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t‘}ng von Beratern, Sachverstidndigen oder Institutionen,
die speziell den betreffenden Wirtschaftszweig betreuen.

Geschaftsfithrung und technische Leitung vermeiden
lerdurch etwaige spitere Vorwiirfe von dritter Seite
“ber «unzweckméfige Investitionen», wie sie in der Pra-
Xis allzugern erhoben werden, wenn es spiter gilt, einen
‘Schuldigen» zu finden!

_Oftmals erlebt man es in der Praxis, dal an die tech-
Nsche ILeitung Vorschlige hinsichtlich der Anschaffung
estimmter Maschinen und Anlagen «herangetragen» wer-
0. Diese Vorschlige erfolgen z. B. seitens der kaufmin-
n}Schen Abteilungen oder auch seitens Betriebsfremder,
¢ irgendwelche «Beziehungen» zur kaufminnischen Ge-
%hiftsleitung oder deren leitenden Mitarbeitern haben.
sichtlich der Realisierung derartiger Vorschlige kann,
Vie die Praxis lehrt, ein technischer Leiter nicht achtsam
g‘_’nUg verfahren. Es ist in diesen Fillen nicht ratsam, daf3
e technische Leitung allein eine Rentabilititsiiberprii-
Ung durchfiihrt, sondern es ist gerade in diesen Fillen
u“.bedingt erforderlich, daB eine zweite Wirtschaftlich-
ke_ltsﬁberprﬁfung von anderer Stelle aus vorgenommen
Wlfd, wenn die technische Leitung vermeiden will, daB ihr
:Dater irgendwelche Vorwiirfe hinsichtlich Fehlinvestie-
Ungen gemacht werden.

Q,Im Ubrigen gibt es einen sehr brauchbaren Weg fiir
slne technische Leitung, um nicht zuletzt den «Allein-
z° uldigen» spielen zu miissen, falls Fehlinvestierungen
Ur Debatte stehen: Die technische Betriebsfithrung tite
Sut daran, sich alle derartigen Vorschlige schriftlich ge-
®0 zu lassen oder hieriiber entsprechende Aktennotizen
Mt Jem entsprechenden Verteiler!) anzufertigen, auf
st?uhd derer auch spidter noch hervorgeht, wer eine be-
Immte Investierung vorschlug!
erm Fehlinvestitionen weitgehend zu vermeiden, ist es
Ther erforderlich, da man systematisch alle Neuent-
_lcklungen auf technischem und organisatorischem Ge-
fet verfolgt. Dazu ist es erforderlich, dal man nicht nur
'® Fachliteratur laufend zur Kenntnis nimmt, sondern
bech alle in Frage kommenden Messen und Ausstellungen
Sucht. Liegen bestimmte «Probleme» vor, so sollte als
tes-te MafBnahme die Sammlung von entsprechendem Ma-
Ual (Fachartikel, Prospekte, Reise- und Vertreterbe-

e,

richte und dergl.) erfolgen, auf Grund dessen eine Kli-
rung aller mit dem betreffenden Problem zusammenhin-
genden Detailfragen moglich ist. Die gesammelten Unter-
lagen und Erfahrungen sollten jedoch nicht nur der Ge-
schéftsleitung allein zur Verfligung stehen, sondern auch
ihren leitenden Mitarbeitern, in deren Arbeitsbereich die
eventuell vorzusehenden Investitionen gehoren.

Grundsétzlich kommt es also darauf an, wenn es um
irgendwelche Investitionen geht, zu vermeiden, daff «Hals
iiber Kopf» Entscheidungen getroffen werden, wenn man
nicht Gefahr laufen will, dal sich die betreffenden In-
vestitionen spéter als Fehlschldge erweisen.

Dazu gehort ferner auch, daB man alle Investitionen
moglichst langfristig plant und nicht nach der in der Pra-
xis hdufig anzutreffenden Methode verfdhrt: «Bis morgen
frith moéchte ich eine Aufstellung iiber die fiir das neue
Jahr geplanten Investitionen.»

Von einem gutgeleiteten, groBlen Textilwerk ist be-
kannt, daB3 dessen technische Leitung nicht nur sehr gut
uber alle technischen und organisatorischen Rationalisie-
rungsmoglichkeiten Bescheid weif3, sondern daB3 sie dar-
tber auch sehr detaillierte Unterlagen besitzt. Auch plant
man alle Investitionen auf lange Sicht, und zwar iiber
eine Zeitspanne von Jahren, wobei man eine Stufenfolge
anwendet und unterteilt in «unbedingt erforderliche»,
«erforderliche», «wiinschenswerte» und «noch zu priifende»
Investitionen.

