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Vereinigten Staaten beigestellt werden diirften. Was den
Textilsektor anbelangt, umfassen diese Projekte im Ge-
biete von Istanbul die Errichtung einer Fabrik fiir Syn-
thesefasern sowie mehrere Textilwerke. In Ankara sollen
Textilwerke vergrossert werden; in Adana (im Siiden Zen-
tralanatoliens) ist die Fertigstellung der dortigen Polyester-
fabrik vorgesehen. In der Ndhe von Izmir soll eine Textil-
fabrik errichtet werden.

Im Zusammenhang mit dem Bestreben, die Textilindu-
strie des Landes beschleunigt zu entwickeln — im Hin-
blick auf deren Befdhigung zur Hebung der Ausfuhr —,
sind im gegenwéirtigen Importprogramm fiir 1968 bereits
einige Beschrédnkungen fiir die Einfuhr gewisser Textil-
artikel vorgesehen. So wurden im verflossenen Januar die
Importquoten fiir Synthesegarne flir das laufende Jahr
erheblich herabgesetzt, und Quoten wurden fiir Artikel
festgelegt, fiir welche friher keine Beschrinkungen be-
standen, so hinsichtlich Polyesterfasern. Trotzdem ist es
nicht gelungen, das Importprogramm fiir das laufende
Jahr, verglichen mit 1967, herabzusetzen. Im Gegenteil,
der Gesamtimportwert fiir 1968 — ein Rekordbetrag von
835 Mio Dollar — ist 55 Mio Dollar héher als jener vom
Vorjahre.

Die Chemiefaserindustrie

Der Beginn der tiirkischen Chemiefaserindustrie reicht
drei Jahrzehnte zuriick: 1938 wurde in Gemlik, am gleich-
namigen Golf der Siidkiiste des Marmara-Meeres, die erste
Rayonfabrik des Landes in Betrieb gesetzt. Durch deut-
sche Interessen gegriindet, hatte das Werk eine Anfangs-
kapazitdt von 280 Tonnen Viskosegespinste pro Jahr. Das
Werk ist in den staatlichen Sektor libernommen worden
und fiihrt den Namen Sumerbank Sungipek ve Viskoza
Mamulleri Sanayii Miiessesesi. Siimerbank ist, wie be-
reits erwidhnt, die Staatsbank, die als Holding flir die
nationalisierte Gruppe der gesamten Textilindustrie fun-
giert. Gemlik (genau suidlich von Istanbul) hatte von fri-
her her bereits als eines der Zentren der alten Seiden-
industrie gegolten, die in der dortigen Kiistengegend so-
wie anschliessend weiter im Inland sehr gut entwickelt
war und auch heute noch eine gewisse Rolle spielt. Ein
weiteres Seidenzentrum dieser Gegend war Bursa, rund
40 km siidlich von Gemlik. In Bursa wetteiferte jedoch
die Seide mit der hochwertigsten aller tiirkischen Woll-
arten, der Merinowolle. Der Bestand an Merinoschafen
betrdgt rund 150 000 Tiere und der Gesamtbestand der

iibrigen Schafrassen rund 33 Mio Tiere. 1933 wurde iB
Bursa eine der heute noch wichtigsten Wollfabriken des
Landes (rund 2400 Arbeiter) gegriindet. Drei, Jahrzehnte
spdter wurde Bursa zum Standort der ersten Polyamid-
fabrik der Tiirkei: der Betrieb wurde im September 1964
aufgenommen, und zwar mit einer Jahreskapazitdt von
700 Tonnen Nylongarn feiner Deniers. Heute produzier'f
das Werk Bursa auch Nylon fiir den Cordbedarf der dre!
Autoreifenfabriken der Tiirkei. Das Werk wurde durch
die Firma Hans Zimmer AG, Frankfurt a. M. (die heute
dem britischen Vickers-Konzern gehort) erbaut, wobel
die technische Beratung durch die Badische Anilin- und
Soda-Fabrik (BASF), Ludwigshafen a. Rh., erfolgte. «Sen-
tetik Iplik Fabrikalari», die Betriebsgesellschaft dieses
staatlichen Werkes (SIFAR), ist der industrielle Haupt-
konzern der Turkischen Industrieentwicklungsbank. Mit
der vorgenannten Jahreskapazitdt deckte das Werk un-
gefdhr einen Viertel des heimischen Jahresbedarfes an Ny-
longarn, der damals rund 2500 Tonnen ausmachte. Die
steigende Inlandnachfrage sowie Ausfuhr erforderten je-
doch schon 1966 eine Betriebserweiterung auf die doppelte
Jahreskapazitit (1400 Tonnen); gleichzeitig wurde einé
Polymerisationsanlage (Tageskapazitit 6 Tonnen) einge-
baut. Von den Investitionskosten — insgesamt 5,95 Mio0
Dollar — iibernahm die International Finance Corpora-
tion (IFC), eine Tochterfirma der Weltbank, eine Tranche
von 1370000 Dollar; fiir den Rest kam die Europiische
Investmentbank, zusammen mit den etwa 450 tiirkischen
Investoren, auf, die an der SIFAR beteiligt sind.

