der
Firma Rtiti, das Modell R 6000, Die Fachlidnge betragt
100mm, sodaB je Meter aehn Schufitridger im Einsatz
sind. Links an der Maschine befindet sich das Spul-
aggregat. Pro Minute werden 500 Schiisse eingetra-
gen, was bei diesermn 180cm breiten Typ eine Schuli-
eintragsleistung von 809 m/min ergibt. Die Maschine
ist ftir einfache Bindungen mit bis zu sechs Schéften
geeignet.

Bei dem neuesten Modell der Wellenfach-Webmaschine

.Kontis® (Abb. 22) betragt die Fachlinge 200 mm. Es
sind jeweils 17 Schufitriger gleichzeitig im Einsatz.

Abb. 22: wellenfach~Webmaschine
Investa, Modell ,Kontis"

der Firma Eliten/

Abbildung 23 veranschaulicht die Transportkette mit
den SchuBtrigern, die sich mit einer Geschwindigkeit
von 2,3 m/sec fortbewegen. Es ergeben sich bei einer
Brette von 330 em je Minute 720 SchuBeaintrdge, das
sind etwa 2400 Schulimeter/min — mit anderen Wor-
ten: die Produktion von zwélf der anfinglich genann-
ten konventionellen Webmaschinen, Anstelle der
Blattzahne werden EKurvenscheiben verwendet. Als
Neuheit gegeniiber der ersten Version mit zwei Webe-
schaften wurde die Webmaschine ,Kontis® auf der

~ g :

Abb. 23: Transportkette mit SchuBtrdgern der Kontis-
Wellenfach-Webmaschine
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Abb. 24. Projektilwebmaschine (Wiiger-Prinzip)

ITMA '75 mit vier Webeschiften gezeigt, sodaB damit
auch Képerbindungen hergestellt werden kinnen,

Von der Firma Nuove Pignone SMIT, Italien, wurde
ebenfalls eine Wellenfach-Webmaschine gezeigt, die
in einer Breite vor 330 em gebaut wird. Es sind itamer
18 Schubtriger im Einsatz, die sich mit 2m/sec fort-
bewegen, Die SchuBaintragsleistung hetrigt 2200 m/
min, Diese Webmaschine wurde in Zusammenarbeit
mit dem sowjetischen Textilforschungsinstitut ,Znich-
hy* entwickelt. Eine weitere Wellenfach-Webmaschine
fiir die Herstellung schwererer Gewebe wird erwartet.

Eine andere, sensationelle neue Webmaschine kiin-
digte die italiesische Firma Galileo an. Es wird von
elnem revolutionierenden Webverfahren gesprochen,
das SchuBelrtragslelstungen von iiber 2000 m/min
gestattet UNd vielseitige Einsatzmoglichkeiten bistet.
Einzelheiten wurden aber bisher nech nicht bekannt-
gegeben.

In Abbildung 24 ist eine Projektilwebmaschine dar-
gestellt, bei der das Projektil nicht mehr mechanisch,
sondern pneumatisch durch das Fach geschossen wird.
Die Konstruktion beruht auf dem Wiiger-Prinzip und
steht in den USA bei der Firma Crompton & Knowles
in einer. schmileren Version in Entwicklung. Links
und rechts sind auf den kastenformigen Seiter.win-
den (1) die Kompressions- und AbschuSkammern (2)
stchtbar. Man verwendet eirnt symmetrisches Projektil,
das von beiden Seitan abgeschossen werden kann. Das
in Abbildunng 25 gichtbare Projektll ist 45 mm lang,
hat einen Durchmesser von 10mm und ist nur 1,79
schwer.

Abb. 25: Schema des Projektils
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Abb. 26: Wellenfach-Webmaschine der Firma Maquinaria
Textil del Norte de Espafia (IWER),Modell ,Ona"

Dieses Verfahren ermdéglicht SchuBeintragsgeschwin-
digkeiten bis zu 75 m/sec, wobei allerdings eine Vor-
beschleunigung des Schufifadens vorgenommen wird.
Das Projektil ist aus einer Kohlenstoffaser gefertigt
und daher widerstandsfahig gegen Erwirmung und
Reibung. Lirks und rechts sind die kleinen Projekiil~
kammern (1u.2) zu erkennen,in die der Schufifaden (3)

+ 3
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]
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Abb.27: Schema eines AOBparates zum Se¢hnellfdrben bei
Endtemperatur der Firma Obermaier & Cie.

in einer Lénge von 30 His 40cm eingemgen wird.
Anschlielend erfolgt der AbschuB des Projektils, wobei
der SchuBifaden nicht gezogen wird, sondern im Luftsog
dem Projektil folgt. Die Fadenreserve in der Kammer
wird vollkommen verwertet. Es konnen bis zu 700
SchuBeintrage/min und damit Schuleintragsleistungen
von 2000 bis 3000 dmin, je nach Arbeitsbreite,
erreicht werden. Dabei kann diese Projektilweb-
maschine mit einer Schaftmaschine ausgestattet wer-
den und eignet sich deghalb tir 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 gegeniiber den anderen Wellenfachtypen, vor
allem die doppelseitige Arbeitsweise und die verti-
kale Anordnung der Kette. Diese Maschine erreicht
bei einer Arbeitsbreite von 2 x 330 ¢ eine Schui-
eintragsleistung von etwa 3200 m/min. Die doppel-
seitige Konzeption einer Wellenfach-Webmaschine
wurde schon 1950 von Cerdans in 9m Breite ent-
wickelt und in Patentschriften beschrieben.