Im Laufe der Zeit sollte jeder Textilbetrieb dazu kom-
men, seine Investitionen genau so systematisch zu planen
und durchzufiihren, wie er es auf anderen Gebieten des
Betriebsablaufes gewohnt ist!

Eine wirtschaftliche Fertigung ohne eine systematisch
arbeitende Arbeitsvorbereitung und Arbeitsplanung ist
undenkbar — genau so undenkbar sollte es sein, dal man
Investitionen plant und vornimmt, ohne vorher die ent-
sprechende Vorarbeit zu leisten!

Oberflachlichkeit und Fahrldssigkeit auf dem Gebiet
der Investitionen fiihren, wie die Praxis immer wieder
beweist, zu wesentlichen Beeintriachtigungen der Ertrags-
lage und damit insbesondere auch zu Vorwiirfen gegen-
uber der technischen Leitung eines Werkes.

Spinnerei, Weberei

Der optisch-elektronische Loepfe-Fadenreiniger FR-3

Ple Forderung nach sauber gereinigtem Garn mit einer
st;;glicbhs’c kleinen Anzahl Knoten ist heute zur Selbstver-
6 Ndlichkeit geworden. Es ist deshalb naheliegend, daf}
ere g_roﬁe Nachfrage nach einem Garnreiniger besteht,
higy die wirklich stérenden Garnfehler von Kkleineren
q t stérenden Verdickungen einwandfrei zu unterschei-
" Vermag.

i Bin wirklicher Garnfehler ist eine solche Dickstelle, die
edeWrebe oder Gewirk stort. Sie stort deshalb, weil sie
Selggll?h ihrer Lénge oder Dicke aus der «Reihe tanzt».
U St in einem Gewebe aus Noppengarn, das sozusagen
le lauter Dickstellen besteht, kann man von Garnfeh-
N reden, und zwar stets dann, wenn eine Noppe im
q‘:gleich zu den iibrigen in der Umgebung liegenden
tiveart dimensioniert ist, dafl sie auffillt. Dieser subjek-
sche‘Be‘griff des Auffallens 148t sich objektiv als Wahr-
8 e‘nllck_lkeit oder Héaufigkeit des Auftretens fassen: Tritt
kleinbEStlmmte Art von Dickstellen sehr selten, d. h. mit
S . oF Wahrscheinlichkeit oder kleiner Hiufigkeit auf,
wirﬁlmmt sie das Auge im fertigen Gewebe- oder Ge-
Za, Verband, also im Vergleich mit einer gréBeren An-

anderer Garnstellen, als stérend wahr. Entfernt man

sie, so erscheint das Gewebe oder Gewirk «gereinigt»,
d. h. gleichmaBiger.

Fadenreinigen bedeutet somit das Entfernen der be-
ziiglich ihrer Dimensionen seltenen Stellen aus dem Fa-
den. Daraus folgt sofort die Kardinalschwierigkeit bei
der Fadenreinigung: Es gibt grundsitzlich keine scharfe,
objektiv am zu reinigenden Faden mefBibare Grenze im
ReinigungsprozeBl, sondern der Reinigungsprozef3 146t sich
beliebig lange fortsetzen. Ist eine bestimmte GroBenkate-
gorie von Fehlstellen eliminiert, so erscheinen im Gewebe
oder Gewirk sofort die nédchstkleineren wieder als die
«stérendsten», und so fort. Dabei wird aber die Haufig-
keit ihres Auftretens und die dementsprechend beim Rei-
nigen notwendige Kniipfrate sukzessive groBer, so daf
die sinnvolle Grenze offenbar eine rein wirtschaftliche
ist. Wenn nun die Grenze im GarnreinigungsprozeB3 als
rein wirtschaftlich gegeben erkannt ist, ist es von funda-
mentaler Wichtigkeit, da diese Grenze mit moglichst
kleinen Verlusten erreicht wird, was bedeutet, dal der
Fadenreiniger dann, und nur dann schneiden soll, wenn
ein wirklicher Garnfehler erscheint.
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Mehrjahrige Forschungs- und Entwicklungstédtigkeit
fliihrte zur Erkenntnis, dal diese Aufgabe nur befriedi-
gend gelost werden kann, wenn bei der Garnreinigung
mehrere die Dickstellen kennzeichnende GréBen beriick-
sichtigt werden. Wird nur der Querschnitt gemessen, so
kann ein verhidltnismédBig langer, diinner Fehler von ei-
nem Kkurzen, dicken nicht unterschieden werden. Will
man mit einem solchen Reiniger die ersteren erfassen,
so mufBl man die Empfindlichkeit hoch einstellen und in
Kauf nehmen, da3 auch die sehr zahlreichen kurzen Dick-
stellen herausgeschnitten werden. Dadurch wird einer-
seits der Wirkungsgrad der Spulmaschine erheblich her-
abgesetzt und anderseits die Qualitdt des Garnes durch
eine unzulédssig hohe Zahl von Knoten beeintriachtigt.

