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tritt, desto dringender die Notwendigkeit der Wollindu-
strie erscheint, fiir die Verwirklichung einer fairen Etiket-
tierungsvorschrift hinsichtlich genauer Herkunft der Ge-
webe zu sorgen. Dies treffe auch auf den britischen In-
landmarkt zu, insbesonders wenn dieser beim Anschlufl
an die EWG ausgedehnter werde.

«Woven in Britain»

Britischer Anschauung gemifB sollte auf dem amerika-
nischen Markt die Moglichkeit geschaffen werden, daB die
Kunden iliber die Herkunft der Bekleidungsartikel orien-
tiert werden. Diese Garantie diirfte jedoch nur durch ein
entsprechendes Amendment des «American Labelling Act»
(Etikettierungsgesetz) méglich sein, das eine Vorschrift
sanktionieren miiBte, welche die Herkunftsbezeichnung fiir
alle Bekleidungsartikel, bzw. der Gewebe, obligatorisch
machen wiirde. Es wiire jedoch zwecklos, so wird betont,
die gegenwirtige Etikettierungsmethode nur durch die

Eliminierung der irrefithrenden Angaben verbessern zu
wollen.

Die einzig richtige Losung fiir den amerikanischen
Markt erachtet man in GroBbritannien in der Etikettie-
rung des britischen Produktes mit dem Vermerk «Woven
In Britain» oder wie erwihnt «fabric made in Britain».
Fir den Fall, daB3 das gegenwirtige Etikettierungssystem

/

noch andauern sollte, diirfte der US-Markt nach briti-
scher Ansicht fiir die britische Wollindustrie endgiiltig
verloren sein, und zwar nicht als Folge der japanischen
Konkurrenz, sondern wegen Unterlassung der notwendi-
gen Schritte. Der Absatz von britischen Wollgeweben nach
dem amerikanischen Markt hatte frither Jahreseinnahmen
von durchschnittlich 35 Mio £ eingebracht.

Hongkong ist verstimmt

Amerikanische Wirtschaftsexperten in Hongkong haben
den Baumwolltextilproduzenten der Kolonie empfohlen,
wegen der kiirzlichen Anweisung des Prasidenten Kennedy
hinsichtlich einer Untersuchung, ob Baumwollwarenim-
porte aus Hongkong das Preissubventionsprogramm des
Department of Agriculture beeintrichtigen, keinen Lirm
zu schlagen.

AnlaBlich der offentlichen Diskussion der US-Zollkom-
mission am 13. Mirz sollte entschieden werden, ob eine
Einfuhrabgabe in der Héhe der amerikanischen Baum-
wollsubvention von 8% Cents je lb auf den Baumwoll-
gehalt von importierten Textilien angezeigt ist.

Vorgéngig hatten auf die Schritte Kennedys sowohl die
japanischen Textilproduzenten als auch die der Kolonie
mit Entriistung reagiert. B. L.

Spinnerei, Weberei

Die Grundlage des induktiv-elektronischen Loepfe-SchuBwdchters fiir Webstiihle
von Dr. Erich Loepfe

(SchluB)

Ergebnisse der Untersuchungen

Aus den Untersuchungen lassen sich folgende Schlisse
ziehen:

a) D.E? im Schiitzen untergebrachte SchuBwichter ver-
einigt auf sich derart viele Vorteile, daB unbedingt eine
solche Lésung anzustreben ist.

b) Die SchuBwichterklappe sollte realisierbar sein, sobald
die diskontinuierliche Bewegung der Klappe durch eine
koptinuierliche Bewegungsform ersetzt wird. Damit
waéren die Hauptschwierigkeiten dieser Klappensysteme,
ndmlich die Ausbalancierung und die zur Betédtigung
notwendige hohe Leistung, ausgeschaltet.

¢) Durch eine Reduktion der bei der Klappe notwendigen
hohen Antriebsleistung ergibe sich der weitere Vorteil,
daBl die Wichterfunktion praktisch von der Fadenspan-
nung unabhéngig wiirde und daB anstelle des dynami-
sghen Spannungskriteriums das besser geeignete, rein
k}.nematxsche Bewegungskriterium trate; die Spannung
konnte nach Bedarf zusatzweise zur Erfassung des losen
SchuBifadens berticksichtigt werden.

d) Fiir die_ Signaliibertragung wire es wiinschenswert,
wenn diese durch die Kettfdden nicht beeintrichtigt

wiirde, so daB man von Kettfadenteilern absehen

konnte.