Firberei, Druckerei, Ausriistung

Abschliefiend soll noch kurz auf die Entwicklungen
und Tendenzen im Veredlungssektor eingegangen
werden. Obgleich auch hier maBgebliche Fortschritte
festzustellen sind, kann nicht von so spektakuliren
Leistungssteigerungen gesprochen werden, wie in den
anderen Sektoren. Es ist Tatsache, dafi die Hersteller
von Textilveredlungsmaschinen vom Boom der Ma-
schenwaren vor etwa zehn Jahren {iberrascht wurden
und sich nunmehr Kkonstruktiv auf die apeziellen
Belange dieser Ware einstellten.

Die vermehrte Verwendung von Synthetiks und der
Wunseh, beim Farben der daraus hergestellten Texti-
lien auf Carrier z, T. verzichtenzu konnen, beschleunigie
die Entwicklungsarbeiten an Fiarbeverfahren unter
Druck. Die neuen Farbeapparate und -maschinen,
dargestellt an Beispielen der Firmen Obermaier,
BR Deutschland (Abb. 27), und Briickner, BR Deutsch-
land (Abb. 28), helfen zugleich, den Farbeprozes in
der Halfte der sonst ublichen Zeit durchzufiihren und
erhebliche Mengen an Wasser und Hilfsmiiteln &in-
Zusparen.

Abb.28: Dusenfiirbemaschine der Firma Briickner-Appa-
ratebau GmbH, Modell ,Supra-Jet“
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Abb. 29: Hydro-Tex-Hochleistungswaschmaschine der Fir-
ma Artos — Dr.-Ing. Meier-Windhorst KG

Dem Firben unter Druck folgte inzwischen das
Waschen unter Druck, hier gezeigt an der Wasch-
maschine ,Hydro-Tex“ der Firma Artos - Dr.-Ing.
Meier-Windhorst, BR Deutschland (Abb. 29), bei dem
sich ein &hnlicher Effekt, ndmlich ganz erhebliche
Einsparungen an Zeit, Wasser und Hilfsmitteln, ergab.

In logischer Weiterentwicklung bemiihte man sich um
eine konstruktive Losung der Kombination von
Waschen und Firben in einem Arbeitsgang, die von
der Firma Kleinewefers Industrie-Companie, BR
Deutschland, mit der Kontinue-Farbeanlage, kombi-
niert mit dem ,, 100 plus system“ (Abb. 30), demon-
striert wurde, was weitere ausriistungstechnische
Fortschritte und Kostenvorteile mit sich bringt.

Die Verwendung organischer Lésungsmittel in der
Warenvor- und -nachbehandlung im Rahmen eines
Kontinueprozesses machte zwar viel von sich reden,

Abb. 30: Kleinewefers-Kontinue-Fiarbeanlage mit dem

100-plus-system fiir NaB-in-naB3-Methode

Abb. 31: BOWE-KIisters-Vorbehandlungsanlage zum Rei-
nigen und Ausriisten von Maschenware in Per-
chlorithylen, 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—71 Ware pro
Schicht. Zur Bedienung der Anlage ist nur eine
einzige Person notig.
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sie steht jedoch noch am Arnfang der Entwicklung.
Eine wichtige Stufe bleibt dabei vorerst ausgeschlos-
sen, ndmlich das Farben im Lisungsmittel. Man stie
dabei an die der Wissenschaft und Technik vorlidufig
noch gesetzten Grenzen und befindet sich hinsichtlich
des Farbens im oder mit Losungsmittel wieder am Aus-
gangspunkt, da geeignete Farbstoffsortimente fehlen.
Es mufl daher weiter gesucht und geforscht werden.
Dagegen besitzen Kontinueanlagen zur Vor- und
Nachbehandlung von textilen Flichengebilden, insbe-
sondere von Maschenwaren, einen hohen Grad an
Perfektion und sind wirtschaftlich und technisch ein
gewichtiger Fortschritt. Als Beispiele seien die
Losungsmittel-Vorbehandlungsanlagen der Firmen
Bohler & Weber-Kiisters, BR Deutschland (Abb. 31),
und Jawetex, Schweiz (Abb. 32), gezeigt. Je nach Kon-
struktion wird zum Teil kein 'Wasser mehr verwendet
und das eingesetzte Losungsmittel bis zu 97 %o zurlick-
gewonnen. Damit wird dem Umweltschutz im beson-
deren entsprochen.

