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Konzentrationsvermégen der Arbeitnehmer. Diese Verlage-
rung verlangt auch eine Umstellung in der Lebenshaltung,
wobei eine gesunde und vollwertige, auf dieses hohere
Konzentrationsvermdgen abgestellte Erndhrungsweise eine
grosse Rolle spielt. Hier bietet gerade die Verpflegung im
Betrieb einen bedeutsamen Ansatzpunkt — einen Ansatz-
punkt, der hinlbergreifen sollte auch in die private Sphére
des Arbeitnehmers. Eine schmackhafte und vollwertige Ver-
pflegung im Betrieb wird namlich ihre Ausstrahlung auf Zu-
bereitung und Einnahmen der Mabhlzeiten zu Hause nicht
verfehlen. Hier liegt mitunter ein wesentlicher, erzieherischer
Wert der Betriebsverpflegung. Die Betriebsverpflegung steht
und fallt mit der Qualitat des Essens. Vollwertige, schmack-
hafte Mahlzeiten in grésseren Mengen herzustellen, erfor-
dert besondere Sorgfalt, Initiative und Kenntnisse in der
praktischen Anwendung moderner ernahrungswissenschaft-
licher Erkenntnisse.

Die Betrachtungen uber die Gemeinschaftsverpflegung und
iber die Bedeutung der Verkdstigung der Arbeitnehmer
wdren nicht vollstédndig, wiirde man nicht die Frage nach
den Kosten zumindest noch anreissen. Naturgemass sind der
Einrichtung und der Tatigkeit von Gemeinschaftsverpfle-
gungsbetrieben bestimmte Grenzen gesetzt, die sich aus der
Grosse, Art und Kapazitat sowie Kostenlage der Unter-
nehmen, aber auch aus ihrem Standort ergeben. Hinzu kommt
besonders in jlingster Zeit die gespannte Arbeitsmarktlage,
die bei der Erstellung und Fihrung von Gemeinschaftsver-
pflegungsbetrieben erhebliche Schwierigkeiten bereiten. Un-
ser Verband hat verschiedene Versuche zur Ermittlung der
gesamten Aufwendungen von Gemeinschaftsverpflegungs-
betrieben angestellt, die jedoch, je nach Grdsse, sehr diffe-
renzieren.

Vertrauen ... zum Essen

Die vollwertige Erndhrung bildet, wie schon gesagt, eine
wesentliche Voraussetzung fiir das Leistungsvermégen der
Angestellten, Arbeiter, Studenten und Schiiler. Dem Gemein-
Schaftsverpflegungsbetrieb entsteht daneben die zusétzliche
Aufgabe, die auch in der Schweiz oft noch mangelhafte Er-
nahrungsweise am Familientisch zu erganzen und eine Ver-
minderung des Leistungsvermégens durch eine zu einseitig
Zusammengestellte Nahrung zu verhindern. Wenn der Ange-
stellte und der Arbeiter dem Betrieb, also der Gemeinschafts-
verpflegung, seine Ernahrung iiberlasst, setzt er in diesen
aber auch ein ausserordentliches Vertrauen.

Die rasche Entwicklung auf dem Gebiete der Gemeinschafts-
Ver.pﬂegung in der Schweiz hat eine enge Zusammenarbeit
ZVYIschen dem SVG und der Ernahrungswissenschaft, den
Kuchenplanern, der Lebensmittelindustrie, den Apparate-
fabriken und nicht zuletzt den Unternehmungen selbst not-
Wendig gemacht. Es ist wichtig, dass die Leiter und Leiterin-
”?” von Personalrestaurants, Kantinen, Spital- und Anstalts-
kl.JCh?n, Mensen und Verpflegungsstellen fiir Schulen iiber
:l;r:chtige Zusammensetzung einer vollwertigen und gut-
formi:rc'(ker"den l\.lahr'ung Bﬂescheid wissen und dariiber in-

. sind, wie sich Nahrverluste vermeiden oder aus-
gl:lcbhen lassen und welche Konservierungsverfahren sich
o Zstten bewahren. Aus der Erkenntnis dieser Aufgaben
VoIkS ragen v.on der grossen Vere.mtm./ortung gegeniber der
Gemesi;esundhmt wurde der Schweizerische Fachverband fir

nschaftsverpflegung geschaffen.

Fridolin Forster
Sekretar des Schweizerischen Fachverbandes
fur Gemeinschaftsverpflegung, Ziirich
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ICI-Produkte fiir die Wirkerei-
und Strickereiindustrie

Nachstehend sind drei ICI-Produkte und deren Verarbeitung
besprochen. Diese Garne werden in der Kettwirkerei und
Schussstrickerei fliir Oberbekleidung eingesetzt.

1. ICI-Nylon 66 und seine Farbevarianten
2. Polyester — «Crimplene»
3. Pelzimitationen — Sliver Knit

1. Nylon 66

Dieses Material wird seit bald zwei Jahrzehnten zu Ober-
bekleidung verarbeitet. Nylon wird heute als Fasername mit
Synthetik geradezu identifiziert. Dabei sind aber viele Pro-
dukte auf dem Markt, wobei das entsprechende Garn fir
den Einsatz massgerecht entwickelt wurde. Dieses Faser-
«Engineering» hat dazu gefiihrt, dass die bekannten Multi-
file mit rundem Querschnitt mit der Zeit veradndert worden
sind, um applikationsgerechter zu werden.

Um griffliche Veranderungen zu erzielen, wurden Filamente
mit dreieckigem oder multilobalem Querschnitt entwickelt,
die zudem hinsichtlich Glanz, Farbeffekt und Anschmutzung
Verbesserungen brachten. Um modischen Strémungen fol-
gen zu konnen, ohne dabei auf die wirtschaftlich flexible
Fertigung verzichten zu mussen, bietet die ICI seit einigen
Jahren Endlosgespinste an, die sich in der Farbaufnahme
unterschiedlich verhalten. Es sind dies

Typ 805 normal anfarbbare Variante
Typ 815 tief anfarbbare Variante

Typ 835 ultratief anfarbbare Variante
Typ 825 basisch anférbbare Variante

Mit diesen Garnen kann im selben Féarbebad einerseits eine
Ton-in-Ton-Abstufung, anderseits eine Kontrastfarbung er-
zielt werden. Gelangen bei der Dessinierung noch lberféarbe-
echte diisengeféarbte Faden zur Verwendung, so ist es mdg-
lich, eine modisch hochstehende Kollektion von breiter
Farbstreuung mit nur jeweils finf Materialgrundtypen zu
erstellen. Werden die dusengefarbten Garne nicht einge-
setzt, so werden bei einer Lagerhaltung von nur vier Garnen

1. die Garn-Lagerkosten erheblich gesenkt;

2. die Produktion grosserer Stoffmengen als bei garnge-
farbter Ware erlaubt;

3. das Risiko der Wahl von falschen Modetdénen herabge-
setzt;

4. aus den erwahnten Grinden die Wirtschaftlichkeit der
Produktion und damit der Marge des Stofferzeugers er-
hoht.