Der heimische Bedarf an Nylon scheint derart ange-
wachsen zu sein, dass er durch das Werk Bursa, trotz Er-
weiterung, nicht gedeckt werden kann. Aus diesem Grunde
schldgt die Vereinigung der tirkischen Handelskammern
die Errichtung eines weiteren Polyamidwerkes mit einerl
Jahreskapazitdt von 15000 Tonnen vor. Im weiteren hat
die Ko¢ Holding Istanbul, ein 1916 durch den GrofBindu-
striellen Vehbi Ko¢ gegriindeter Industrie- und Handels-
konzern, ein Synthesefaserwerk in Istanbul selbst errich-
tet. Auch wird gegenwirtig ein Projekt einer Polyacryl-
nitrilanlage diskutiert, die im Chemiewerk der Petroki-
mya A.S. in Izmit errichtet werden soll. Britische Inter-
essen (Imperial Chemical Industries ICI; Humphrey and
Glasgow; Simon Carves, in Zusammenarbeit mit der bel-
gischen Solvay-Gesellschaft und der italienischen Com-
pagnia Tecnica d’Industria Petrolio) werden in diesem
Zusammenhang genannt. (Fortsetzung folgt)

Spinnerei, Weberei

Moderne Webegeschirre fiir automatische Einziehmaschinen

H. Fietz, c/o Grob & Co. AG, Horgen
(4. Fortsetzung)

Die Firma Zellweger in Uster stellt verschiedene Ma-
schinentypen her, die ebenfalls auf dem gleichen (bereits
beschriebenen) Grundtyp basieren. Je nach Maschinen-
art konnen Rundstahl-Webelitzen, Flachstahl-Webelitzen
oder Litzen fiir schiebereiterlose Webegeschirre eingezo-
gen werden. Zusammen mit den Webelitzen kénnen auch
die Lamellen automatisch eingezogen werden. Der Einzug
kann in Webegeschirre mit maximal 28 Schiften erfolgen.
Das Webeblatt wird anschliessend eingezogen.

Die einzuziehende Webkette wird auf einem speziellen
Zettelwagen vorbereitet. Die Vorbereitung erfolgt wahrend
des Einziehens der vorangehenden Webkette. Sobald die
Webkette eingezogen ist, kann der in der Zwischenzeit
vorbereitete Zettelwagen an die Maschine gekuppelt wer-
den, und die niachste Kette ist bereit zum Einzug.

Die beim Einziehprozess verwendeten Webelitzen wer-
den auf Litzenmagazine aufgereiht. Bei jeder Maschine

gehoren bis zu 30 solcher Magazine zur Standardausrii-
stung. Ein Magazin kann bis zu 1000 Litzen aufnehmen
und wird von Hand in die Maschine eingesetzt und spater
ausgewechselt. Wenn in reiterlose Webegeschirre einge-
zogen wird, sind keine Litzenmagazine erforderlich. Bis
zu 4000 Litzen kénnen in diesem Falle auf fest an der
Maschine angeordnete Stdbe geschoben werden. Wenn
notig kann man wihrend des Laufs der Maschine Litzen
auffiillen. Die Steuerung der Einziehmaschine erfolgt
durch eine Schaftmaschinenkarte. Dazu wird normales
Kartenschlagpapier mit 10-mm-Teilung in Verbindung
mit einer Stiubli-Kartenschlagmaschine verwendet. Die
Linge dieser Karte kann beliebig sein.

Wiéhrend des automatischen Einziehens wird Litze um
Litze durch eine Trennpassette vom Magazinstapel abge-
trennt und anschliessend der inzwischen vorgelegte Kett-
faden durch die Einziehnadel durch das Fadenauge der
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Webelitze gezogen. Alsdann wird die Litze weitertranspor-
Sler.t und auf die dem Einzug entsprechende Litzentrag-
thiene aufgereiht.

Werden Rundstahl-Webelitzen und Flachstahl-Webelit-
0 mit geschlossenen Endodsen zum Einzug verwendet,
Muss nach erfolgtem Ketteinzug das Webegeschirr einge-

Abb. 6

QROB

Sep EXTRA-Webeschaft. Die Seitenstiitzen sind, mit je einer

Errane leicht 16sbar, am Schaftstab befestigt. Die Endlaschc
GROBEXTRA-Webeschiifte dient zum Anschluss an die Ein-
ziehmaschine USTER.