In Erkenntnis dieser Schwierigkeit wurde der optisch-
elektronische Loepfe-Reiniger schon vor Jahren mit ge-
trennt arbeitenden Léngen- und Dickenselektoren ausge-
ristet. Um die grofle Verschiedenartigkeit der Garnfehler,
die groBe Vielfalt der Garnsorten und schlieBlich die indi-
viduellen Kundenwiinsche in vollem Umfang berticksich-
tigen zu konnen, sind beim Loepfe-Reiniger Typ FR-3 so-
gar vier Grolen maBgebend fiir die Entscheidung, ob eine
Dickstelle entfernt werden soll oder nicht. Diese vier
GroBen ergeben eine Reinigercharakteristik, die dem je-
weiligen Bedarfsfall in wirtschaftlich optimaler Weise
angepalt werden kann.

Getrennte Selektorenlidngenmessung einzelner
Garnabschnitte

Der D-Selektor bestimmt den zuldssigen Querschnitt
einer Dickstelle und zugleich den Einsatzpunkt der Lén-
genmessung, die der L-Selektor vornimmt. Ueberschreitet
eine Dickstelle den eingestellten Querschnitt, so wird der
Faden erst dann geschnitten, wenn auch die Lénge den
vorgegebenen Wert iiberschreitet.

Der N-Selektor erfaf3it diejenigen Dickstellen, welche
die vom L-Selektor vorgegebene Linge nicht erreichen,
aber einen storend groBen Querschnitt aufweisen und
herausgeschnitten werden miissen.

Dank der drei Selektoren ist die FR-3-Charakteristik
auBerordentlich anpassungsfidhig. Diese Eigenschaft des
optisch-elektronischen Loepfe-Reinigers ist fiir eine wirt-
schaftlich optimale Garnreinigung von ausschlaggebender
Bedeutung. Wirtschaftlich optimale Garnreinigung bedeu-
tet, daB nur die wirklich storenden Garnfehler entfernt
werden. Der Loepfe-Reiniger erlaubt erstmalig, mit der

Abb. 1
Tastoptik mit Trennmesser

kleinstmoglichen Zahl von Ausbriichen ein sauber gerei-
nigtes Garn zu erhalten.

Zusétzlich zu den drei erwidhnten Selektoren werden
Doppelfidden iiber einen weiteren, unabhéngigen Selektor,
den C-Selektor, erfat, und zwar sowohl wéahrend des

Spulprozesses als auch beim Einlegen des Fadens in den
Reiniger.

Eingehende Rentabilititsuntersuchungen haben erge-
ben, daB durch wirtschaftlich optimales Garnreinige?
groBe Einsparungen erzielt werden koénnen. Die hohel
Ausnihkosten fallen weg, die bei fehlerhaftem Garn beé-
tréchtlich sind. Garnfehlerbedingte Preisnachldsse un
Stiickvergiitungen fallen ebenfalls dahin. Durch die ’c}"
das Notwendige beschrinkte Anzahl von Ausbriichen wir

Abb. 2

Zentrales Steuergerit in Verbindung mit Elektronik-
einheit und Tastoptik mit Trennmesser

in der Spulerei ein hoher Nutzeffekt erzielt. All dies®
Einsparungen rechtfertigen den grofen apparativen AW~
wand im neuen optisch-elektronischen Loepfe-Fadenré!”
niger Typ FR-3.

Konstruktive und elektronische Merkmale

Die Erfahrungen in Entwicklung, Fabrikation, Verkauf
und Betrieb von iiber 40 000 optisch-elektronischen Loepff'
SchuBfiihlern fiir Webstiihle bilden das Fundament fll
die «textilindustriegerechte» konstruktive Lésung unseré
optisch-elektronischen Fadenreinigers.

Der Loepfe-Reiniger besteht aus drei Teilen, né':in'llich
einem zentralen Steuergeridt, an das 10 oder 30 Reinige’
angeschlossen werden koénnen, einer jeder Spulstelle 2
geordneten Elektronikeinheit und einer Tastoptik ™
Trennmesser. Der gesamte elektronische Teil ist aus ge
druckten Schaltungen aufgebaut. Die Plugbauweise er.—
méglicht ein rasches Auswechseln der steckbaren Einhe!”
ten auch durch ungeschultes Betriebspersonal.