2. Polyester-«Crimplene»

Dieses Garn und die daraus hergestellten Artikel sind allge-
mein bekannt. Es sei jedoch erwahnt, dass je nach Einsatz-
gebiet folgende «Crimplene»-Garne entwickelt worden sind:
«Crimplene» F fiir die «Fully Fashion»-Industrie, «Crimplene»
K fiir das Verarbeiten auf sogenannten «Garment Lenght»
oder RTR-Maschinen, «Crimplene»-Moulinéfaden (Uberféarbe-
echte diisengefarbte Téne, kombiniert mit normalweissen
Filamenten) fiir HK, tiefmatte und trilobale Titer, Titer flr
feine und ultrafeine Teilungen von Rundstrickmaschinen etc.
Auch hier zeigt sich, dass was durch die Konsumenten als
«Crimplene» bezeichnet und erkannt wird, bereits innert
weniger Jahre je nach Anwendungszweck verschiedene Ei-
genschaften aufweisen kann.
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elementen zuzufiihren, um damit die wichtigste Dimension

Diese ersten zwei Materialgruppen unterscheiden sich nach
den physikalischen Eigenschaften (siehe Tabelle 1), wobei eines Gestrickes, die Maschenlange, festzulegen.
sich in der Verarbeitung viele gemeinsame Regeln ergeben.
Die verarbeitungstechnischen Aspekte dieser zwei Gruppen

werden hier deshalb zusammen behandelt.

Aus diesen Ueberlegungen ergibt sich, dass die minimale
Verarbeitungsspannung, die noch eine genigende Faden-
kontrolle erlaubt, von den durch die Texturierung bestimm-
ten Dehnungseigenschaften der Garne abhéngt. Im vorlie-

3. Verarbeitung

Aus Abbildung 1, einem Kraft/Dehnungs-Diagramm, geht genden Bespiel liegen diese Werte zwischen 0,02 g pro

hervor, wie sich verschiedene Garntypen unter verschiede- Denier im besten, und 0,05 g pro Denier im schiechtesten

nen Belastungen verhalten. Fiir unsere Betrachtungen ist Falle. Diese Minimalspannungen miissen maoglichst gleich-
massig eingehalten werden.

dabei wichtig, dass die Faden erst nach einer gewissen
Minimalbelastung ausgestreckt und die texturierte Kréause-
lung zum Verschwinden gebracht wird. Dieser Punkt tritt
ein, wenn die auf dem Diagramm eingezeichneten Kurven

in eine fast gerade Linie ausmiinden.

Erst wenn dieser Punkt erreicht wird, ist es moglich, die
Garne unter Beibehaltung einer konstanten Léange den Strick-

Wahrend bei texturierten Nylongarnen ungefahr 0,1 g pro
Denier Spannung gebraucht wird, um die Krduselung auszu-
strecken, darf bei «Crimplene» die Lieferspannung den Wert
von 0,1 g pro Denier keinesfalls Uberschreiten, da sonst die

Bauschkraft der Garne beeintrachtigt wird.
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Abb. 2
In diesem Zusammenhang ist es nitzlich, wenn man siCh
uberlegt, inwiefern die Geometrie der Gewirke aus elasti-

schen Garnen sich von der normalen Gewirk-Geometrie U™
terscheidet. (2)

Als wichtigstes Element zur Bestimmung der Geometr®
von Gewirken wird die sogenannte «Maschenlange» be-
zeichnet. Mit diesem Ausdruck bezeichnet man die L&n%°
eines Garnes, welche innerhalb einer Masche enthalten ist.
Das Verstehen der Wirktechnologie ware undenkbar o

A B
B ﬁ;glhhgﬁgmnfggz; bel Jo sinsm Maachenstibchen und elner diese Basisgrosse, welche durch die englische ForschunQ;
B zeigt Maschenlénge L bei je drei Maschenstabchen und anstalt Hosiery and Allied Trade Research Association (
entdeckt worden ist.

Maschenreihen pro cm?
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Die Resultate dieser Arbeiten zeigten, dass fiur einfache ge-
wirkte Strukturen irgendeiner Garnnummer Gewicht und
Dimensionen durch die Maschenlange bestimmt werden
konnten. Dies geht aus Abbildung 2 hervor, und es kann
eine Kurve von hyperbolischer Form gezeichnet werden,
welche durch folgende mathematischen Grdéssen bestimmt
werden kann:

N = K' Uber L?

wobei N die Anzahl der Maschen pro cm’ (Maschendichte),
L die Maschenléange in cm und K' eine Konstante bezeich-
nen. Die Maschendichte wird als Produkt der Maschenrei-
hen und Maschenstdbchen pro cm ausgedriickt. Maschen-:
stébchen und Maschenreihen pro cm lassen sich mit der
Maschenlange wie folgt in Verbindung bringen:

Maschenreihen pro cm = K* lber L
Maschenstdbchen pro cm = K* lber L
wobei K* und K’ auch wieder Konstanten sind.

Da N das Produkt von Maschenreihen und Maschenstdbchen
pro cm ist, kann K' wie folgt ausgedriickt werden:
K'=K X K

Abb. 3
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:(l:”‘/efi. welche die Abhangigkeit von Maschendichte auf Maschenlénge
ustrieren (nicht elastische Garne)

gbbi[duﬂg 3 zeigt die Kurven, wie sie fiir nicht elastische
ame zuyr Darstellung des Zusammenhanges zwischen Ma-

zchenlénge und Maschendichte aufgezeichnet werden kén-
en.

\E:'e dargesteliten Gréssen konnen sehr einfach festgehalten
erden, gelten aber nur fiir Gewirke, wo nicht elastische

q i
Sii;ne eingesetzt worden sind, welche voll ausgeschrumpft

E;;;lt?ie Krauselungskontraktion und den Ausriistschrumpf
StruktiQSCher Stretchgarnei muss diese recht einfache K'on-
tigst ”SQFUHQIage abgeédndert werden, wobei der wich-

€ Punkt dije Erfassung der Krauselungskontraktion dar-
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stellt. Dabei gibt es verschiedene Testmethoden, welche an-

gewendet werden koénnen, u.a. wieder die HATRA-Test-
methode.