Alle diese Forderungen werden vom induktiv-elektroni-
schen Loepfe-SchuBBwéchter vollumfinglich erfiillt.

Die besonderen Eigenschaften des Loepfe-SchuBwichters
SW-1

Das eigentliche Schuflwéchterorgan ist in den Schiitzen
eingebaut und besteht aus einem kleinen, zylindrischen
Rotor (Fig. 17). Dieser SchuBwichter-Rotor wird vom ab-
laufenden SchufBfaden in schnelle Drehung versetzt. Senk-
recht zur Drehachse ist ein kleiner Permanentmagnet ein-
gebaut, der bei sich bewegendem Rotor ein magnetisches

Drehfeld von etwa 1000 Wechseln in der Sekunde erzeugt.
Vom gebrochenen oder losen Faden wird der Rotor nicht
mehr oder zu langsam angetrieben, so daB das Wechsel-
feld fehlt oder zu niedrige Frequenz aufweist und die in
die Ladenbahn eingebaute Signalspule demzufolge keine
Wechselspannung oder eine solche von zu niedriger Fre-
quenz und zu niedriger Spannung abgibt; dieser Unter-
schied im Empfingersignal 16st den Schaltimpuls aus.

Durch die Verwendung eines sich kontinuierlich drehen-
den Rotors wird die eigentliche Ablaufbewegung des Fa-
dens erfaBt und nicht die Fadenspannung. Der Durchmes-
ser des Rotors wurde so klein gewihlt (4 mm), daB beim
Beschleunigen des Fadens (SchiitzenabschuB) der Rotor in
wenigen Millisekunden auf voller Tourenzahl lduft. Von
grundsétzlicher Bedeutung ist, daB dank dieser MaBnahme
dem ablaufenden Faden sehr wenig Leistung entzogen
wird, so daB eine vernachlissigbar kleine Fadenumlen-
kung geniigt, um den Rotor durch den ablaufenden SchufB-
faden in Drehung zu halten. Der SchuBwichter-Rotor ist
daher nicht an eine Fadenumschlingung gebunden und
kann in jeden Schiitzen eingebaut werden.

Die induktive Signaliibertragung bringt den wesentli-
chen Vorteil mit sich, daB die Tastung an beliebiger Stelle
der Schiitzenflugbahn moglich ist, da die Kettfiden die
Signaliibertragung nicht storen. Auch sind keine Organe
wie Gliihlampen und dergleichen erforderlich, die einer
Alterung unterliegen.

Da auch der vorliegende SchuBwichter invers arbeitet
(der intakte Faden liefert ein Signal, der gebrochene oder
tberhaupt nicht vorhandene Faden liefert keines), muf}
von einer Steuervorrichtung ein Steuerimpuls hergeleitet
werden. Die inverse Arbeitsweise mit den dadurch not-
wendigen Steuer- und Koinzidenzvorrichtungen hat ihren
tieferen Grund in der folgenden Tatsache: AuBer den bei-
den Hauptzustinden «intakter» und «gebrochener Faden»
mufl der Grenzfall des iiberhaupt nicht eingetragenen
Fadens erfaBt werden, wobei derselbe Befehl ausgeldst
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werden soll wie bei einem Faden-
bruch. Da ein gar nicht vorhandener
Faden sich nicht bewegen und auch
kein Signal auszulésen vermag, muf
man die Sache gezwungenermalen
umkehren und vom intakten Faden
ein Signal herleiten.

Grundsiétzlich konnte der Steuer-
impuls von einem synchron mit der
Schlagbewegung arbeitenden Steuer-
schalter abgenommen werden; das
hat sich jedoch nicht bewihrt, weil
sich der Schiitzen vom Moment des
Abschusses an als selbsténdiges ki-
nematisches System weiterbewegt und
nicht mehr mit dem ortsfesten Web-
stuhlsystem gekoppelt ist. Die von
diesem ortsfesten System gegebenen
Taktzeiten sind deshalb fiir das be-
wegte Schiitzensystem nicht mehr
ohne weiteres giiltig. Daraus ergeben
sich fiir die Praxis schwerwiegende
Einstellschwierigkeiten, indem der
Bewegungsablauf des Schiitzensystems nicht einfach, wie
dies beim ortsfesten Webstuhlsystem mdoglich ist, durch
langsames Laufenlassen nachgebildet werden kann. Denn
bei einer solchen Simulierung miissen "die erst bei den
normalen hohen Geschwindigkeiten und Beschleunigun-
gen auftretenden elastischen Verformungen und Massen-
wirkungen unberiicksichtigt bleiben, was erfahrungsgemais
zu groflen Schwierigkeiten fiihrt.