“Chattey werden. Bei der Verwendung von reiterlosen Webe-
ESchirren werden die Litzen direkt auf die zugehorigen
ietbifchﬁfte aufgeschoben, und das Einschaften fillt da-
eg.
igDeli Personalbedarf fiir die Einziehanlage betragt drei
ch.Vler Personen. Er ist allerdings vom gewéhlten Ge-
v Jrrtyp abhéingig. So kann bei der Verwendung von
“Uerlosen Geschirren eine Person eingespart werden, da
ieSe Geschirre nicht mehr eingeschaftet werden miissen.
Q: Leistung der Einziehmaschine richtet sich auch nach
P Beschaffenheit der Webkette. Sie liegt bei max. 150
®n pro Minute. Beim Einsatz von reiterlosen Geschir-
lasst sich die Leistung der Maschine wesentlich stei-
N} die Steigerung betrigt bis zu 25 %. Die Maschine
N ein- oder zweibidumige Webketten einziehen.
gle-s kénnen nicht alle erwidhnten Litzentypen auf der
Ichen Maschine eingezogen werden. Ein Einziehma-
ulnentyp eignet sich zum Einzug von herkommlichen
einndstahl—Webelitzen mit geschlossenen Endosen. Auf
®m anderen Typ koénnen herkémmliche Flachstahl-
s:b‘ﬂitzen sowie Flachstahllitzen und neuerdings Rund-
Sellltzen mit seitlich offenen Endoésen fir schiebereiter-
Webeschifte eingezogen werden.
han(?WOhl auf der Einziehmaschine USTER auch die vor-
€nen klassischen Webegeschirre automatisch einge-
U 8en werden konnen, entschliessen sich aber doch mehr
I‘{lehr Webereien, auf reiterlose GROBEXTRA-Webe-
hirre umzustellen. Diese Geschirre sind in ihrem
GRoau grundsétzlich gleich wie die eben beschriebenen
hen BTEX-Geschirre. Die profilierten Litzentragschie-
[asmaUS gehirtetem Federbandstahl sind mittels Trag-
€n an den Schaftstiben befestigt. Sie haben einen

§

ren
8ep,

§ESQ

Querschnitt von 16 X2 mm. Fir das der Einziehmaschine
zugewandte Ende des Webeschaftes musste ein neuartiger
Schienenverschluss entwickelt werden. Vor dem automa-
tischen Einziehen sind von diesem Schaftende die Seiten-
stiitzen zu entfernen, damit die eingezogenen GROB-
EXTRA-Webelitzen unmittelbar auf die Litzentragschie-
nen der Webeschéfte aufgeschoben werden kénnen. Dazu
werden die fiir das einzuziehende Webegeschirr benétigten
Webeschidfte an die Einziehmaschine angefiigt. Damit
sich die Enden der Litzentragschienen ohne storenden
Uebergang an die Einziehmaschine anpassen, miissen diese
in bezug auf das Ende des zugehorigen Schaftstabes ge-
nauestens gefiihrt werden. Diese Aufgabe erfiillt die neu-
entwickelte Endlasche. Unabhédngig von der Seitenstiitze
sichert sie das Ende der Litzentragschiene in der gewiinsch-
ten Lage (Abb. 6). Nach erfolgtem Einziehen werden die Sei-
tenstiitzen wiederum befestigt. Damit das Ende der Litzen-
tragschiene trotzdem zuginglich bleibt, kann durch Riick-
ziehen eines unter Federdruck stehenden Riegels die Ver-
bindung zum Schaftstab gelost und das Ende der Litzen-
tragschiene vorgezogen werden. In der anderen Seiten-
stiitze, d. h. an dem der automatischen Einziehmaschine
abgewandten Ende des Webeschaftes, ist der Verschluss
gleich wie bei den GROBEXTRA-Webeschiaften in die
Seitenstiitze eingelassen.

Die GROBEXTRA-Flachstahl-Webelitzen sind wie die
Schliissellochlitzen aus dem gleichen Werkstoff hergestellt.
Sie weisen auch den gleichen Querschnitt auf. Wahrend
bei den Schlisselloch-Webelitzen die Endosen C-formig
ausgebildet sind, sind die Endésen der GROBEXTRA-
Litzen in Anpassung an die technischen Gegebenheiten
der USTER-Einziehmaschine hakenformig ausgebildet. Die
obere Endose ist gewellt und die untere flach. Sie sind
passend fiur profilierte Litzentragschienen 16 X2 mm mit
Fihrungsnute.

Um die Vorbereitungszeit fiir die Webegeschirre moglichst
kurz zu halten, wurden auch fiir die GROBEXTRA-Webe-
geschirre Hilfsvorrichtungen geschaffen. Wie bei den
GROBTEX-Webeschéiften handelt es sich auch in diesem
Fall um Transportschienen. Ausserdem kann eine soge-
nannte Aufreihvorrichtung geliefert werden. Wir wollen
nun kurz den Arbeitsablauf anhand eines Beispiels ver-
folgen.

Ist die Webkette abgewoben und werden die Schifte in
die Einzieherei zurlickgebracht, so miissen die Webelitzen
von den Schidften abgestossen werden. Zu diesem Zweck
wird die Verriegelung der Endlaschen, d. h. der Schienen-
verschluss, gelost und der Webeschaft auf einen seiner
Liange angepassten Tisch gelegt. Auf diesem wird er an