Abb. 4
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bei Stretchgarnen illustrieren (verschiedene Stretchgarne, durchgezo-
gene Linie Nichtstretchgarne)

Aus Abbildung 4 geht hervor, wie sich die Maschenlange
und Maschendichten verandern, wenn verschiedene Garne
mit unterschiedlichen Kréauselungskontraktionen eingesetzt
werden. Gleichzeitig zeigt die ausgezogene unterste Kurve
das Verhalten von Stoffen, welche aus nicht elastischen
Garnen hergestellt worden sind. Es wiirde hier zu weit fiih-
ren, wenn die Gewirkgeometrie in Zusammenhang mit der
Verarbeitung von Garnen verschiedener Elastizitats- und
Schrumpfeigenschaften im Detail behandelt wiirden, doch
geht aus diesen Ausfiihrungen hervor, dass Helenca® Typen
aus Nylon eine dichtere Ware bei gleicher Maschenlange
ergeben als 70 den. «Banlon» oder «Crimplene». Dies ist
auf die hohere Krauselungskontraktion zuriickzufiihren.
Durch entsprechende Wahl der Maschenlange werden Di-
mensionsstabilitat, Dehnung, Griff und Bild der Ware ebenso
stark beeintrachtigt.

Um nun wieder konkret auf das Verarbeiten unserer Garne
zuriickzukommen, miissen die folgenden Punkte genau be-
achtet werden.

1. Fadenweg

Alle unndétigen Beriihrungspunkte sollten umgangen oder
vermieden werden. Die optimale Hohe der ersten Faden-
fihrerdse Uber der Konusspitze sollte ungefahr 15 cm be-
tragen. Fadenfiihrerésen sollten aus Sinter-Keramik beste-
hen, metallene Fihrungsstangen sollten matte Oberfladchen
aufweisen (sandgestrahlt und hartverchromt). Ebenso sollten
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Fadenbremsen sandgestrahite und hartverchromte Oberfla-
chen aufweisen oder aus Sinter-Keramik bestehen.

2. Positive Fadenzufiihrung

Fur die Herstellung aller einfacheren Arten von Waren mit
Oberflacheneffekten, die nur bis zu zwei verschiedenen
Fadenzufiihrungsgeschwindigkeiten benétigen, wird der Ein-
satz eines leistungsfahigen, positiven Fournisseurs dringend
empfohlen.

3. Rippscheibeneinstellung

Die Rippscheibenhdhe ist ein dusserst wichtiger Faktor in
der Herstellung zufriedenstellender «Crimplene» Waren, die
die gewiinschten Dehnungseigenschaften aufweisen sollen.
Allgemein ist eine niedrige Einstellung noétig, und die Wa-
renqualitat sollte nicht durch Verstellen der Rippenscheiben-
héhe, sondern durch Regulieren der einzelnen Senker ver-
andert werden. Die Rippenscheibenhdhe sollte durch Ver-
wenden eines Fadenmessgerates kontrolliert werden, wel-
ches die Menge des zugefiihrten Fadens feststellt.

4. Verhéltnis des Abstrickzeitpunktes
Zylindernadeln/Rippnadeln

a) Interlock-artige Waren (einschliesslich einfacher Piqués,
Bourrelets usw): verzogert

b) Doppel-Piqués: synchron oder verzoégert
(eine verzégerte Einstellung ergibt eine festere, breitere
Ware)

c) Flache Jacquardware: synchron
d

=

Cloquéware: synchron

Diesen Unterlagen liegen auch Empfehlungen fiir die besten
Titer/Teilungskombinationen zusammen mit den entsprechen-
den Maschenlangen im Falle von Nylon-Bauschgarnen bei.

5. Ausristung

Im Rahmen dieser Ausfiihrungen kann nicht im einzelnen
auf die Ausristung von Stoffen eingegangen werden, wel-
che aus ICl Nylon oder «Crimplene» hergestellt worden
sind. Da aber die Artikel auf einer weiteren Stufe bearbeitet
und veredelt werden, sei doch auf folgende Regeln hinge-
wiesen:

1. Identitizierung

Nicht nur sollte der Artikel in bezug auf das verwendete
Rohmaterial genau bezeichnet werden, sondern auch
Angaben Uber die Krauselungsbestéandigkeit der Garne
gemacht werden. Die Firma Hoechst AG hat hierfiir die
Nomenklaturen S1, S2 und S3 geschaffen, welche im
Falle von Polyestergarnen den Ausrister iber entspre-
chende Massnahmen orientieren.

2. Autmachung

Die Ware sollte sehr leicht gerollt werden. Mittelfalten
und Verzlige der Waren koénnen nur dann durch den
Ausruster entfernt werden, wenn die Ware bereits richtig
angeliefert wird.

3. Umschniirung

Diese sollte womdglich nicht verwendet werden, da sie
besonders bei Ausriistung von Nylongewirken zu schwer-
wiegenden Fehlern fiihren kann.

4. Verschmutzung

Auch wenn die Ware in jedem Falle ausgewaschen wird,
sollte moglichst sauber gearbeitet werden, damit nicht teure
und nicht immer erfolgreiche Methoden zur Entfernung
von Verschmutzungen wéhrend der Ausriistung ange-
wendet werden missen.

Bevor ein Stoff entwickelt wird, muss man sich auch
Uberlegen, was dieser alles leisten soll. Die Gebrauchs-
eigenschaften bestimmen zum Beispiel allein durch
Echtheitsanforderungen die Mischung, die Art der Far-
bung usw., und auch hier sollte nur Mogliches vom Aus-
ruster verlangt werden.

4. Pelzimitationen — Sliver-Knit

Die Einfuhrung der Wildman-Kammzug-Wirkmaschine hat
die ganze Polgewebeindustrie revolutioniert. Herkdmmliche
Verarbeitungsmethoden, um gewobene Polprodukte erzielen
zu koénnen, werden natirlich immer noch im grossen Rah-
men gewendet und haben besondere Vorteile, wo ein kurzer
Pol verlangt wird. Wo aber lange Florarten zum Einsatz kom-
men, fur Vorlagen, Oberbekleidung usw., ist das Kammzug-
Wirkverfahren wegen seiner Geschwindigkeit und Vielseitig-
keit unibertroffen. Es wird geschatzt, dass in Gesamt-
Europa eine Kapazitat von ca. 8000 Tonnen dieser Art ge-
wirkten Stoffe besteht, wobei vor allem in den EWG-Lan-
dern der Ldéwenanteil dieser Maschinen steht. Der Markt
schreit geradezu nach Neuheiten, wobei im Moment Acryl-
fasern dominieren, da sie als erste vollsynthetische Faser
fiir diese Applikation eingesetzt worden sind. Neben dem
Einsatz von Nylon und Polyester in den bestehenden An-
wendungsgebieten kdnnen wegen derer Eigenschaften auch
neue Markte erschlossen werden. Nylon und «Terylene
sind pflegeleicht, und auch Polyester kann zusétzlich per-
manent plissiert werden. Polyester eignet sich besonders
fir hochflorige Stoffe und kann poliert werden und eignet
sich deshalb sowohl fiir Modekleidung als auch fiir Futter
stoffe.