u-
it

Die Anlage ist volltransistorisiert und mit auBerordent”
lichen Stabilisierungsreserven ausgeriistet. Fiir die Fer?”
steuerung der Elektronikeinheiten wurde hochwertige P
gitaltechnik gew#hlt. Damit ist gewihrleistet, daB de.f
eingestellte Reinigungsgrad auch iiber lange BetriebSZel_
ton konstant bleibt und kein Nachtrimmen der Sele¥
toren notwendig ist. Der fiir eine bestimmte GarnquahFa‘
ermittelte Reinigungsgrad 148t sich jederzeit reproduZi®
ren, und der Gleichlauf zwischen den einzelnen Reifu:
gungsstellen ist in hohem Grade gewihrleistet. ErWa_k
nenswert ist sodann, da3 bei einer Verstaubung der opt
oder einer Alterung der Gliihlampe eine sehr wirksa®™
Stabilisierung die Empfindlichkeit konstant hilt.

Die im Steuergerét eingebaute Testvorrichtung eflaube
eine quantitative Funktionskontrolle aller einer Zentra/
zugeordneten Reinigungsstellen. Auf diese Weise kann
ohne zusétzliche Instrumente — gepriift werden, ob ¢ t
allen Spulstellen mit gleicher Empfindlichkeit gefeimg
wird. | ot

Die einer Tastoptik zugeordnete Elektronikeinheit 151
durch ein der Spulmaschine entlang gefiihrtes Flachka
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mit dem Steuergerat elektrisch verbunden. Die Ankopp-
lung geschieht iiber Nadelstecker und einem Exzenter-
olzen, Ein Lésen der Kabelverbindungen oder eine Ver-
Wechslung von AnschluBdréhten bei der Montage und bei
finem Austausch ist ausgeschlossen. Dank dieser Flach-
kabel/Nadelstecker-Kupplung ist die Montage des Loepfe-
adenreinigers sehr einfach und kann innert kurzer Zeit
dUrchgefﬁhrt werden.

Der Loepfe-Fadenreiniger arbeitet nach dem {iiberlege-
Nen Prinzip der optisch-elektronischen Kontureniiberwa-
ch‘Ung. Das bedeutet, dal ein Garnfehler optisch beurteilt
Wl_l‘d, so wie ihn das menschliche Auge sieht. Feuchtig-
k_eltsschwankungen des zu priifenden Garnes beeintrdch-
ligen den Reinigungsgrad nicht.

Ein neuartiges Hochleistungsfadentrennmesser schneidet
auch grobe synthetische Garne zuverldssig; der im elek-
tl‘OIlischeen Teil verfolgte Zuverldssigkeitsgrad ist somit
auch im elektromechanischen Teil gewahrt. Die gedrun-
Eepe Bauweise der Tastoptik mit Trennmesser gewihr-
lelStet den Anbau an sédmtliche Spulmaschinen und Spul-
Automaten.

Modernste Fabrikations- und Priifmethoden sowie die
®Sonders ausgesuchten und auf ihre industrielle Taug-
Ichkeit laufend kontrollierten Bauelemente stempeln den
Oepfe-Fadenreiniger zu einem Spitzenprodukt der in-
Ustriellen Elektronik.

Applikation — Service

Wir sind uns bewulit, da die Anschaffung von hoch-
Wertigen Reinigern nur dann sinnvoll ist, wenn der beim
a(‘lem‘einiger angelegte Qualitdtsmaf3stab auch beim An-
AU des Reinigers an die Spulmaschine giiltig ist. Wir
Sthenken deshalb dem Anbau der Loepfe-Reiniger die-
Sglbe Beachtung wie der Zuverldssigkeit und Betriebs-
Slcherheit der Reiniger selbst. Eine Applikationsabteilung
efaBt sich ausschlieBlich mit Anbaufragen und der Mon-
Zeurdisposition. Mit jedem Fadenreiniger liefern wir die
Ur betreffenden Spulmaschine passenden Anbau- und
e_ubehérteile, Eine durch den Schufifithlerverkauf bestens
Ingespielte Vertreter- und Kundendienstorganisation steht
duch beim Einsatz des neuen optisch-elektronischen Fa-
freinjgers zur Verfiigung. In den groBeren Textilzen-
SI‘En verfiigen wir iliber eigene Platzmonteure. Zusétzlich
_teht flir den Loepfe-Reiniger speziell geschultes Instruk-
1Onspersonal im Einsatz, das zusammen mit unserer um-
r?lsSi?rlden Kundenbetreuung und unserer groBen Erfah-
tiong auf dem Gebiet der Elektronik fiir textile Produk-

Dsmaschinen Gewéhr dafiir bietet, daB mit dem Lopfe-
w(i’;giger in jedem Fall die hochstmogliche Leistung erzielt

Baumwollgewebe
R. Loss,

(LiJgder Ausriister diirfte mit Schrecken an kurze Enden
h Sle.ren) denken, die vielfach die Ursache von Schwie-
ugkelten in der Ausrlistung bilden. Wir wollen nun ver-
Chen, einige Aspekte dieser Erscheinung zu klédren.