) {
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Abb. 7
Rundstahl-Webelitzen, links mit einfachem Fadenauge, rechts mit
eingesetztem Maillon. Der verzwirnte Abschnitt bei der oberen
Endose ist mindestens 55 mm lang und weist S-Drehung auf.
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eine von.der Grob & Co. AG gelieferte einfache Vorrich-
tung geschoben und mit seiner Seitenstiitze in zwei dafiir
vorgesehene Halter eingehdngt. Das Ende der oberen und
unteren Litzentragschiene wird dadurch selbsttidtig auf
die richtige Hohe angehoben. Nun wird je eine obere und
untere Transportschiene an die zugehorige Endlasche ge-
fiigt, und schon lassen sich die Webelitzen paketweise auf
die Transportschiene verschieben. (Die Beschreibung die-
ses Vorganges beansprucht mehr Zeit als dessen Durch-
fiilhrung.) Mit diesen Transportschienen — aus dem glei-
chen Federbandstahl hergestellt wie die Litzentragschie-
nen — werden die Webelitzen wiederum der Einziehma-
schine zugefiihrt. Die Transportschienen werden an das
Magazin gesteckt, damit die Webelitzen ebenso miihelos
auf die Magazinschienen geschoben werden konnen. (Den
zuletzt beschriebenen Arbeitsvorgidngen wird von der
Grob & Co. AG besondere Aufmerksamkeit geschenkt.)
Das Abstossen der Webelitzen von den Webeschéaften und
das Einfiillen in das Magazin der automatischen Einzieh-
maschine muss ebenso rasch und arbeitsparend durchge-
fihrt werden konnen wie das Einziehen selbst. Jede Ver-
kiirzung der Handzeiten hat Einsparungen im Gefolge,
und neues Personal kann leicht angelernt werden. Im
uUbrigen konnen die stabilen Transportschienen auch fiir
das Reinigen der Webelitzen verwendet werden.

Eingangs wurde erwidhnt, dass mit der USTER-Einzieh-
maschine auch herkdmmliche Litzen mit geschlossenen
Endosen eingezogen werden koénnen.

Unter den heutigen Voraussetzungen wird noch manche
Weberei den Entschluss fassen, die vorhandenen Webege-
schirre und Webelitzen mit geschlossenen Enddsen weiter-
hin zu verwenden. Ist beispielsweise bereits eine Einzieh-
maschine USTER zur Verarbeitung von normalen Flach-
stahllitzen mit geschlossenen End6sen vorhanden, so kann
diese jederzeit nachtrdglich mittels des entsprechenden
Umbausatzes zum Einziehen von reiterlosen Webege-
schirren erweitert werden. In Anbetracht dieser Moglich-
keit werden Webereien, die auf eine steigende Rationali-
sierung des Einziehens achten, neue Webmaschinen von
Anfang an mit reiterlosen Webegeschirren ausriisten. Sind
dann mit der Zeit sdmtliche alten Webegeschirre ersetzt,
so ist die neue Anlage gleichzeitig auch mit modernen
reiterlosen Webegeschirren ausgeriistet. Wéahrend der

A DARA S

'~

>/

C
C
C
C

U

|
[l
|
I
I
|
1
|
|
I
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
[}
|
I
|
|

i
Abb. 8

Lamellen mit wechselweise angeordneter Abschrigung des Kopfes
fiir die automatische Einziehmaschine USTER.

Uebergangszeit ist es moglich, die Einziehmaschine nach
Bedarf entweder fiir herkommliche Flachstahllitzen oder
Flachstahllitzen fiir reiterlose Webegeschirre umzustellen.

An die Schiebereiter-Webeschéfte stellt die Einzieh-
maschine USTER keine besonderen Anforderungen. Der
Grund liegt darin, dass beim Einziehen von herkémm-
lichen Webelitzen mit geschlossenen Enddsen die Schaft-
rahmen mit der Einziehmaschine nicht in Beriihrung kom-

men, sondern nur deren Litzentragschienen. Erst nach
erfolgtem Einzug der Webkette erfolgt das sogenannte
Einschaften des Webegeschirres.

Das Einschaften des Webegeschirres erfordert einen 8¢
wissen Aufwand an Handzeiten, und es wird fiir dies
Arbeit eine zusiitzliche Arbeitskraft benétigt. Es ist d&°
her zweckmissig, wenn leicht demontierbare Webrahme?
verwendet werden.

Es ist moglich, SIMPLEX- oder DUPLEX-Litzen, d. b
Flachstahllitzen fiir ein- oder zweireihigen Litzenstan®
einzuziehen. SIMPLEX-Flachstahllitzen sind vorzuziehe?
es sei denn, sehr dicht eingestellte Webketten erfo!”
dern wegen der méglichen héheren Aufreihdichte DU
PLEX-Litzen. Die Litzen werden nach dem Abweben vO?
den Litzentragschienen der Webeschiafte auf die Schienf{n
der Magazine fiir die Einziehmaschine geschoben. Die
SIMPLEX-Flachstahllitzen koénnen unmittelbar von de?
Litzentragschienen auf die Schienen der Magazine g?’
schoben werden. Im Gegensatz dazu erfordern aber die
DUPLEX-Flachstahllitzen einen zusétzlichen Arbeitsgaﬂ?‘
Auf den Litzentragschienen der Webeschifte sind d{e
DUPLEX-Litzen mit in entgegengesetzter Richtung W?I’
sender Abkrépfung aufgereiht, womit ein zweireihiger Lit”
zenstand erreicht wird. Fiir die Einziehmaschine mﬁsse}“
beide Litzenausfithrungen wieder getrennt werden, wé
jede Ausfilhrung gesondert auf ein Litzenmagazin 2
schieben ist. Der erste Stab des Doppelmagazins nimm
die nach vorne, der zweite die nach hinten gekropfte”
Flachstahllitzen auf. Wihrend des Einziehens sorgt di€
Maschine dafiir, dass auf jedem Webeschaft die DUPLE¥”
Flachstahllitzen wiederum in wechselweise gerichteter
Abkropfung aufgereiht werden.

