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Modellsammelliste

Die Modellsammelliste, geordnet nach Modellen und Lie-
ferterminen, dient einerseits als Unterlage flir die Erstel-
lung des Fabrikationsauftrages (= Schnittzettel) und er-
leichtert anderseits die Verteilung der Fertigwaren an
Kunden.

Zuteilungsetikett

Das Zuteilungsetikett ist ein wichtiges Hilfsmittel in der
betriebsinternen Auftragsabwicklung. Es dient dazu, die
Verteilung der gefertigten Stlicke an die Kunden und die
anschliessende Fakturierung rascher und rationeller zu
bewaltigen.

Ausserdem besteht die Mdéglichkeit, den Auftragsbestand
eindeutig nach «offenem Auftragsbestand», «Ware in Ar-
beit» und «ausgelieferte Auftrage» zu trennen.

Verkaufsstatistik

Die Verkaufsstatistik nach Vertretern, Modellen und Auf-
tragsart gibt dem Verkauf rechtzeitig gezielte Informatio-
nen dariliber, wo zusatzliche Verkaufsaktivitaten erforder-
lich sind.

Weitere Auswertungen

Je nach Bedarf lassen sich aus den gespeicherten Infor-
mationen individuell weitere Unterlagen, wie z.B. Refe-
renzblatter, Postetiketten, Kundenlisten, Preislisten etc.
erstellen.

Mit dem IBM-Rechenzentrums-Anwendungsprogramm
«Mode» wird — speziell fur die kleineren und mittleren
Betriebe — der erste Schritt zum Aufbau einer zukunfts-
gerichteten Organisation, mit Hilfe der elektronischen
Datenverarbeitung ausser Haus, ermdglicht.

Fortsetzung folgt — Folgende Artikel zum Thema «EDV in
der Textilindustrie» erscheinen in der Juli-Ausgabe der
«mittex»:

— Prozessrechner in der Synthet-Faser-Industrie (F. X.
Somm, Viscosuisse, 6020 Emmenbriicke)

— Computergesteuerte Textilfarberei (David Gibson)

— Richtlinien fur die Evaluation von EDV-Anlagen (Dr. P.
Meier, Zeller Unternehmensberatung, Kilchberg).

Spinnereitechnik

Spinnovations

Fasergarne nach neuen Spinnverfahren

Die Garnherstellung befindet sich in einer revolutionéaren
Entwicklungsphase. Dabei kommt es darauf an, die Lei-
stung pro Mitarbeiter und Produktionsflache wesentlich zu
steigern und die Gleichmaéssigkeit der Spinnfasergarne so
zu verbessern, dass sie fur alle Weiterverarbeitungsver-
fahren mit ihren teilweise hohen Anspriichen geeignet sind.

Veroffentlichungen in der einschlagigen Fachpresse und
Messeinformationen Uberraschten den Fachmann immer
wieder. Deshalb werden in der folgenden Zusammenstel-
lung die wichtigsten neuen Entwicklungen, deren Arbeits-
prinzipien und Produkte beschrieben. Die Darstellungen
stlitzen sich teilweise auf eigene Versuchsergebnisse der
Enka Glanzstoff GmbH, Wuppertal, aber auch auf Infor-
mationen von anderer Seite und Patentschriften.

Die Beschreibung folgender Verfahrensentwicklungen

— open end

— Repco (STT-Verfahren)

— der Pavena-Konzeption (Pavel, Paset)
— des Elektro-Spinnens

— von Rotofil und

— Bobtex-Garnen

dient auch der Klarung von Begriffen und Bezeichnungen.

Die Redaktion freut sich, die nebenstehende, sehr instruk-
tive Uebersicht Uber die neuesten Spinnverfahren mit
Genehmigung der Enka Glanzstoff ihren textil-technisch
interessierten Lesern vorlegen zu kénnen.
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Dem Spinnaggregat wird ein Stapelfaserband (Strek-
ken- oder Kardenband) von guter Reinheit vorgelegt.
Eine schnell laufende Walze (A) l6st zu Einzelfasern
auf, die durch Unterdruck in die mit hoher Drehzahl
laufende Turbine eingesaugt werden. Durch Zentrifu-
galkraft werden diese Einzelfasern an die Turbinen-
wand (F) geschleudert, nach der Fangrille (R) hin ge-
ordnet und an das ‘offene Ende’ des schon zuvor
gebildeten Fadens angesponnen. Beim axialen Heraus-
ziehen erhalt der Faserverband die Drehung. Auf-
wicklung erfolgt auf Kreuzspulen.
Entwicklungsrichtungen:
a. 40 mm (Bw.-Stapel)
b. 80 (-vielleicht 125) mm-Stapel (Teppich- und
Deckengarne)

Das (Kammgarn-) Vorgarn wird zunichst wie auf
normaler Ringspinnmaschine verstreckt (1 + 2). An-
schlieBend wird die Lunte frottiert (3) und erhalt dabei
Falschdraht. Jeweils zwei nebeneinanderlaufende
Faden (a + b) werden dann versetzt zusammengefiihrt.
Die vorhandene Drallspannung sucht nach Ausgleich
und es erfolgt ein Verdrillen der beiden Faden (vgl-
Kringelneigung) in abwechselnder Drehungsrichtung.
Diese geringe Verfestigung erméglicht ein Aufspulen
(ST-Garn). AnschlieBend erfolgt ein Hochzwirnen.
Fertigprodukt Zwirn (= Self-twist-twist-Garn = STT-
Garn). Verarbeitung in Weberei (Wollstapel).