Die Steuerung wird daher vom bewegten Schiitzen aus
vorgenommen, und dafiir hat sich die bereits bei anderen
Versuchsausfithrungen beschriebene, magnetische Vor-
richtung besonders gut bewidhrt, Die Steuervorrichtung
hat im wesentlichen die Aufgabe, einen Impuls zu liefern,
welcher anzeigt, zu welchem Zeitpunkt die Signalwechsel-
spannung im Falle des intakten Fadens an der Signal-
spule zu erscheinen hat.

Der vom Steuermagneten gelieferte Steuerimpuls wird
in einer gemeinsam mit der Signalspule in die Ladenbahn
eingebauten Steuerspule empfangen und der Elektronik
zugefiihrt. Der ganze SchuBwéachter SW-1 arbeitet demzu-
folge mit Ausnahme des Abstellmagneten ohne elektro-
mechanische Hilfsmittel, woraus sich eine entsprechend
geringe Storanfalligkeit ergibt. Die sehr klein dimensio-
nierten Signal- und Steuerspulen konnen direkt nach Maf
in die Ladenbahn eingelassen werden, und jede nachtrig-
liche Justierung eriibrigt sich damit.

Die Anwendung elektronischer Mittel in einer Schuf3-
wiéchtervorrichtung bringt den in vielen Fillen entschei-
denden Vorteil der schnelleren Reaktionsweise mit sich,
wobei dieser Vorteil insbesondere bei beidseitig angeord-
neten Wiachtern offensichtlich wird.

Schweiter-Kreuzspulmaschinen fiir die Verarbeitung von Krduselgarnen

Kriuselgarne, wie z. B. diejenigen der Marke «Helanca»
und andere, haben seit Jahren immer mehr an Bedeutung
gewonnen, nicht nur fiir Strumpfwaren, sondern auch auf
den Gebieten der Oberbekleidung und Unterwéische.

Die Verarbeitung der Krauselgarne brachte mannigfal-
tige Probleme mit sich, sowohl fiir den Textilbetrieb als
auch fiir den Hersteller von Textilmaschinen. Es sei hier
nur an die groBe Empfindlichkeit dieser Garne auf iiber-
maBige Fadenspannung erinnert.

Im folgenden sind zwei bereits stark verbreitete Typen
von Schweiter-Kreuzspulmaschinen in Erinnerung geru-
fen, die sich fiir die Verarbeitung von Kréiuselgarnen vor-
zliglich eignen.

Prizisions-Kreuzspulmaschine «Monofil-Koner»
Typ KEK-PN

Diese Maschine bewickelt Hartpapier- oder Kunststoff-
Hiilsen mit 3° 30’ oder 3°51’ Konizitdt, auf Wunsch auch
sogenannte Jumbo-Hiilsen mit groBem Durchmesser.

Das Spulprodukt ist eine konische Kreuzspule mit seit-
lich abgeschrigten Riandern und 150 mm Anfangs-Wik-
kelldnge (sogenannte Pineapples oder Bi-Konen).

Der Spulenaufbau erfolgt in Prézisionswicklung nach
dem von Schweiter entwickelten «PENTA» - Wicklungs-
system. Eine zuverldssig arbeitende Vorrichtung erlaubt
die Einstellung einer konstanten Fadengeschwindigkeit,
oder; was meist verwendet wird, einer leicht zunehmenden
Fadengeschwindigkeit. Beide tragen wesentlich zur Erzie-

lung einer schonen Spulenform und gleichméBigen Spu-
lenhérte bei. Auf der gleichen Maschine kann jedoch auch
mit konstanter Spindeltourenzahl gearbeitet werden. Die
Abzugsvorrichtung der Maschine richtet sich nach dem
umzuspulenden Garnmaterial.

Pineapple-Spule
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Ungefirbte Kriuselgarne ab Zwirnspulen

Rohes Kriuselgarn wird nach der Fachzwirnmaschine
direkt ab Zwirnspulen zu Pineapples umgespult. Die Spu-
len stehen senkrecht unter den Apparaten und werden
liber Kopf abgezogen.