Die USTER-Einziehmaschine ist in der Lage, auch Rund”
stahl-Webelitzen mit geschlossenen Endésen einzuziehe®
Damit Rundstahllitzen storungsfrei eingezogen werde?
konnen, miissen sie selbstverstindlich gleichmissig &¢
formt sein, und eine Reihe von Toleranzen sind zu b¢
riicksichtigen. Das Fadenauge darf ein Mindestmass niCht
unterschreiten; auch die Grésse der Endose ist gewissen
Einschrinkungen unterworfen. Es konnen sowohl Rund
litzen mit eingesetztem Maillon als auch solche mit eil
fachem Fadenauge eingezogen werden.

Es ist vor allem zwei Anforderungen Rechnung zu tré¢’
gen. Bei den Endésen ist das zuriickgebogene Drahtend®
mit dem Schaft der Webelitze verzwirnt. An der obere?
Endése muss dieser verzwirnte Abschnitt mindeste?
550 mm lang sein und tiiberdies S-Drehung aufweis®€
(Abb. 7). Diese Forderung ist in der fiir diese Litzenal
anderen Arbeitsweise des Abtrennmechanismus der Eif¥]
ziehmaschine begriindet. Bei Rundstahl-Webelitzen Wird
die vorderste Litze des Magazinstapels im Bereich def
oberen EndGse abgetrennt. Bei Flachstahllitzen erfolé
das Abtrennen bei der unteren Endése. Das Fadenaué’
kann bei der Rundstahllitze dhnlich wie bei den Flact’
stahllitzen nach rechts oder links offen sein. Bediﬂgt
durch die Arbeitsweise der Automaten zur Herstellung def
Rundstahl-Webelitzen, ist in der Regel das Fadenauge
nach links offen, wenn die obere Endése S-Drehung auf’
weisen muss.

Es ist im Betrieb darauf zu achten, dass auf der Ei
ziehmaschine nur einwandfreie Litzen verwendet werde™
Verbogene Litzen, deformierte Endésen und ungleiche AV
messungen fiihren zu Stérungen.

An die Lamellen stellt die Einziehmaschine ebenfalls
gewisse Anforderungen. Sie miissen mit engsten Tolera?”
zen hergestellt werden. Fiir die automatische Einziehm?’
schine USTER miissen die Lamellen einen einseitig abgé”
schrigten Kopf haben. Auf der Einziehmaschine wird j€ }
zweite Lamelle mit einer halben Drehung um ihre L.%il'lgst
achse auf die Lamellenschiene aufgereiht (Abb. 8). Dera?
sind die Lamellen mit wechselweise angeordneter A
schragung des Kopfes aufgereiht, und es kann eine nat
der andern vom Lamellenstapel abgetrennt werden.
ist hier nur eine Sorte von Lamellen erforderlich.
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ZweckmaBig ausgeriistete Elektro-Stapler bieten in der Textilindustrie vielféltige Einsatz-
moglichkeiten und entlasten das Personal von beschwerlicher und gefahrlicher Arbeit.
Paletten, Ballen oder Kisten werden auf rationelle Weise transportiert und gelagert.

In vielen Betrieben versehen zuverlaBige Oehler-Stapler seit Jahren ihre Dienste zur
Zufriedenheit der Kunden.

Eisen- und Stahlwerke Oehler & Co. AG, Aarau, Telefon 064/22 25 22

'OEHLERAARAU




Vil

Mitteilungen Uber Textilindustrie

PAMIR

Schweizer
Hochleistungs-

Gehorschutz

. es gibt keinen
besseren. ..

WALTER GYR
Postfach 16
Haldenstrasse 475
8908 Hedingen
Telephon 051/995372
Telex 53713

1. automat. regulierende, anschmiegsame
Flissigkeitspolster (kein Kunstgummi)

2. speziell fur Brillentrager gut geeignet

3. flache Schalen mit Druckausgleich
(kein unangenehmer Druck auf Gehdrgang)

4. Schalen und Biigel extrem dinn
(nicht abstehend)

5. der PAMIR-Gehdrschutz kann auch mit
Mitze oder Helm getragen werden

6. spielend leichte Verstellung der Schalen
(keine Schrauben oder Muttern)

7. in Fallen, wo technische Massnahmen zur
Larmbekampfung nicht moglich oder
zumutbar sind, verlangt die SUVA die
Ausristung des Personals mit personlichen
Gehdrschutzgeraten.

Preis Fr.51.—./. Industrie- und Mengenrabatte
Verlangen Sie Probegerate auf die Dauer von
10 Tagen, mit Offerte, Prospekt, Referenzliste
usw.
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GASFOE-Gasmaske
gegen leichte Konzen-
trationentoxischerGase
und Farbnebel

Handschuhe fir alle An-
wendungsgebiete, aus
Plastik, Leder, Asbest
usw.

Schutzbrillen fiir alle Ar-
beiten, robust, leicht, an-
genehm zu tragen

Schutzhauben gegen
Sauren, Laugen, Gase,
Farbnebel, Staub usw.