Eine Kammzug-Wirkmaschine, wie zum Beispiel die Wild-
man, ist im Grunde genommen eine Rundstrickmaschine.
Einerseits sind darin Systeme vorhanden, welche das Garm
fur die Rickengewebe zufiihren, wahrend in derer unmittel-
barer Nahe eine Miniaturkarde angebracht ist. Jede dieser
kleinen Karden besteht aus einem Zylinder, einem Abneh-
mer und drei Lieferwalzen. Die Zylindernadeln fahren waéh-
rend der Wirkoperation durch die Zahne auf dem Abnehmer
und fihren so die sich darauf befindlichen Stapelfasern if
das Riickengewirk ein. Ein Luftstrom wird verwendet, Uf"
die Fasern auf die Mitte des Zylinders zu zentrieren und i€
deshalb als Flor auf der Oberflache herauszubringen.

Gewobene Florgewebe werden meistens auf Plisch- odef

Doppelpliisch-Stihlen gewoben. Bei der letzteren Fabrika-
tionsmethode werden zwei Riickenkettsysteme dem Web-
stuhl zugefuhrt, und diese teilen sich in eine dritte FIorkeﬁ?-
Die Distanz zwischen den zwei Riickensystemen ist flr d'le
Florhéhe verantwortlich. Dieses «Sandwich» wird dann hor
zontal durchgeschnitten.

Da die gewirkten Flore von ungleichmassiger Lénge sind.
kann dieses System héhere Abfalle bringen, weil der FIo'
zuerst auf eine gleichmassige Hohe geschnitten werden
muss. Es kénnen aber bei diesem System etwa 12 m e
wirk von 150 c¢m Breite pro Stunde hergestellt werden. Da
es sehr einfach ist, die Kammziige auszuwechseln und des”
halb die Stapellinge der Fasern oder deren Farbe sehr
rasch gewechselt werden kann, ist das ganze System sehf



anpassungsfahig. Bis heute werden die meisten kammzug-
gewirkten Stoffe mit fasergeférbtem Material durchgeflhrt,
wobei aber die Moglichkeit bei Nylon und «Terylene» be-
steht, diese Produkte stiickzufarben. Dies ist bei Acrylfasern

nicht moglich.

Bei Webwaren ist es viel schwieriger, Farbe und Material

sowie Dessinierung abzuéandern.

Stapelfasern von verschiedenen Titern und Langen sind be-
reits in Verwendung, und es freut mich, lhnen noch einige
Stoffe und Fertigprodukte aus diesem Material zeigen zu

konnen.

Verfasser: A. R. Wyler, c/o ICI, Frankfurt am Main

Quellen:

1. D. L. Munden, J. Text. Inst. 50 1959, T. 448
2. S. Fitton, F. Sc., A.T.l., Modern Yarn Production,

page 152 ff

Tabelle 1

Die physikalischen Eigenschaften einiger natirlicher

und synthetischer Fasern

Terylene Nylon Baumwolle Wolle
Endlos Endlos
Spezifisches Gewicht 1,38 1,14 1,62 1,32
Reissfestigkeit g/den 45 4,5 3,5 1,4
Bruchdehnung 20-30 20-30 7,0 38,0
Feuchtigkeitsaufnahme % 0,4 4,2 8,5 16,0
Anfangsmodul g/den 03 0,2 - -
Ripp / Transfer (Nylon)
Maschinen- Denier D.P.F; Maschenléange
teilung mm
7 500 — 800 3 4 6 71—107
10 300 — 600 3 3/24 57— 84
12 280 — 420 2 3 3/ 53— 76
14 240 — 350 2 3 3/ 48— 7.1
16 200 — 300 2 3 3/ 46— 66
Masphinen- Denier D.P.F. Maschenldnge
teilung mm
4/ 800 — 1600 6 10,2 — 15,3
5 800 — 1400 6 8,9 —14,0
7 500 — 800 3 4 6 71—107
10 300 — 600 3 324 58— 84
12 280 — 420 2 3 3 53— 7,6
14 240 — 350 2 3 3 48— 71
16 200 — 300 2 3 3 46— 66
Kleidungsstiicke (Nylon)
M?S,Chi”en‘ Denier D.P.F Maschenlange
eilung mm
18 350 — 500 3 34 6,6 — 8,1
2 280 — 450 2 3 3 61—76
2% 240 — 400 2 3 3 5,6 —7,1
27 200 — 350 2 3 3 50 — 6,4
30 180 — 280 2 3 46 —5,8
8 140 — 210 2 3 43-53
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Zutaten
Fully-Fashion- Flachstrick- Denier Maschenlange
Maschinenteilung Maschinenteilung mm
18 10 400 — 800 50—-71
21 10 12 350 — 600 46 —64
24 12 300 — 600 43 —6,1
27 12 280 — 500 3,8—-56
30 14 210 — 400 3,6 —5,0
33 14 16 200 — 300 33—46
Interlock
Interlock- Denier D.P.F. Maschenlange
Maschinenteilung mm
12 X 12 150 — 280 3 3/4 46 —6,6
14 X 14 140 — 240 2 3 3 38—-56
16 X 16 100 — 210 2 3 3/ 33-50
18 X 18 100 — 200 2 3 3 2,8—46
20 X 20 70 —180 2 3 3 2,5—-41
22 X 22 70 —140 2 3 2,3—-38
24 X 24 70 — 120 2 3 2,0—-36
Gewirkkonstruktion

Folgende Titer sind auf den jeweils aufgefiihrten Teilungen
fur «Crimplene»-Jerseywaren zu verwenden.