Die Gewebestruktur
Ungm~ ein Gewebe geometrisch darzustellen, wollen wir
lich €in Scpema aufzeichnen (Abb. 1). Daraus ist ersicht-
ﬁd, daB einige Fidden (a) das Ende bilden, die restlichen
alg en (b) die Fondkette. Die SchuBlspannung diirfen wir
abg 10nstant an.nehmen, wenn wir den Geschwindigkeits-
naci 1” dgs Schiffchens von Anschlag zu Anschlag ver-
in ldssigen. Die Kette hingegen kann im Ende (Stelle a

bb. 1) und im Fond (Stelle b in Abb. 1) verschieden

g . . . .
“Spannt sein, bedingt durch zweibaumiges Weben, durch

"o
"Schienen im SVF-Fachorgan Nr. 9/65

Zusammenfassung

Der optisch-elektronische Loepfe-Fadenreiniger schlief3t
an die statistischen Eigenschaften des aus dem zu reini-
genden Faden herzustellenden Gewebes oder Gewirkes an.
Zugrunde liegt die in einer Dicken- und einer Lé&ngen-
koordinate gemessene zweidimensionale Hiufigkeitsver-
teilung diskreter Garnabschnitte. Die Charakteristik des

Abb. 3
Anbau einer Tastoptik mit Trennmesser am Autoconer

Reinigers wird durch drei Parameter festgelegt. Es besteht
eine einfache Beziehung zwischen den statistischen Gro-
Ben und den EinstellgroBen der Elektronik. Auch Doppel-
faden werden zuverlassig erfaf3t.

mit straffen Enden
St. Gallen*

aaabbb

a Endenkette
b Fondkette

O\

Abb. 1

dickeres Garn oder infolge einer andern Bindung des
Endes. Es stellt sich nun die Frage, wie die Struktur nun
an Stelle a und b bei gleicher und ungleicher Webspan-
nung aussieht (Abb. 2). Wir nehmen der Einfachheit hal-
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ber gleiche Bindung und gleiches Garn an. Abb. 2 zeigt,
daB3 sich der Unterschied vorwiegend in der Einwebung
ausdriickt.

a b b a

Gleiche Spannung Ungleiche Spannung

Abb. 2

Abb. 3

Im weiteren wollen wir das Dehnungsverhalten des Ge-
webes untersuchen, das in Abb. 3 dargestellt ist. Das Ge-
bilde I (entsprechend straffem Ende) zeigt gegeniiber II
(entsprechend Fondkette) eine geringere Elastizitédt, das
hei3t, bei gleicher Kraftanwendung dehnt sich II stdrker
als I. In der Regel zeigen Gebilde wie I auch eine tiefere
Elastizitdtsgrenze, das heiflt, bei relativ geringer Dehnung
wird das Gewebe irreversibel verstreckt. Bei System I ist
daher eine groBere Kraftanwendung erforderlich als bei IT,
um gleich stark zu dehnen. Dieses Dehnungsverhalten ist
in erster Linie auf die Einwebung (Abb. 2a, b) zuriick-

Starkere Einwebung

( geringere Schrump[ung)
(A-A)-(A-8,)=aL,

ALz >AL4

zufiihren, die das Dehnungsverhalten des Faserverbandes
weitgehend bestimmt.

Verarbeitungsstadien des Gewebes

Die Schwierigkeiten dieser straffen Enden treten vOI-
wiegend bei den NaBbehandlungen auf. Je stirker das
Quellmittel bei NaBbehandlungen wirkt, um so starker
treten die Unterschiede von Ende zu Fond zutage. VO
allem die Schrumpftendenz des Gewebes verstirkt die
Unterschiede von Ende zum Fond. Welche Faktoren beé”
stimmen nun die Schrumpfung eines Gewebes? Der Wid}‘
tigste Faktor ist die Gewebeschrumpfung, die durch d{e
Querquellung hervorgerufen wird. Nehmen wir zum Beél”
spiel die Quellung eines Fadens in 25prozentiger Natron~
lauge an, so quillt der Faden linear im Querschnitt b
100 %, die Lénge (Achsrichtung) hingegen schrumpft. Auch
bereits in Wasser quillt die Faser in der Querrichtung*
bei praktisch gleichbleibender Lénge. Diese Querquellung
im Faserverband zwingt die Gegenrichtung des Faserver”
bandes zur Schrumpfung, wie wir in Abb. 4 vereinfach
darzustellen versuchten. Nehmen wir eine unverdndert
Faserlénge (schwarzer Einzelfaden) an, so zwingt die Quer”
quellung des weiBen Gegenfadens die Strecke A—A u™
A L zu schrumpfen bis zu A—B, bzw. A—B, in Richtuné
einer gréBeren Einwebung. Der Faserverband mit 8¢
ringerer Einwebung schrumpft dann entsprechend me!"r’
das heifit, ein straffes Ende wird noch kiirzer. Neben di€¢”
ser Schrumpftendenz des Gewebeverbandes koénnen W
andere Faktoren, wie zum Beispiel Relaxation des Einzé”
fadens, vernachlédssigen, wie W.J. Hamburger und K. B
Fox zeigten.