MAVEG "%s. LYSS

Arbeits-, Betriebs- und Zivilschutzgerate
Industriering 11, 3250 Lyss, Telephon 032/ 84 42 42

Hochleistungs-Flachriemen flir Antriebe bis 5000 PS
und 100 m/s - Rasche Endverbindung - Optimale
Maschinenleistung - Wartungsfrei

Rationeller Transport - Platz- und kostensparend
Perfekter Geradlauf - Geruchlos - Hygienisch - Abwasch -
bar - Sauberer Betrieb - Oelbestandig
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In unseren bisherigen Betradhtungen haben wir uns
ausschliesslich auf die Einzieherei konzentriert. Wenn wir
Sie aber auf die Weberei ausdehnen, stellen wir fest, dass
die Automatisierung der Einzieherei noch andere Vorteile
bietet,

Angenommen, die maximale Einzugsleistung einer Ma-
Schine liege pro Schicht bei 50000 Kettfiden, so macht
dies pro Stunde ca. 6250 Faden. Wenn ein Einziehpaar in
der Stunde im Mittel 625 Faden einzieht, so sind 10 Ein-
Ziehpaare, d.h. 20 Personen notwendig. Wenn der Perso-
halbedarf einer Einziehmaschine mit zwei bis vier Per-
Sonen angegeben wird, ist leicht ersichtlich, dass die Per-
Sonalkosten-Einsparungen ganz erheblich sein kénnen.

Nun wird aber die Maschine selten voll ausgelastet sein.
In einem solchen Fall lisst man bei einem dreischichtigen
Webereibetrieb die Maschine zwei- oder sogar nur ein-
Schichtig arbeiten. Dadurch erhélt man auf der Einzieh-
Maschine freiwerdende Kapazitdt, welche nicht gleichbe-
deutend mit brachliegendem Kapital zu sein braucht.
Diese Gegebenheit bietet Webereien, die modische schaft-
gemusterte Gewebe herstellen, die Moglichkeit, sehr rasch
Neuen Moderichtungen folgen zu kénnen. Spitzenbelastun-
8en machen es beim Handeinzug notwendig, kurzfristig
2usétzliche Arbeitskrifte einzusetzen. Die fiir den Hand-
einzug notwendige langere Anlernzeit und die geringere
Leistung neuer Krifte lassen dies als wenig wiinschens-
Wert erscheinen. In der automatisierten Einzieherei kon-
Nen solche Anforderungen durch eine Verlingerung der
Maschinenlaufzeit bewiltigt werden.

Um dem sehr teuren Handeinzug aus dem Wege zu
8ehen, ist das Lagern von Geschirren mit einem bestimm-
ten eingezogenen Kettabschnitt iiblich. Irgendwann ein-
mal, d. h. in einigen Wochen, Monaten oder sogar Jahren,
Werden solche Geschirre dann wieder aus dem Lager

€rvorgeholt, und eine neue Kette wird angekniipft. Da-
Mit kann der Handeinzug natiirlich teilweise umgangen
Werden. Der grosse Nachteil dieser Methode ist aber,
dass dadurch nicht zu unterschitzende Kapitalmengen in
furen Webegeschirren gebunden werden. Ausserdem

verstauben die Geschirre bei langer Lagerung, und es
besteht die Gefahr von Rostbildung. Beim Einsatz einer
automatischen Ketteinziehmaschine wird in jedem Fall
die erforderliche Anzahl Webegeschirre ganz erheblich
reduziert. Davon wird eine Nouveauté-Weberei am mei-
sten profitieren konnen. Weiter ist in Betracht zu ziehen,
dass damit wesentlich weniger Lagerraum fiir Webege-
schirre benétigt wird.

Wiederum um den teuren Handeinzug zu umgehen, ist
man bestrebt, moglichst viele Ketten anzukniipfen. So
sind Fille bekannt, wo Webegeschirre mehrere Jahre auf
der Webmaschine gelassen werden. Es ist leicht verstind-
lich, dass solche Geschirre zu vermehrten Webmaschinen-
stillstdinden fiihren, weil in der Regel nicht mehr alle
Litzen in Ordnung sind. Solche Geschirre haben auch eine
wesentlich kiirzere Lebensdauer als Geschirre, die gut ge-
wartet werden. Weiter kann ein Webegeschirr in der Web-
maschine nicht richtig gereinigt werden. Dies hat zur Folge,
dass bei ‘heiklen Geweben der Warenausfall oftmals zu
wiinschen {iibrigldsst. Beim vermehrten Verarbeiten von
synthetischen Garnen ist das Reinigen der Litzen immer
wichtiger.

Damit diese modernen schnellaufenden Webautomaten
die von ihnen geforderte Leistung auch erbringen konnen,
ist eine zuverlédssige und regelméissige Wartung notwen-
dig. Diese kann am besten dann durchgefiihrt werden,
wenn das Webegeschirr aus der Webmaschine entfernt
wird. Daher ist die Zeit begrenzt, wahrend der ein Webe-
geschirr in der Webmaschine gelassen werden kann. Beim
Einsatz einer automatischen Einziehmaschine wird diese
Zeit auf jeden Fall viel kiirzer sein, als man heute noch
gewohnt ist. Webereien, die bereits seit ldngerer Zeit
automatische Einziehmaschinen im Einsatz haben, versi-
chern, dass sich die Gewebequalitidt seit dem Einsatz der
Ketteinziehmaschine merkbar gesteigert habe.