18 und 20 gg Interlock

1/100/48
1/100/30
1/135/44
2/ 75/15
1/150/30
1/150/30
1/150/30
1/150/30
1/150/40
1/200/40
1/120/60
1/250/48

matt rund
gléanzend trilobal
glanzend trilobal
matt rund mouliné
matt rund

matt disengefarbt mouliné
glanzend trilobal
dusenschwarz rund
tief matt rund

matt rund
glanzend trilobal
matt rund

20, 22 und 24 gg Interlock

1/ 75/15 matt rund

1/ 75/15 disenschwarz rund
1/ 75/22 glanzend trilobal
1/100/30 glanzend trilobal
1/100/48 matt rund

1/135/44 glanzend trilobal

16 und 18 gg Jacquard und unterlegte Ware

2/ 75/15
1/150/30
1/150/30
1/150/30
1/150/30
1/150/40
1/200/40
1/200/60
1/250/48

matt rund mouliné

matt rund

matt disengefarbt mouliné
glanzend trilobal
disenschwarz rund

tief matt rund

matt rund

glanzend trilobal

matt rund

22 und 24 gg Jacquard und unterlegte Ware

1/100/48 matt rund
1/100/30 glénzend trilobal
1/135/44 glanzend trilobal



Elektronische Kontrollanlagen fiir die Textilindustrie (Fortsetzung)

-

classimat

+ %

Grades

400

350

300

250

220

200

170

150

80
approx. 0,1 cm (1/16")

L Edition 1968

1em (%)

Cotton Ne 20 (15—30)
Baumwolle Nm 34 (25—50)
Coton Tex 30 (20—40)

2em (34") 4cm(1547)

GRADE-Tafeln fir Baumwolle Nm 34

Die einfachste Anwendungsform findet diese Bewertungs-
methode in den CLASSIMAT-GRADES. In einem Koordinaten-
System ist entsprechend Fehlerquerschnitt und Fehlerlange
der gesamte Bereich der storenden Dickstellen in 16 Klas-
sen unterteilt, wobei 4 Querschnittklassen jeweils in 4 Lan-
genklassen aufgeteilt sind. Jede Fehlerklasse wird durch
4 Fehlergruppen abgegrenzt, auf denen in Originalgrosse
je 3 oder 5 Fehler photographisch dargestellt sind. Die
Gréssen der abgebildeten Fehler geben jeweils den Quer-
schnitt- und Léngenbereich der von ihnen umschlossenen
Klasse an. So werden z.B. in der Klasse B2 alle Fehler
eingestuft, deren Fehlerlange zwischen 1 und 2 cm liegt und
deren Querschnittiiberschreitung +150 % bis +250 % be-
tragt.

Die CLASSIMAT-GRADES sind getrennt fiir Lang- und Kurz-
stapelgarne erstellt, wobei der Nummernbereich fiir Baum-
wolle Nm 12 bis Nm 200 und fiir Kammgarne Nm 12 bis Nm 60
betragt.

2.3 USTER-CLASSIMAT-Garnfehlerklassieranlage

Durch die Wahl von Fehlerquerschnitt und -lange als mess-
bare Gréssen waren die Voraussetzungen gegeben, die Feh-
lererfassung und Klassierung apparativ zu gestalten.

Dies fuhrte zur Entwicklung der CLASSIMAT-Garnfehlerklas-
sieranlage. Mit dieser Anlage kann nun die Ermittlung, Mes-
sung, Klassierung und Z&hlung von Dickstellen sehr schnell,
genau und automatisch in einem Arbeitsgang erfolgen.

Priifgeschwindigkeit bis zu 1200 m/min.

Die Klassieranlage besteht aus einem Klassiergerat, bis zu
sechs Messeinheiten sowie einem Eich- und Kontrollgerat.
Aufgebaut wird die Anlage vorzugsweise auf einer Spulma-
schine im Textillabor. Unter Umstadnden ist auch eine Mon-
tage auf Spulautomaten moglich, wodurch aber gewisse
Einschréankungen bezlglich universeller Verwendung in Kauf
genommen werden mussen.

240062—2(J
Klassierung und Ausreinigung der Garnfehler
Fir die Klassierung der Garnfehler enthalt die Anlage ein
Auswertesystem, das der Klasseneinteilung auf den GRADES
entspricht. Eingestuft werden die Fehler auf Grund der je-
weiligen Klasseniliberschreitung.

CLASSIMAT-Garnfehlerklassieranlage auf Priifspulmaschine
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ein Stuck
Schweizer
Qualitat...

(und eine METTLER-Erfindung)

... und dabei nur zwei der wesent-
lichen Details, die den hohen Anforde-
rungen, die an eine moderne Fach-
maschine gestellt werden, erfillen.
Besonders ausgepragt treten sie bei
der Weiterverarbeitung der Fachspulen
auf Doppeldrahtzwirnmaschinen in
Erscheinung.

MERLER

Die zum Patent angemeldeten
doppelten Fadenleitschienen garan- (
tieren in Verbindung mit neuentwickel-
ten Horizontalfadenbremsen absolut
gleiche Langen der verschiedenen auf -’ ,
der Fachspule parallel aufgewundenen -
Faden und vermeiden jegliche Faden-
trennung. Ausserdem erreicht man
damit eine Egalisierung der verschie-
denen Enden und reduziert die sich
durch die Fliehkraft bildenden
Ungleichmassigkeiten.

Unsere neueste Fachmaschinen-
konstruktion tbertrifft damit die Vor-
teile einer Fadenflihrermaschine, ohne
deren Nachteile zu besitzen.

b

\..

AG Fr, Mettler's S6hne, Maschinenfabrik, CH-6415 Arth (Schweiz),Tel. 041/81 63 64, T

elex: 78 4\8“8,Telegramm:' Gas Arihséhwyz
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Gebruder ITEN
Textilspulenfabrik
CH-6340 Baar

e i s Zwirnhiilsen aus Leichtmetall
100 Jahre fiir Hamel-Stufenzwirnmaschinen
Textilspulenfabrik

Automaten- und Schussspulen
Spezialitat: Spulen mit LOEPFE-Reflexband

Streckzwirnhiilsen

Nachfolger von Erwin Meyer, Spulenfabrik, Baar aus Leichtmetall und Stahl

Alle Inserate besorgen Orell Fussli-Annoncen

Alfred Leu, Zirich 4 »
Kernstr. 57

Schweizerpapiere und -Folien fiir die Schaftweberei
Mij'llllﬂﬂ ."N* la Spezialpapier
NETCTEX.EE2 «X» mit Metall
INVIETT EaEsE=F2 («Z 100~ aus Plastik

sind erstklassige Schweizerqualitdten

fir Webereien

Dampfkessel
0,2—15 t/h Leistung

Vorteile dieses Programms mit iber
100 Varianten:

stehende Bauweise, also geringer
Platzbedarf

gunstige Energiekosten, also
wirtschaftlicher Betrieb

klrzere Anheizzeit, also schnelle
Einsatzbereitschaft

Naturumlauf, also lange Lebens-
dauer

anschlussfertig, also geringe
Montagekosten

Wenn Sie Dampf brauchen:
5% HENSCHEL
5—15 t/h

ALFA INGENIEURBUREAU AG

4310 Rheinfelden, Tel. 061 /87 65 25
Telex 62650

-
ol
-
-
-
-
-
-
-
e
-
-
-
.
-
-

Hersteller:

AG. MULLER & CIE. Neuhausen a/Rhf. SCHWEIZ

werner hurter+co |
8700 kiisnacht |

Tel. 051/9072 42 Telex: 53892

Garne in 100 % TREVIRA und \
TREVIRA/Baumwolle 65/35 % sowie
TREVIRA mit 30 % andern Chemiefasern
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PEG

Fur enge Lager
und Durchgange

PEG-Kleinstapler
auf engstem Raum
erstaunlich wendig

o heute noch Handkarren
in treuen Diensten stehen, wird morgen
der Kleinstapler unentbehrlich sein; denn
der PEG-Kleinstaplerverursacht niedrige
Betriebskosten. Er ist kostenglinstig so-
wohl in der Anschaffung wie im Unter-
halt.