Typ KEK-PN 7 zum Abziehen von Zwirnspulen

Gefirbte Kriuselgarne ab Strangen

ﬁochelastisches Kréuselgarn, z.B. «Helanca» Typ HE,
wird, wenn es nicht weiB verarbeitet werden soll, auf

Strangenoffner

Haspelmaschinen zu Strangen umgearbeitet und in dieser
Form geschrumpft und gefirbt. Solche Krauselgarn-Stran-
gen, hiufig auch als «Muffs» bezeichnet, miissen anschlie-
Bend abgerollt werden. Dazu werden besonders solide
Spezialhaspel bendotigt, die weitgehend druckunempfind-
lich sein miissen.

Schweiter-Haspel Typ DH werden dieser Forderung ge-
recht und sind in verschiedenen GroBen mit drei Einstell-
moglichkeiten vorhanden. Beim Auflegen der Kleinstran-
gen auf die Haspel sind je nach Materialart, Strangenge-
wicht etc. ganz bedeutende Krifte zu liberwinden. Dafiir
ist eine mechanische Aufspann-Vorrichtung unumgénglich,
am besten mit elektrischem Antrieb und FuBschalter, wie
sie der oben gezeigte Schweiter-Strangendffner aufweist.

Spannungsschwankungen beim Abzug ab Haspel, gemes-
sen vor dem Fadenlieferwerk (in Gramm pro Zeiteinheit)

Jegliches Abrollen von Garnen ab Haspeln erfordert
eine gewisse Fadenspannung, um den Haspel mit dem auf-
gelegten Strang in Bewegung zu setzen und zu halten.
Zusétzliche, unregelméiBige und weitgehend unkontrollier-
bare Spannungen entstehen beim Losen des Fadens von
der Strangenoberfliche, dies selbst dann, wenn vorher mit
den Strangen sehr sorgfiltig umgegangen wird.

Beim Konieren von Kriuselgarnen diirfen Spannungs-
schwankungen dieser Art nicht auf die herzustellenden
Kreuzspulen iibertragen werden. Vielfach wird deshalb
heute noch so vorgegangen, daB Kreuzspulen in einem
nachfolgenden zweiten Arbeitsgang nochmals umgespult
werden.

5 W‘/\QA\:’*V‘*’\WN@W"\J\]N‘\f\f\“"\’“\["‘\f"’ {\M A ,\J\,\. M(\

Spannungsschwankungen beim Abzug ab Haspel, gemes-
sen nach dem Fadenlieferwerk (in Gramm pro Zeiteinheit)

Wirtschaftlicher und besser ist jedoch die Verwendung
von Schweiter-Fadenlieferwerken mit positiv angetriebe-
nen Rollen; damit ist es moglich, in einem einzigen Ar-
beitsgang direkt ab Strang Bi-Konen mit absolut gleich-
méBiger und beliebig einstellbarer Fadenspannung herzu-
stellen.

Abzugsvorrichtung KEK-PN 5b/7 fiir gefiirbte Kriusel-
garne

Diese Maschinenausfiihrung ist zum Abrollen ab Kriu-
selgarn-Haspeln mittels Fadenlieferwerken und zum Ab-
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Typ KEK-PN 5b/7 zum Abrollen von Haspeln
mit Fadenlieferwerk

ziehen uUber Kopf von Zwirnhiilsen eingerichtet. Bei Ver-
wicklung im Strang sorgt eine wirkungsvolle Moment-
abstellung dafiir, daB das Spulgut keiner iibermaifBigen
Fadenspannung ausgesetzt wird.

Abzugsvorrichtung KEK-PN 4a fiir stabilisierte Krausel-
garne

Wie in der nachfolgenden Beschreibung des «Vario-
Koners» dargelegt ist, kann auch KEK-PN fiir die Ver-
arbeitung von stabilisiertem Kréauselgarn ab Spulkrédnzen
eingerichtet werden. Dazu wird ein Abspulgestell mit
positiv angetriebenen, rotierenden Tellern und unten lie-
gendem Fadenlieferwerk verwendet.