PRODUKTEIGENSCHAFTEN
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OE-Garn

Ringspinngarn

ReiBfestigkeit ca. 20%, geringer

Streuung deutlich kleiner
Dehnung unverandert (Bw. hoher)
KD-Diagramm unverdndert (Bw. steiler)
ReiBarbeit ca. 10% geringer
Schlingen-,

Knotenfestigkt. : ca. 5% geringer
Scheuerfestigkt.: ca. 40 - 50%, hoher
Ustergleichm. : bis ca. 10% gleichm. (Bw. bis 20%)

Drehung ca. 5% hoéher (Bw. ca. 15 - 20%)
Reinheit sehr gut, entspr. mech. gereinigt
Haarigkeit deutlich geringer

Volumen ~ca. 5% hoher (Bw. 10%, hoher)
Schrumpf unverandert

Kringelneigung : deutlich geringer

Aufschiibe keine, auch nach mehrm. Spulen
Gewebegriff etwas hiérter, weniger gldnzend
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ST-Garn

Da gleich auf der Repco-Spinnmaschine eine Art Vor-
zwirn entsteht (ST-Garn), ist die Méglichkeit fiir fei-
nere Spinnungen gegeben (Spinngrenze!).

Im hochgezwirnten STT-Garn ist die wechselnde Dreh-
richtung des ST-Garnes kaum von Bedeutung. Keine
wesentlichen Unterschiede zu konventionellen Zwir-
nen im Gewebe zu erkennen. STT-Garne sind etwas
runder, voller.

Durch den abweichenden Garnaufbau ergeben sich
2.T. andere Flachengebilde. Ein direkter Vergleich ist
nur schwer méglich. Bisher eingesetzt in Bettwéasche,
Frottierartikel, Streifen-Satin, Schlafanziigen, Sport-
und Freizeithemden, Berufs und Arbeitsbekleidung,
Druckfonds.

Kammgarngewebe aus 100% Wolle, Synthese- und
Zellulosefasern mit Wollstapel - und Mischungen.
Ginstig fiir kleine Partien.

E

Produktionsreif:

Investa (CSSR), Japan, San Giorgio (I),
Ingolstadt (BRD), Rieter (CH), Platt (GB)
PilotmaBstab:

Produktionsreif:
Platt (GB)

PAVENA - KONZEPTION

ELEKTRO - SPINNEN

ROTOFIL

BOBTEX

Konvent. GesamtprozeB
Rohbaumwolle
TeilprozeB
1

TeilprozeB
1. Faseraufber. bis
inkl. (Regel-)Strecke
2. Flyer 2.
3. Ringspinn
4. Umspulen auf Farbesp.
5. Garnfarbung (Autoklav) -
6. Trocknung
7.
8
9

Umsp. auf Kreuzsp. 4 1
. Weberei 5. Weberei
. Ausriistung 6. Ausriistung
Buntgewebe o
PAVIL nd

Ringspinnen mit
Universalstreckwerk.

Pavil-Colorstufe

Kardierte oder gekammte Faserbander werden dou-
bliert, verzogen und in einer Impragniervorrichtung
mit einer Spezialflissigkeit getrankt, abgequetscht und
unter hohem Druck (200 atti) verdichtet. AnschlieBend
Trocknung und Aufwicklung auf GroBspule (100 - 300
m/min; 2-4% Klebstoff). Ewvtl. Kombination —mit
Farbung.

Ringspinnstufe

Verarbeitung iber Ringspinnmaschine mit einfachem
2-Zylinder-Streckwerk (Verzige zwischen 30 und 200-
fach).

Alle Stapel verarbeitbar, Faserfiihrung ‘durch Ver-
~klebung gegeben. Drallgabe durch Ringspindel.

Diese Garne entsprechen nach Entfernung des Kleb-
stoffes den konventionellen Ringspinngarnen.

‘ Wie tbliche Ringspinngarne.