Dabei will er nicht mehr sein als er ist:
ein Stapler fir leichteren Einsatz (von
600 kg, 800 kg, 1000 kg und 1500 kg
Nutzlast).

Aber auch dort, wo Stapler sich bereits
taglich bewahren, wird man die neueste
Konzeption des PEG-Kleinstaplers in-
teressiert entgegennehmen. Hier einige
seiner wichtigsten Eigenschaften:

Hohe Leistung. Verbliffend wirkungs-
volle elektrische Schaltung. Minimale
Energievernichtung. Bequemer Aufstieg.

Leicht lenkbar und einfach zu bedienen.
Wirkungsvolle hydraulische Bremsen.
Leicht zugénglich. Unbedeutende Repa-
raturanfélligkeit bei einfachem Unter-
halt. 3-Rad-Konzeption und 2-Motoren-
Antrieb — engster Drehradius, geringer
Platzbedarf.

Schwenkbare Gabeln (Patent) erleich-
tern schnellste Ausfiihrung der schwie-
rigsten Arbeitsbewegungen und vermei-
den die Beschadigung der Paletten.

Verlangen Sie Offerte oder rufen Sie
uns an. Wir beraten Sie fachgerecht. —
S 170.

AMMANN

AMMANN 6634

ULRICH AMMANN Baumaschinen AG 4900 Langenthal

Telefon 063 /22702425122
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Webmaschinenzubehore

CINCLA-

In- und Auslandpatente

Fabrikationsprogramm:

Picker aus Gewebe mit Gummi und aus PLASTILEN

Spindelpreller
Einlaufrollen
Schlagstock-Preller
Bremsbelédge

aus speziellem Gewebe

Schlagkappen l
l vulkanisiert mit speziell geeignetem Gummi

Kunststoff-Spulen
Kunststoff-Schiitzen aus RETESS
Webmaschinenteile aus RETESS

CINCLA-Amortisatoren (hinter dem Schlagstock) arbeitet nur mit Oel
ausgezeichnete Arbeitsweise kein Pumpen!

Verkauf in der Schweiz durch:

L. Spriingli-Gabrian & Co., 8640 Rapperswil SG




1
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o

/P \TEXAS INSTRUMENTS

N- und P-JUNCTION
Feldeffekt-Transistoren |z

Dampferzeuger
bieten Ihnen mehr
als nur Dampf!

Sie helfen lhnen sparen. Sie benétigen
kein Kesselhaus

keinen Heizer und haben zudem

keine Kosten fiir lange Aufheizzeiten

Was lhnen der CLAYTON Dampferzeuger weiter bietet:
Dampf in drei Minuten

in der gewiinschten Menge

in gleichbleibender Qualitat

mit weniger als 1 % Feuchtigkeit
Sicherheit  durch vollautomatischen Betrieb

durch sofortige Spitzendeckung
Ersparnis durch geringe Investitionskosten

durch minimalen Platzbedarf

durch einfache Wartung

durch niedrige Betriebskosten

CLAYTON Dampferzeuger — seit 30 Jahren ein Begriff fur
Qualitat und Ian_ge Lebensdauer

CLAYTON Dampferzeuger sind erhaltlich mit Leistungen
von 250 bis 2700 kg Dampf/Std.

Inalust=Maschinensd&

Industrie- und Garage-Einrichtungen
8105 Regensdorf, Althardstrasse 185, Telefon 051 -71 33 47

FET mit hoher Eingangs-impe-
danz, typ.10 TOhm (30V, 3 pA)

FET mit hoher Grenzfrequenz,
bis 1 GHz

Boyce-

FET mit extrem tiefem Rauschen, o Knoter

typ.1dB (10 Hz... 10 MHz)

Verarbeiten Sie
texturierte Garne,
Crépegarne

oder feine
synthetische Garne,
dann haben wir

FET mit geringer Intermodulation
oder mit AGC-Eignung

vy v © @

fur Sie
den geeigneten
Knoter Kniipfapparat
Beratung und Dokumentation Senden Sie uns Garnmuster und verlangen Sie

durch Probeknoter

Verkauf und Service der BOYCE-KNOTER
fur die Schweiz:

FAE P I M E X W. Krauer, Textilvertretungen, 8102 Oberengstringen

Fabrimex AG - Kirchenweg 5 - 8032 Ziirich - Tel. 051/47 06 70
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Erinnern Sie sich!

@ZIEGLERTEX offeriert lhnen

das sorgféltig abgestimmte Garnsortiment

der Spinnerei Murg AG

flr sémtliche Baumwollverbraucher

Wir freuen uns auf lhren Anruf
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ZIEGLERTEX

Dr.v. Ziegler & Co., Lowenstrasse 31
Postfach,8021 Zurich, Telefon 051/2343 33

M
SZIEGLERTEX 2 ZIEGLERTEX

ZIEGLERTEXZ ZIEGLERTEXZ ZIEGLERTEX Y

<
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Gesucht

Annoncen, 8022 Ziirich

Saurer-Bandweb-
maschinen 40 B

Angebot unter Chiffre 1377 Zb an Orell Fiissli-

Alle Inserate
durch Orell Fussli-Annoncen

In dieser Nummer inserieren:

Aladin AG, Zirich
Alfa AG, Rheinfelden
Ammann Ulrich AG, Langenthal
Balz-Vogt, Wangen Sz
Chemische Fabrik Uetikon
Fabrimex AG, Ziirich
Fischer Georg AG, Brugg
Fuchs Fritz, Ziirich
Grilon SA, Domat/Ems
Grob & Co. AG, Horgen
Guth & Co., Basel
Hamel GmbH, Miinster (Deutschland)
Hartmann K., Azmoos
Hotz Robert Séhne, Bubikon
Hunziker AG, Riiti
Hippi Hans, Ziirich
Hurter & Co., Kiisnacht
|ndUStriemaschinen AG, Regensdorf
Idustrie-Rohmaterial Handels AG, Zurich
len Gebr., Baar
KfvaUErW., Oberengstringen
Kindig & Gie., Wetzikon
Leu Alfred, Ziirich
%epfe Gebr. AG, Zirich
tlerhofer AG, Schwanden