Stabilisierte (dehnungsarme) Kriuselgarne

Die Kréuselgarne haben sich vom hochelastischen Typ
weiter entwickelt. Fiir Artikel der Oberbekleidung und
Unterwische ist die groBe Dehnbarkeit des hochelasti-
schen Garnes eher nachteilig, da die vorhandene Maschen-
elastizitdt weitgehend geniigt. Dagegen kommt dem Griff
und der Fiille eine entscheidende Rolle zu. Durch eine
Nachbehandlung wird die Dehnbarkeit des Garnes ver-
ringert, ohne dafl die Bauschigkeit und die librigen Eigen-
schaften beeintrachtigt werden. Diese Weiterentwicklung
des Krauselgarnes wird bei «Helanca» Typ SET genannt
und zeichnet sich durch einen sehr angenehmen, vollen
und weichen Griff aus, ist aber weit weniger dehnbar als
z.B. der Typ HE. Er eignet sich deshalb ausgezeichnet fiir
Pullover, Sweater, kurz fiir Artikel der Ober- und Unter-
bekleidung.

Stabilisiertes Garn, das unter verschiedenen Marken-
namen bekannt ist, wird vielfach nicht mehr zu Strangen
gehaspelt, geschrumpft, gefdrbt und abgerollt, sondern fallt
in der Form von kreuzspulartigen Spulkoérpern (Spulkrin-
zen) an. Diese konnen ohne HaspelprozeB3 direkt gefidrbt
und zu Verkaufskonen umgespult werden.

KEK-PN 4a zum Abziehen von Spulkrinzen
mit Fadenlieferwerk

Kreuzspulmaschine «Vario-Koner» Typ KM

Mit dem Erscheinen des dehnungsarmen Kriuselgarnes
fir Artikel der Ober- und Unterbekleidung, sowie durch
die zunehmende Verwendung dieser Kriuselgarne in der
Weberei, wird der Wunsch nach gréBeren Kreuzspulen
immer ausgeprigter. Stricker von Ober- und Unterbeklei-
dung und Weber, die bisher fiir ihre Artikel Wolle und
Baumwolle verwendeten, sind an Kreuzspulen mit groBer
Konizitdt gewohnt. Entsprechend der gréberen Garnnum-
mer wird eine gréfere Kreuzspule mit mindestens gleich
grofler Fadenlidnge wie bei feinen Garnen verlangt. Fiir
diesen Zweck ist der «Vario-Koner» Typ KM besonders
gut geeignet. Dank Einzelantrieb der Apparate, gleichblei-
bender Fadengeschwindigkeit, hin und her gehendem
Fadenfiihrer und eingebautem Bildverhiitungssystem wird
ein einwandfreier Spulenaufbau mit steigender oder wahl-
weise gleichbleibender Konizitdt erreicht. Zur Bewicklung
gelangen Hartpapier- oder Kunststoffhiilsen mit 9015,
4920’ oder 3°30’ Konizitdt. Mit Kriduselgarnen werden auf
dem «Vario-Koner» je nach Garneigenschaften, Konizitit
usw. Kreuzspulen mit einem Gewicht von gegen 1,5 kg
bewickelt. Im allgemeinen diirften jedoch 800 —1000 g
Garn pro Konus als obere Grenze betrachtet werden, dies
vor allem im Hinblick auf die gewlinschte Lagerfiahigkeit
der bewickelten Garnkorper. Die Befeuchtungsvorrichtung
des «Vario-Koners» erlaubt ebenfalls eine stufenlos regu-
lierbare Umdrehungsgeschwindigkeit der Befeuchtungs-
rollen.

Abzugsvorrichtungen: Ungefirbtes Kriuselgarn ab Zwirn-
spulen

Der Abzug erfolgt in diesem Fall wie beim «Monofil-
Koner» ab senkrecht stehenden Zwirnspulen.
Gefirbte Kriuselgarne ab geschrumpften Strangen

Auch gefiarbtes hochelastisches Kriuselgarn wird auf
dem «Vario-Koner» verarbeitet, besonders dann, wenn ein
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Typ KM 7 zum Abziehen von Zwirnspulen

Konische Spule mit 90 15’ Konizitit

Konische Spule mit 30 30’ Konizitiit

KM 4a zum Abziehen von Spulkrdinzen
mit Fadenlieferwerk

groBleres Fassungsvermdgen der Kreuzspule oder eine spe-
ziell groBe Konizitiat verlangt wird. Beides kann die Pine-
apple-Spule nicht bieten. Am «Vario-Koner» erfolgt der
Spulenaufbau mit absolut konstanter Fadengeschwindig-
keit durch tangentialen Antrieb der zu bewickelnden
Kreuzspule. Die Liefergeschwindigkeit des Fadenliefer-
werkes ist ebenfalls gleichbleibend und parallel zur Fa-
dengeschwindigkeit.
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Die Abroll-Vorrichtung arbeitet gleich wie bei der Pri-
zisions-Kreuzspulmaschine Typ KEK-PN. Der Fadenlauf
fiithrt vom rotierenden DH-Haspel iiber Fadenlieferwerk,
Déammung und Befeuchtungs-Vorrichtung (falls gewiinscht)
zur Spulstelle.