Es ist deshalb eine Tatsache, dass eine Weberei, die eine
Einziehmaschine anschafft, einerseits die Einziehkosten
reduziert und anderseits die Gewebequalitit und den
Nutzeffekt steigert. (Fortsetzung folgt)

Grundlagen der Unfallverhiitung in der Textilindustrie
Dr. W. L. Hartmann

Der Gesetzgeber hat in der Schweiz dem Betriebsinha-
€r die Pflicht auferlegt, fiir den Schutz der korperlichen
Ntegritiit seiner Arbeitnehmer zu sorgen; er hat aber
duch der Schweizerischen Unfallversicherungsanstalt
(SUVA) das Recht eingerdumt, entsprechende Weisungen
2U erteilen, bei Verletzung von Unfallverhiitungsvorschrif-
ten qurch Erhohung der Pridmien oder durch Anrufung
des Strafrichters einzuschreiten und in gewissen Fillen
Tsatz des entstandenen Schadens zu verlangen. Durch
flnen im Februar 1966 in Kraft gesetzten Zusatz zum
Gesetz (KUVG Art. 65ter) wurden die Versicherten ver-
pflich‘te‘c, den Betriebsinhaber in der Durchfiihrung der
orschriften iiber die Verhiitung von Unfillen zu unter-
Stiitzen,

Um ihre Aufgabe auf dem Gebieie der Unfallverhiitung
frfiillen zu kénnen, schuf die SUVA die Dienstabteilung
qnfallverhiitung, die heute rund 130 Personen beschif-
'8¢, und sicherte sich durch Vertrige die Mithilfe be-
Stehender Organisationen, so der Inspektorate des Elek-
tF‘)technischwen Vereins, des Vereins von Dampfkesselbe-
Sltzern, des Vereins fiir Schweisstechnik, des technischen
Nspektorates der Gaswerke, der Beratungsstelle fiir Un-
a.llverhiitung des Baumeisterverbandes und der forst-
Wirtschaftlichen Beratungsstelle. Ausserdem schreibt das

€setz die Mitwirkung der eidgendssischen Arbeitsinspek-
OTen vor,

Diese imponierende Organisation fiir die sicherheits-
®chnische Ueberwachung und Beratung der Industrie-

betriebe hat bei vielen Geschéiftsleitungen den Eindruck
erweckt, es geniige, den Vorschriften nachzuleben und die
Postulate der zustidndigen Inspektorate zu erfiillen. So-
fern man damit zufrieden ist, vor strafrechtlichen Ver-
folgungen und strafweisen Pr@amienerh6hungen verschont
zu sein, ist diese Auffassung zutreffend. Eine Geschifts-
leitung darf aber die finanziellen Auswirkungen der Un-
fdlle und Sachschidden nicht iibersehen, sie soll auch die
sozialen Gesichtspunkte nicht vernachlédssigen.

Die folgenden Tatsachen beweisen eindeutig, dass ei-
gene Initiative der Firma zur Forderung der Unfallver-
hiitung notwendig und lohnend ist.

An die Ausarbeitung verbindlicher Vorschriften kann
die SUVA erst dann herantreten, wenn sich die Erfah-
rungen iliber die Zweckmaissigkeit und Zumutbarkeit be-
stimmter Schutzmassnahmen auf breiter Basis gefestigt
haben. Auch dann braucht es noch einige Anstrengungen,
bis das Vernehmlassungsverfahren abgeschlossen ist und
der Bundesrat die Verordnung in Kraft setzen kann. Bis
heute sind 22 Verordnungen und Verfligungen iiber die
Verhiitung von Unfédllen und Berufskrankheiten erlas-
sen worden. Die meisten beriihren die Textilindustrie in
irgendeiner Form, doch betrifft sie keine spezifisch und
in erster Linie.

Die 38 Richtlinien, welche die SUVA bis jetzt verof-
fentlicht hat, stellen juristisch nur Postulate dar; die Fir-
men tun aber gut daran, sie in der Praxis wie Verord-
nungen zu befolgen, sofern nicht spezielle Verhéltnisse



206 Mitteilungen Uber Textilindustrie

vorliegen. Eine einzige dieser Richtlinien, jene «liber
Karden» (Form. 1763 der SUVA) vom Maérz 1967, wendet
sich eigens an die Textilindustrie. Wer somit in dieser
Branche alle Vorschriften und Richtlinien der SUVA be-
folgt, tut wohl allerhand fir die Unfallverhiitung, aber
sehr wenig gegen die spezifischen Gefahren seines eige-
nen Betriebes. Dazu kommt noch, dass im Mittel nur rund
ein Finftel aller Betriebsunféille auf gefahrliche Zustinde
zurilickzufiihren ist, wédhrend rund vier Fiinftel durch ge-
fahrliche Handlungen verursacht werden.

Kann es unter diesen Umstdnden erstaunen, dass sich
durchaus vergleichbare Firmen im ausgewiesenen Unfall-
risiko sehr stark unterscheiden und dementsprechend auch
ganz verschiedene Priamiensédtze zu bezahlen haben?