Xl
XVIII
XIX

\
XXl
XXV

Vil
1/X1
VI

VI
I\
X1
XVII
XXI1
XL
XVIII
XXI
1
XVII
XXI
X

Mettler's S6hne AG, Arth XVII
Miller J. AG, Frick XXIV
Miuller & Cie. AG, Neuhausen XVIHI
Nef & Co., St. Gallen IV/V
Pliss Wilhelm, Zurich Xl
Polytechna AG, Ziirich XVI
Riti AG, Ruti XV
Scharer, Maschinenfabrik, Erlenbach 11
Schlafhorst & Co., Monchengladbach XV
Schmid-Roost AG, Ziirich \
Schneeberger AG, Unterkulm X1
Schweiter AG, Horgen 134
Schweizer Reisekasse, Bern Vil
Spiralblrsten AG, Wadenswil \
Spriingli-Gabrian & Co., Rapperswil XX
Stahel & Co. AG, Ramismiihle XI
Staubli & Co., Horgen XXVI
Stauffacher & Sohn, Schwanden \Y)
Stroppel AG, Turgi X
Suter-Bickel AG, Thalwil v
Textilfachschule Zirich XXVI
Viscose AG, Emmenbrucke XXXIX
Wild & Co., Richterswil \Y
Wild AG, Zug \Y%

Zieglertex, Zurich XX



Maschinenfabrik Jakob Miiller AG
CH-5262 Frick-Schweiz
Telegramm: Mullermaschinen Frick
Telex: 68268 jmf ch

Telephon 064 611535

SPITZENPRODUKT FUR DIE BANDINDUSTRIE

Diese Bandwebautomaten sind gebaut fiir die
Grossproduktion von Bandern.

Bei einer Webgeschwindigkeit von 1100 U/Min.
werden auf weniger als 6 m? in der Stunde
1320 000 Doppelschiisse eingetragen.

Nadel-Bandwebautomaten, NA 179

« Ubersichtliche, robuste Konstruktion

« Hohe Betriebsicherheit

» Anspruchslose Wartung

« Einfache Bedienung
Resultat: Maxileistung bei bemerkenswerter
Vielseitigkeit.
Verlangen Sie den ausfiihrlichen Prospekt mit
den technischen Daten.

805 60 099



Jeder der 16 Klassen des Klassiergerates ist ein Zahler
zugeordnet, der die Fehler, die in seine Klasse eingestuft
werden, fortlaufend addiert. Die Zahler sind dabei so ge-
koppelt, dass ein grosser Fehler innerhalb einer Léangen-
klasse auch in den kleineren Klassen mitgezahlt wird. Inner-
halb gleicher Langenklassen wird also die Summenhaufig-
keit gebildet. Dieses Zahlprinzip erleichtert die weitere Ver-
wendung der Werte.

Neben der Klassierung der Garnfehler ist mittels der Anlage
auch eine Ausreinigung moéglich. Jede Klasse enthalt des-
halb eine Drucktaste, mit der jeweils die Fehler der zuge-
horigen Klasse sowie alle grésseren und langeren zur Rei-
nigung ausgewahlt werden kénnen. Durch Driicken mehrerer
Tasten kann die Ausreinigung in einem nahezu beliebigen
Rahmen durchgefiihrt werden. Beim Driicken leuchten die
Tasten weiss auf, so dass jederzeit ein Ueberblick liber die
eingestellte Reinigungscharakteristik moglich ist. Die Tasten
erfullen noch eine weitere Funktion. Und zwar leuchten die
Tasten jener Klassen rot auf, in die ein ausgeschnittener
Garnfehler fallt.

2.4 Einsatz des USTER-CLASSIMAT-Systems

Die eben beschriebene visuelle und apparative Beurteilungs-
und Klassiermethode mittels CLASSIMAT-GRADES und Klas-
sieranlage kann nun innerhalb eines speziell abgestimmten
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Systems, dem USTER-CLASSIMAT-System, nach verschie-
denen Gesichtspunkten eingesetzt werden.

1. fur eine optimale Garnreinigung nach qualitativen und
wirtschaftlichen Gesichtspunkten
2. fur eine zahlenmassig belegbare Qualitatskontrolle

2.5 Programmierung und Ueberpriifung der Garnreinigung

Die einfachste Einsatzmoglichkeit des CLASSIMAT-Systems
ist die Garnreinigung nach Mass, eine gezielte Reinigung
ohne die Verwendung der Klassieranlage. Hilfsmittel dafiir
sind als Beurteilungsmassstab die GRADES, eine Einstell-
schablone (der CLASSIMA-CORRELATOR) und das Prif-
protokoll.

Mit Hilfe der GRADES werden gemeinsam vom Garnherstel-
ler und vom Garnverarbeiter diejenigen Fehler bestimmt, die
bei der Reinigung entfernt werden sollen. Diese Fehler
werden markiert, und man erhalt dadurch eine sogenannte
Reinigungsgrenze, die die tolerierbaren von den stérenden
Garnfehlern trennt.

Anhand der auf den GRADES festgelegten Reinigungsgrenze
kann mittels des Correlators die dieser Reinigungsgrenze
entsprechende Einstellung flir die Garnreinigungsanliage
USTER-AUTOMATIC ermittelt werden. Der Correlator besteht
aus einer transparenten Schablone, auf der Kurven einge-

+9%

40 (15—30)
34 (25—50)
30 (20—40)

$ottorosiosl Ne
Baumwolle Nm
Coton

240 062-20

CORRELATOR auf Priifprotokoll
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stanzt sind, die verschiedenen Fehlerbezugslidngen entspre-
chen.

Dieser Correlator wird nun so auf die GRADES gelegt und
in vertikaler Richtung verschoben, bis sich eine der Corre-
latorkurven mit der markierten Reinigungsgrenze deckt.

Aus dieser Lage des Correlators kann nun einerseits die
Einstellgrésse fiir den Fehlerquerschnitt abgelesen werden,
die durch einen Pfeil des Correlators direkt auf den GRADES
angezeigt wird, und anderseits die Fehlerbezugslinge, die
durch die Bezeichnung der Correlatorkurve gegeben ist, die
sich mit der Reinigungsgrenze deckt.

Mit dieser Einstellung werden nun alle Garnfehler entfernt,
die oberhalb der Reinigungsgrenze liegen, wahrend alle
Fehler darunter im Garn verbleiben.