Gefirbte Kriuselgarne ab Spulkrianzen

Die bereits erwéhnten Spulkrénze konnen infolge ihrer
Materialbeschaffenheit und Form nicht auf Haspel aufge-
zogen werden. Ein Abrollen kommt deshalb nicht in Frage.
Andererseits ist es infolge ihres oft betrédchtlichen Durch-
messers auch nicht angezeigt, Spulkrinze ohne Hilfsmittel

uber Kopf abzuziehen. Die Abzugs-Vorrichtung nach KM
4a mit rotierenden Abzugstellern und Fadenlieferwerk er-
wies sich hier als duBlerst zweckmifBig und erlaubt hohe
Spulgeschwindigkeiten. Die rotierenden Teller sind dem
Durchmesser der Spulkrinze angepaBt und werden in-
dividuell mit den dazu gehorigen Spulstellen in Gang
gesetzt. Dadurch wird erreicht, daB sich das Spulgut leicht
von der Oberfliche des feststehenden Spulkranzes 16st.

Alle hier besprochenen und abgebildeten Maschinen
wurden an der International Knitting Machinery and Ac-
cessories Exhibition, Belle Vue, Manchester, vom 11. bis 21.
Oktober 1961 in Betrieb vorgefiihrt.

Das Bedrucken von Textilien
von Albert Bosch, Textiltechniker dipl. HTS
(III. Fortsetzung)

V. Druckverfahren

Fiir das Bedrucken von Geweben stehen verschiedene
Verfahren zur Verfiigung, wobei je nach gewiinschtem
Effekt oder Auftragsgrofle das eine oder andere zur An-
wendung gelangt. Dem Zuge der Zeit folgend werden die
Druckverfahren stdndig modernisiert und — um eine gro-
Bere Produktion zu erreichen — mechanisiert und auto-
matisiert. Die lohnintensiven Verfahren, wie z. B. der
Handdruck, werden mehr und mehr ersetzt und finden
nur noch Anwendung fiir Spezialartikel. In der Schweiz
wird der groBte Teil der zum Druck bestimmten Gewebe
nach dem Rouleaux- und dem Filmdruckverfahren be-
druckt. Beim letzteren hat die Automatisation bereits einen
sehr hohen Stand erreicht.

+ + + + + +
 ; +* |+
T+ + +
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Allen Druckg rfahren ist gemelnsa% daB3 sich auf der
Gewebebahrﬁh&e}ben Druckpartiennach einem gewissen
Abstand wiederholen, Dieser entspricht der. Gréfle der
Druckform und wird als Druckrapport bezeichnet. Der
Musterrapport selbst muB nicht mit dem Druckrapport
identisch sein. Die Musterrapporte sind meistens in der
Hohe, und -auch in der Breite kleiner. Bei kleineren Mu-
sterrapporten muB.jedoch die Héhe im.Druckrapport ohne
Differenz teilbar sein.. Zur Herstellung der Rapportzeich-
nung, die dem Druckrapport entspricht, werden. die einzel-
nen Musterrapporte aneinander gelegt. Um die Gefahr von
Gassenbildungen auf dem, Gewebe zu vermeiden, sind je
nach Art des Musters die Musterrapporte in seitlicher
Richtung zu versetzen. Man spricht in:solchen ‘Fllen von
1/,-, Y%-, Y%- oder Y%-Versatz.

A
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I3 - Uersatz

Bei den vorherigen drei Versatzbeispielen ist der Mu-
sterrapport in der Gewebebreite flinfmal enthalten. Zur
besseren Kenntlichmachung des Versatzes sind links zwei
Musterrapporte eingerahmt. Aus diesem Versatzbeispiel
ist zugleich die VergroBerung. des Druckrapportes durch
das Versetzen des Musterrapportes ersichtlich. Bei aufge-
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