Wird nun eine Quellung unter Spannung durchgeﬁihrt'
zum Beispiel beim Mercerisieren, so wird naturgeméa8 d@
straffe Ende iiberdehnt. Der elastischere Fond mit d€
groBeren Dehnungsreserve kann die Gegenrichtung (Schub-
richtung) noch dirigieren (Abb. 5).

Trocken

Gegquollen
und Geschrumpft

Spannungslos
Getrocknet

Geringere Einwebung

( starkere Schrumpfung)
(A-A)-(A-B,)= &L,

Abb. 4
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Fondstelle b

Endenstelle a

A NG
BUOIOG R

Trocken
vor dem Mercerisieren

Trocken
nach dem Mercerisieren

Abb. 5

Im straffen Ende aber kann bereits der Einzelfaden ge-
ehnt werden, sobald die Einwebungsreserve erschopft ist
Abb, 6). Ab diesem Moment ist es nicht mehr weit bis zu
Ndrissen. Phase A und B in Abb. 6 kénnen natiirlich nur
Coretisch getrennt betrachtet werden. In der Praxis spie-
€0 beide Faktoren ein unzertrennliches Miteinander.

Folgen ger straffen Enden und Korrektur
e daraus entstehenden Fehler

Straffe Enden fiihren bekanntlich zum Einrollen der
Nden pei Strangbehandlungen oder zu Schrigfalten und
S_chuﬁbogen bei Breitbehandlungen. Entstehen sogar End-
lisse heim Mercerisieren, gibt es keine Rettung mehr.
Solche Endrisse ergeben sich leicht, wenn sogenannte
angfiden verwendet werden.

Wir kénnen diese Falt- oder Rolltendenz etwa wie in
bb, 7 versucht darstellen. Die Falten bilden sich infolge

|
|~ Kroft

|

Elastische Dehnung
von der Einwebung

i ] Phase A

Dehnung des Fadens
Phase B

de‘_r ungleichen Elastizitdt der Enden gegeniiber dem Fond
afhrend der Laufbewegung der Ware. Durch die Quer-
Tdfte, die wegen der Bindung wirken, sinkt die Elasti-
lt“at des Fond gegen das Ende. Wir haben daher keinen
DlOtllichen, treppenartigen Wechsel der Elastizitdt, son-
frn einen Abfall der Elastizitdt vom Ende zur Mitte, wie
freits in Abb. 7 gezeigt.
eWie sehen nun diese Querfalten aus? Es sind in gequol-
ornem. Zustand entstandene Bruch- oder Faltstellen, die
Ve ?flslchtlich die geometrische Form des Faserverbandes
Tdndert haben. In Abb. 8 ist diese Erscheinung stark
€ririeben skizziert. Wir sehen, daB die regelmiBige Bin-
isu“gs.form durch die oben erwidhnte Schrigkraft gestort
. KOnnen wir etwas gegen diese Fehler tun? Auf alle
dlle gt uns klar, daB die urspriingliche geometrische
o'm wieder hergestellt werden sollte. Dies kann theo-

I‘ .
Sisch erreicht werden durch:

a
) Mechanisches Egalisieren

b) .
) €ine Quellung, die stirker ist als jede vorangegangene,
oder durch Kombination beider Momente.

usrolange wir dies im Labor versuchen, zum Beispiel
e.Ch Nachmercerisieren auf einem Spannrdhmchen, kann
fliQIhSt eine Verbesserung erreicht werden. Wir diirfen aber
at vergessen, daf3 betrieblich die Ware nicht statisch

gequollen werden kann, sondern daB sie in Bewegung ist.
Diese Bewegung wihrend einer Korrektur der Ware be-
wirkt aber wiederum von neuem Schrigverzug. Wir kon-
nen daher einzig an die statische Quellung herankommen,
indem mit geringer Metrage langsam in breitem Zustand
gefahren wird.