R8RS e, g
DR

Abb. 32: Schema der JAWETEX-Losungsmittel-Vorbe-
handlungsanlage, Modell ,,PERMASOL-F*

Fiir das Bleichen und Merzerisieren, z. B. hier die
Kernmerzerisieranlage der Firma Kleinewefers Indu-
strie-Companie fiir 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 NaBausriistung der Textilien
beruhen die konstruktiven Fortschritte ausnahmslos
zugleich auch auf den Neuentwicklungen der Mef3- und
Regeltechnik. Fir diese ,hilfsbereiten Zwerge® der
modernen Technik gibt es praktisch kein ,unmog-
lich“. Abbildung 33 zeigt ein=n Blick in das Regel-
und MefBzentrum einer modernen Firberei.

modernen Far-

Abb. 33: Regel- und Mefzentrum einer
berei
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Abb. 34: Schema eines Fleissner-Siebtrommeltrockners

Auch fur alle Trocknungs- und Wirmebehandlungs-
prozesse 148t sich eine Reihe von Entwickiungsstufen
feststellen, die im Endeffekt Leistungssteigerungen
und Kosteneinsparungen einschliet. Der 3iebtrom-
meltrockner der Firma Fleissner, BR Deutschland
(Abb. 34), und der Luftkissentrockner der Firma
Briickner Trockentechnik, BR Deutschland (Abbk. 35),
sind Beispiele dafiir. Aber noch ist vorlaufig der
Trocknungsprozel der Flaschenhals in den meisten
Ausriistungsbetrieben, und man sucht und forscht
nach besseren Methoden. So sind z. B. zur Zeit
Hochfrequenz-, Mikrowellen- 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% und mehr, z. B. mit Hilfe
eines Dampfstrahls (Abb. 36) in der ,Machnozzle"-
Anlage der Firma Brugman, Niederlande, oder des
Luftkissen-Abquetschsystems der FirmaPletec, Frank-
reich (Abb. 37), reduziert wird. Hieraus ergibt sich ein
beschieunigter Trocknungsproze8. Aber auch neuge-
wonnene wirmewissenschaftliche Erkenninisse gilt
es zu erwahnen, die zu gewichtigen Korrekturen im
Energieverbrauch fiihrten.

Fiir das Scheren, Rauhen, Relaxieren, Krumpfen und
Dekatieren der Warenbahnen wurden neue Maschi-

Abb. 35: Luftkissentrockner der Firma Britckner-Trocken-
technik

Abb. 37: Pletec-Luftkissen-Abquetschsystem

nen entwickelt und teilweise in sogenannte Ausrii-
stungsstrafien integriert. Abbildung 38 zeigt eine sol-
che Ausrustungsstrafie 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 Titig-
keit war, konnte er mit dem Rouleauxdruck bei wei-
tem nicht konkurrieren. Dann begann 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 iiberlie8., Eine der neuesten
Konstruktionen einer Rotationsfilmdruckmaschine der
Firma Reggiani, Italien, zeigt die Abbildung 40.

Schliefilich tauchte um 1968 erstmals der Transfer-
druck auf, der sich anfangs mit der Upertragung klei-
nerer Motive auf Fertigtextilien mit Hilfe von Plat-
tenpressen begniigte. Heute liegen Film- und Trans-
ferdruck im Wettstreit miteinander, wobei die gré-
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Abb. 38: Ausriistungsstrale der Firma Kettling & Braun

1 — Scherautomat ,SHEARATRON®-3.12¢
2 — Muldenpresse ,ATLAS*

Abb. 39: Briickner-Rouleauxdruckmaschine

Abb. 40: Rotationsfilmdruckmaschine der Firma Reggiani

(Schema)

3 — Befeuchtungsmaschine ,UNIFIT“

4 — Continue-Prefiglanz-Dekatiermaschine
,CONTIDEC-614*

Bere Leistungsfiahigkeit des Filmdrucks dadurch kom-
pensiert wird, daB man transferbedruckte Textilien
nicht nachbehandeln mufBl. Durch Konstruktion immer
gréferer Transferkalander und unter Verwendung
entsprechender Hilfstechniken (z. B. Vakuum) wichst
die Leistung der Transferdruckmaschinen stindig und
erreicht neuerding fast die fir Filmdruck geltenden
Werte (bis 180 m/min, in Abhéngigkeit von verschie-
denen Parametern, wie Faserstoff, Farbstoff, Trans-
ferpapier, Stoffbreite). Das Beispiel 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 mufi der Labortech-
nik gelten, denn viele automatisierte Veredlungspro-
zesse sind nur mit Hilfe dieser Pilotgeridte moglich,
mit denen sich die ProzefBdurchfiihrung erproben und
festlegen 1408t.

Diese Ausfithrungen sind sicher insgesamt ein Be-
weis dafiir, in welch entscheidender Weise der
technische und wissenschaftliche Fortschritt und der
daraus resultierende Bau neuer Textilmaschinen das
Gesicht der Textilindustrie wihrend der letzten Jahre
veridnderte. Dieser Entwicklungsprozefl hidlt 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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