Beispiele:
Gefahrenklasse 27c: Reissereien

tiefster Pramiensatz 109/, hochster 55 9/,
Gefahrenklasse 27d: Kammgarn- und Schappespinnerei
tiefster Prédmiensatz 39/, hochster 24 9/,

Gefahrenklasse 28b: Winderei, Zwirnerei, Bobinenspulerei
tiefster Priamiensatz 3 9/40, hochster 21 9/,

Gefahrenklasse 28e: Woll-, Baumwoll- und Leinenweberei
tiefster Pramiensatz 3 9/y,, h6chster 16 9/,

Eine Geschiftsleitung, die iiberdurchschnittliche Er-
folge in der Unfallverhiitung erzielen will, muss in erster
Linie direkt Einfluss nehmen. Hierfiir benétigt sie einé
zuverléssige und zeitnahe Unfallstatistik, um Ziele setzen
und deren Erreichung kontrollieren zu konnen. Die Ge-
schiftsleitung muss ferner die Verantwortung fiir die
Unfallverhiitung klar zuteilen. Richtigerweise muss jeder
Vorgesetzte fiir die Sicherheit der ihm unterstellten Leute
verantwortlich sein; in grosseren Firmen ist eine Stab-
stelle zu schaffen, der die fachtechnische Bearbeitung der
Sicherheitsfragen iibertragen wird. Es ist wichtig, dass
man die Aufgabe nicht auf die Schaffung und Aufrecht-
erhaltung von sicheren Zustéinden im Betrieb beschrankt.
Solche sind zwar eine notwendige, aber keine hinrei-
chende Voraussetzung zum Erfolg. Erst durch die syste-
matische Instruktion und Ueberwachung der sicheren Ar-
beitsweise konnen die Unfille durch gefihrliche Hand-
lungen entscheidend reduziert werden.

Noch ein Wort zum sozialen Aspekt. Laut einer Erhe-
bung der SUVA haben sich allein bei der Verarbeitung
von Rohtextilien und Hadern, dem risikoreichsten Zweig
der Textilindustrie, in den Jahren 1950 bis 1964 177 Ren-
tenfille, d. h. Unfélle mit bleibenden Nachteilen fiir den
Verletzten, ereignet. Wenn man bedenkt, was sich hinter
dieser Zahl an Schmerzen und Leid verbirgt, so ruft sié
gebieterisch nach grosseren Anstrengungen in der Un-
fallverhiitung.

Ausbau der ATLAS-MAK-Textilmaschinenfertigung

Die Atlas-MaK Maschinenbau GmbH (Kiel und Bremen)
wird ihre Textilmaschinenfertigung in Zukunft weiter
ausbauen und den Markt mit modernen Neukonstruktio-
nen bedienen. In einem Schreiben an den Verband deut-
scher Streichgarnspinner (Disseldorf) nimmt das Unter-
nehmen, das zum Krupp-Konzern gehort, zu Fragen Stel-
lung, die im Rahmen der Umgriindung des Krupp-Kon-
zerns Unklarheiten iiber die Situation des Werkes Spinn-

Vertreter fiir die Schweiz

bau in Bremen-Farge der Atlas-MaK und ihres Textil
maschinenbauprogrammes hervorgerufen haben. Die Atlas-
MakK stellt dazu weiter fest, dass die Textilmaschinenfer-
tigung fiir die Gesellschaft einen «interessanten und zu-
kunftstrichtigen Sektor» darstelle, den man pflegen werde:
Es sei nicht im entferntesten daran gedacht, wie es in ei-
nem Schreiben heisst, dem Werk Spinnbau irgendwelche
Beschriankungen aufzuerlegen.

:H.& A. Egli, 8706 Meilen

Tagungen

Texturierte Garne — technologische und wirtschaftliche Aspekte

Gemeinschaftstagung SVF/VET/VST vom 14. September 1968

Programm:

09.15 Begriissung durch den Présidenten der SVF, Herrn Direktor W. Keller

09.30 Ausgangsprodukte und Texturierverfahren

Vortrag von Herrn Hugo Specker, VISCOSUISSE, Emmenbriicke

10.00 Die Verarbeitung in der Weberei, Strickerei und Wirkerei
Vortrag von Herrn Prof. Dipl.-Ing. H. W. Krause, ETH Ziirich

10.30 Das Fdrben und Ausriisten von Web-, Strick- und Wirkwaren
Vortrag von Herrn Dr. Stern, Ciba Aktiengesellschaft, Basel

11.00—11.20 ca. Pause

11.30—12.00 Das Konfektionieren von Web-, Strick- und Wirkwaren
Vortrag von Herrn Dir. E. Cathomas, Vollmoeller AG, Uster

12.00—12.50 Wirtschaftliche Perspektiven fiir Fertigartikel aus texturierten Garnen
Vortrag von Herrn Direktor Oskar Vogler, Jelmoli SA, Ziirich

13.00 ca. Mittagessen

14.30 Modeschau, zusammengestellt und vorgefiihrt durch VISCOSUISSE, Emmenbriicke
Einleitung durch den Vizeprédsidenten der VST, Herrn R. Wild

Abschluss der Tagung durch den Prasidenten des VET, Herrn P. Strebel
Die Mitglieder der SVF, des VET und der VST erhalten noch spezielle Einladungen
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