Als vorteilhaft hat es sich erwiesen, solche Ware in
nassem Zustand (Wasserquellung) auf einer Changier-
rahme oder auf einer Handrahme zu changieren, dann im
Jigger mit geringer Metrage, langsamem Warenlauf und
moglichst geringer Kettspannung in einer Lauge zu be-
handeln. Es kann Natronlauge einer Konzentration von
liber 15° Bé bei Temperaturen von 25—40°C verwendet
werden, wobei mindestens 20 min gefahren werden mu8.

Die Schrédgfalten sind vielfach erst nach dem Férben
in gewissen Farbtonen sichtbar. Vor allem zeigen reine
Blau- und Griintone, die subjektv am besten zeichnen,
solche Schrégfalten. WeiBware ist in dieser Hinsicht we-
niger gefdhrlich. Bei starker Faltenbildung zeigen die
Bruchstellen auch aufgespleifite Einzelfasern, das bedeu-
tet, dal der Farbstoff von der SpleiB3stelle her eindringen
kann und dadurch beim Fiarben an diesen Stellen groBere
Diffusionsgeschwindigkeiten zu erwarten sind. Allgemein
decken Kiipenleukoester-Farbstoffe diese mechanischen
Fehler am besten; allerdings darf in schwerwiegenden
Fillen nach dem Entwickeln der Farbung nur milde ge-
seift werden.

Faltentendenz

Wil

——=  Laufrichtung

Abb. 7

Knickstelle

Abb. 8

Schluffolgerung

Wir haben in diesem Aufsatz kurz die Ursachen und
Folgen von kurzen Gewebekanten gestreift und miissen
trotz moglicher Teilkorrektur die Forderung an die We-
berei stellen: Die Kante soll der Fondkette moglichst an-
gepalit sein. Auch bei schlechtem Lauf des Webstuhls soll
das Ueberspannen der Enden nach Moglichkeit verhiitet
werden. Die Feststellung gilt speziell auch bei Verwen-
dung von Fangfédden.



70 Mitteilungen Uber Textilindustrie

Eine Waage mit neuartiger Ablesung

Moderne Analysenwaagen haben einen so hohen Grad
an mechanischer Perfektion erreicht, daB die Messung
des Zehntels oder gar des Hundertstels eines Milligrammes
nicht mehr auBergewohnlich ist. Frither konnte diese
Genauigkeit nur durch Aufteilung der Bruchgrammge-
wichte bis in den Milligrammbereich erreicht werden.
Der optische Bereich dieser Waagen umfaf3te dann 10 bis
20 Milligramm. Kleine Bruchgrammgewichte aber haben
den Nachteil, daB sie ihre Eichgenauigkeit infolge Ver-
schmutzung oder Abniitzung relativ rasch verlieren.

Das Erscheinen der ersten Mettler-Substitutionswaage
im Jahre 1945 mit einem optischen Bereich von 100 Milli-
gramm war schon aus diesem Grunde sensationell. In-
zwischen ist ein optischer Bereich von 100 Milligramm
praktisch zur Norm geworden. Wenn heute wiederum
Mettler mit dem neuen Modell H6 dig., das einen opti-

Mettler Hb‘ dig.
060 BZ 00 |

" Gewicht Poids Weight: 137,4223 g

Strichskala / Mikrometer
Echelle graduée / micromatre
Graduated scale / micrometer

Digitalanzeige
- Lecture digitale
Digital readout

schen Bereich von 1000 Milligramm aufweist, auf dem
Markt erscheint, so diirfte diese Waage auch diesmal
richtungweisend werden.

Die neue Waage H6 dig. besitzt nur zwei Schaltge-
wichtsknopfe, ndmlich einen Knopf fiir die Gewichte von
10 bis 150 Gramm und einen, der den Bereich von 1 bis

9 Gramm steuert. Die Schaltgewichte sind ringférmig
und gegen Abniitzung oder Verschmutzung unempfind‘
lich. Da die H6 dig. die Ablesung des Zehntelmilligrammes
gestattet, muBten fiir die Ablesung der Skala besonder¢
Vorkehrungen getroffen werden, geht es doch darum, ei-
nen Teilstrichabstand von 10 mg auf den Hundertstel g€~
nau abzulesen.

Die Ablesung des Resultates im optischen Bereich er-
folgt bei der H6 dig. in zwei Stufen. Nachdem der Balken
zur Ruhe gekommen ist, spielt die Skala in der Regel auf
einen Wert zwischen zwei bezifferten Skalenstrichen ein-
Durch Drehen des Mikrometerknopfes kann nun das Ska-
lenbild so verschoben werden, da der nichstuntere Ska-
lenstrich genau in den rechts liegenden Lichtspalt eingé”
mittet wird. Die Drehung des Mikrometerknopfes iiber-
trdgt sich auf ein Zihlwerk, so daB nach erfolgter Ein-
stellung das Wigeresultat als reiner Zifferwert bis zur
letzten Stelle im Skalenfenster erscheint.