Die soeben beschriebene Garnreinigung nach Mass wird
natirlich durch den Einsatz der Garnfehlerklassieranlage
wesentlich verbessert. Mittels der Anlage werden die Garn-
fehler der zu reinigenden Partie ermittelt, gemessen, klas-
siert und gezahit. Die Z&hlergebnisse werden auf 100 000 m
umgerechnet und in das Prifprotokoll lbertragen, das in
der Gestaltung den GRADES entspricht, zuséatzlich aber
Spalten zur Eintragung der Zéhlergebnisse enthilt.

Zur Ermittlung der Reinigungsgrenze wird auch hier wie
bereits beschrieben vorgegangen. Auf dem Prifprotokoll
werden die kleinsten im Garn nicht mehr geduldeten Fehler-
klassen markiert und durch eine Treppenkurve entlang der
Klassengrenzen miteinander verbunden.

Anschliessend wird der Correlator so auf das Prifprotokoll
gelegt, dass eine der Correlatorkurven mit der eingezeich-
neten Treppenkurve Ubereinstimmt, welche die Reinigungs-
grenze darstellt.

Aus dieser Lage kdnnen nun wieder direkt die Einstellungen
fur Fehlerlange und Fehlerquerschnitt abgelesen und auf die
Garnreinigungsanlage Ubertragen werden. Anhand der Feh-
lerhaufigkeit, die im Prifprotokoll eingetragen ist, kann aus-
serdem die bei der Reinigung zu erwartende Schnitt- bzw.
Knotenzahl im voraus bestimmt werden. Zur naherungswei-
sen Ermittlung werden einfach aus den Spalten die Fehler-
zahlen addiert, die von der Treppenkurve geschnitten werden.

(Fortsetzung folgt)

Oberingenieur Hermann Mundel
60jahrig

Am 19. April 1970 vollendete Hermann Mundel sein 60. Le-
bensjahr. Er wuchs im Textilzentrum Asch im Egerland auf,
und an der dortigen Hoheren Staatslehranstalt fir Textilindu-
strie wurde der Jubilar in den Jahren 1925 bis 1929 zum
Ingenieur der Fachrichtung Wirkerei und Strickerei ausge-
bildet. Im vaterlichen Betrieb wie auch im Textilmaschinen-
bau erwarb er sich reiche Kenntnisse lber die Problemstel-
lungen der Wirkerei- und Strickereibranche. Seit dem 1. Ok-
tober 1946 gehort Hermann Mundel dem Redaktionsstab der
Melliand Textilberichte an. Sein reiches Wissen findet in
dieser bedeutenden Fachschrift grosse Resonanz.

Den «Mitteilungen tiber Textilindustrie» war Hermann Mundel
immer in offener kollegialer Art zugetan — ihm sei herzlich
gratuliert und fir alle Zukunft Glick und Segen gewiinscht.

Hg.

Starker gepresst — billiger transportiert

Wollerzeuger modernisieren die Verschiffung
und Vermarktung

In den wichtigsten Wollerzeugerlandern hat man angefangen,
die Handling- und Transportverfahren rigoros zu modernisie-
ren, um dadurch die Leistungsfahigkeit des Systems ent-
scheidend zu verbessern und die Kosten spiirbar zu sen-
ken. Beschleunigt wurde die Entwicklung in dieser Richtung
durch die Einfihrung von Container-Schiffen zwischen
Australien und Europa und durch die Verladung von Ballen
in Sammelnetzen seit Anfang dieses Jahres. Zwischen Neu-
seeland und Europa wird der Dienst 1971/72 aufgenommen.

Auf der Australienfahrt sind bis jetzt acht Container-Schiffe
eingesetzt, ein neuntes steht vor der Ablieferung. Zusétz-
lich zu diesen britischen und australischen Schiffen werden
kontinental-europdische Gesellschaften 1970 finf Container-
Schiffe in Dienst stellen. Ausserdem sind am Wolltransport
eine Anzahl «Roll on/Roll off»-Frachter beteiligt. Auf ihnen
wird die Wolle in Sammelnetzen von je 54 Ballen bef6rdert,
die schnelles Be- und Entladen moéglich machen.

Die bisher eingesetzten konventionellen Schiffe werden
schrittweise aus dem Wolltransport herausgezogen. lhre Jah-
reskapazitdt im Australiendienst betrug durchschnittlich 2,2
Hin- und Rickfahrten. Die neuen Frachter schaffen dagegen
5,5. In Tagen ausgedrickt heisst das, dass der Zeitraum
zwischen Zuschlag bei der Auktion und Auslieferung in Eu-
ropa von 80 Tagen auf 40 zusammenschrumpft.

Neben der Verkilirzung der Reisezeit soll auch eine Redu-
zierung des Ballenvolumens wesentliche Verbesserungen
bringen. In den bisher Ublichen Ballen war die Wolle auf
0,51 m? bzw. 0,42 m?® zusammengeprest. Die jeweils gleiche
Menge presst man jetzt zu Ballen von 0,33 m3 (MD = Mitt
lere Dichte) oder 0,25 m* (HD = Hohe Dichte) zusammen,
je nachdem, welche Dichte der Verlader wiinscht. Bei den
HD-Ballen sind zwar einige Probleme aufgetreten, trotzdem
werden sie von einigen Abnehmern bevorzugt.

Die MD-Ballen werden gegenwértig noch erprobt. Es er
scheint jedoch ziemlich sicher, dass Einsparungen erhalten
bleiben. Gewisse Schwierigkeiten, die man mit HD-Ballen
hat, fallen hier fort. Da die Container-Schiffe mit Ladungen
fiir Bradford zurzeit etwa gleich grosse Partien an MD-, HD-
und konventionellen Ballen beférdern, sollte man schon bald
einen brauchbaren Kosten- und Effizienzvergleich anstellen
kénnen.

Wenn man nur noch HD-Ballen auf der Australienfahrt ver
wenden wiirde, so kdme das theoretisch einer Frachtkosten-
einsparung von bis zu 50 % gleich; man wiirde fiir die 9?‘
samte Wollmenge jahrlich 35 bis 40 Schiffsladungen wen‘|-
ger brauchen. In der Praxis sieht es nicht ganz so gﬂnstlg
aus. Die an der Wollbeférderung beteiligten Schiffslinien wer
sen darauf hin, dass schon jetzt ein Missverhaltnis zwischen
dem Frachtaufkommen von und nach Australien bestehe und
deshalb die durch das reduzierte Volumen der Wolladungen
frei gewordene Kapazitat gar nicht ausgeniitzt werden konne-
Vertreter der Wollwirtschaft ihrerseits meinen, das sei kel
Grund, sie nun nicht voll in den Genuss entsprechend 9¢°
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