Die Digitalablesung bietet zwei groBe Vorteile. Einmal
ist es ungeiibten Personen moglich, eine exakte Waguné
korrekt durchzufiihren, und dann verhindert diese Art
der Ablesung das Auftreten des subjektiven Ablesefeh”
lers. Der subjektive Ablesefehler tritt immer dann aub
wenn die letzte Stelle eines Resultates geschétzt werde?
muf. Ausgedehnte Versuche haben gezeigt, daB jede Per”
son eine spezielle Vorliebe fiir bestimmte Endziffern hat:
Der eine schitzt beispielsweise gerade Endziffern wie 2
4, 6 usw., wihrend andere wieder den ungeraden Zahle?
1, 3, 5 usw. den Vorzug geben. Auch die Sympathie fir
ganz bestimmte Zifferwerte, z. B. 7 oder 4, kommt vor.

All diese Moglichkeiten der Bevorzugung fallen natill”
lich in dem Moment weg, wo das Resultat erst abgelese?
werden kann, nachdem die Einstellung des Skalenstriches
in einem neutralen Lichtspalt erfolgt ist.

Die H6 dig. wird vor allem beim praktisch arbeitende?
Makroanalytiker auf groBes Interesse stoBen. Der Um~
stand, daB dank der vertikal verlingerten Skala auc
miihelos Einwaagen vorgenommen werden kénnen, wir
dazu wesentlich beitragen, fillt doch dadurch das Wic},"
tig}ite Argument gegen die Digitalablesung vollstandig
dahin.

Ausstellungen und Messen

IFM 66 — Internationale Fordermittelmesse

Unter dem Motto «Rationell fordern — Produktivitét
steigern» wurde vom 8. bis 17. Februar 1966 in Basel eine
umfassende internationale Fordermittelmesse durchge-
fithrt. Wir haben unsere Leser bereits in der Januar- und
Februarnummer unserer Fachschrift auf diese Veranstal-
tung aufmerksam gemacht.

Es ist das erste Mal, dal in der Schweiz — moglicher-
weise sogar in Europa — ein derart vielseitiges und inner-
halb der verschiedenen Kategorien so reiches internatio-
nales Angebot an Fordermitteln in einer Fachmesse kon-
zentriert vorgelegt wurde. In sieben Parterrehallen der
Schweizer Mustermesse in Basel wurden auf einer Aus-
stellungsflaiche von 35000 m? die Erzeugnisse von 275
Lieferwerken aus der Schweiz, Deutschland, Frankreich,
Italien, England, Holland, Déanemark, Belgien, Luxem-
burg, Schweden und Norwegen gezeigt. Mit 22 Lieferfir-
men vertraten die USA und Japan die iiberseeische For-
dermittelindustrie.

Dié Aufgabe dieser {iber die nationalen Grenzen hin-
ausstrahlenden Messe, die einen die Erwartungen tiiber-
treffenden Erfolg zeitigte, bestand primér darin, dem Aus-
steller durch ihre einmalige Vielfalt Interessenten und
Kiufer zuzufithren, Das Verkaufen war indessen an die-

ser ersten Internationalen Férdermittelmesse in Basel
nicht das Wichtigste. Die IFM 66 sollte dariiber hinat®
neue Impulse zur Rationalisierung im Forderwesen gebe?
um mit diesem Beitrag die eigentliche Zielsetzung des
rationellen Forderns, ndmlich die Produktivitétssteigefung’
bewuBt und klar herauszustellen.

In der der Messe eingegliederten Fachtagung behandel’
ten bekannte Personlichkeiten aus der Wissenschaft u®
der Industrie die Moglichkeiten solcher Produktivitdts”
steigerungen mit Aufzeichnungen, wie durch Planub®
Organisation, Integration und Koordination ein ration€’
ler und vor allem wirtschaftlicher Giiterumschlag inne’”
halb des einzelnen Betriebes, aber auch zwischen
einzelnen Produktionsstufen im Ablauf der Kette V07
Produzenten zum Konsumenten sinnvoll zu bewerkstel‘
ligen ist. Es ist als besonderes Verdienst der beiden B¢
ferenten zu bewerten, die die betriebswissenschaftlich®
Hochschulinstitute von Ziirich und St. Gallen vertrate”
dal beide Herren klar zum Ausdruck brachten, daf Qer
GiiterfluB nicht allein als réumlich-kérperliche Verschi®’
bung von Giitern zu betrachten, sondern als Flufl
Werte innerhalb und zwischen Angebot und Nachfrage
einer bestimmten Leistung oder einer bestimmten GrupP
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