-—

| In Entwicklung:
Rieter (CH)

Eavena—GesamtprozeB

Faseraufber. bis inkl.
Karde, (Regel-)Strecke
(neu) Colorstufe
(rohgefarbtes Colorband)

3. (neu) Ringspinn (Colorgarn)

. Umsp. auf Kreuzspule

S —

Verkiebung
evtl. mit
Farbstoff

Trocknung Aufspulung

Strecke

Produktionsgang (-P)

©

Spinnstreckwerk

Spinnaggregat N\

‘0

(Fasertranspord)

oVl Felss- Streckwerk
(Vorlage) Kabel

B
©ruckiuft, Gas, Dampf) Band, Vorgarn

Ansaugdise
<M

Garndurchlauf

\_/q:,ﬁ\ at Ly

Frontansicht

Seitenansicht

(chem. Spinnen)

4 - Stapel-
Fasern

Bobtex - Garn

PASET = 'P' und Wiederholung
der ersten Stufe, nur Verfei-
nerung bis auf 840 - 84 tex
(Nm1,2-Nm 12).

1. Stufe

Verklebte Faserbéndchen werden doubliert und das
Faservlies nach dem Verzug erneut verklebt.

Dies erlaubt hichste Liefergeschwindigkeiten (bis 300
m/min). Das dabei erhaltene ‘Set-Garn wird im glei-
chen Durchlaufverfahren getrocknet und am Ausgang
auf zyl. Kreuzspulen aufgewickelt.

2. Stufe

Ohne weitere Bearbeitung wird das ‘Set-Garn als
Kett- und SchiuBfaden verwebt.

Die Verklebung wird in der Gewebeausriistung ent-
fernt.

Vorerst nur im Bereich 840 - 84 tex (Nm 1,2-12).

Das Vorgarn lauft durch ein
normales Spinnstreckwerk
und die verlassende ‘Lunte’
gelangt in ein elektrisches
Feld, das Zusammenhalt und
Weitertransport gewdhrleistet
(240 m/min).

Das drehunggebende Maschi-
nenelement (DME) erteilt mit
ca. 55000 U/min Drall. Das
dabei entstehende Garn wird
anschlieBend aufgespult (bis-
her Fasern bis 50 mm Stapel-
lange verarbeitbar).

Vorlage: Fiir tow-to-yarn geeignete Kabel oder Vor-
garn (opt. Stapel 100 -250 mm). Lieferzylinder A
liefert Bandchen mit mindest. 8 mm Breite. Diese
Lunte wird von Ansaugdiise erfaBt und mittels
Strémungsmittel (DL) zur Dralldiise transportiert.
Sie erteilt dem Béandchen Falschdraht, indem
Strémungsmittel (Gas, Dampf, Druckluft mit 3,5-7
ati) tangential mit mind. halber Schallgeschwindig-
keit auf das Bandchen trifft.

Drehungserteilung (mind. 200000 t/min) verl&uft
unregelmaBig. Nach Dralldiise erfolgt wieder Auf-
draht. Geringer gedrehte AuBenfasern werden dann
in Gegenrichtung zugedreht und bewirken schrau-
benférmige Abbindung der Kernfasern (Dralluber-
trag). Auch Abbindung in beiden Drehrichtungen.
AnschlieBend aufwinden.

Core-Garn moglich, auch Kombination von Faden
aus zwei Ansaugdisen in eine Dralldiise méglich
(2¢).

Geschwindigkeiten: (30) + 90 + 1000 m/min
Vorlage: PES dtex 4000; PAC dtex 1500 (hot plates)
und dtex 88 000.

Beim chem. Spinnen von End-
losfasern werden seitlich Sta-
pelfasern zu dem entstehen-
den Endlosfaden gegeben.
VerhaltnismaBig inniger Ver-
bund ergibt sich durch die Er-
hartung. In der Verstreckungs-
zone wird dem Faden ‘Falsch-
draht' erteilt.

AbschlieBend erfolgt Aufwin-
dung auf Kreuzspulen.

~Grundlegender Unterschied zum Ringspinngarn ist

‘Bandchengarn’ mit Parallellage der Fasern ohne
Drehung.

Daraus gefertigte Web- und Maschenwaren zeigen
einen absolut neuen Charakter. Vorteilhafte Unter-
scheidung von konventionell hergestellten Waren.
PASET-Garne haben nach Ausriistung wesentlich
héheres Volumen, héhere Deckkraft.

In der Regel sind geringere Warengewichte méglich.
Rauhartikel = weniger Rauhpassagen, trotzdem gute
Flordecke.

*+% Verklebung

Garncharakter @hnelt konven-
tionellem Ringspinngarn. An-
geblich glatter und sauberer.

Das Garn besteht aus einem Kern parallelliegender
Fasern, die von einzelnen Fasern oder -enden mit
unterschiedlichem Steigungswinkel, unter Umstan-
den unterschiedlicher Drehrichtung, straffer oder
lockerer umwickelt sind.

=
= _—
= S

Rotofilgarne sollen gegeniiber konventionell
gesponnenen 3-Zyl.-Garnen folgende markante
Unterschiede aufweisen:

wesentlich hohere Festigkeit

bessere Reinheit

geringeres Dehnungsvermégen

keine Kringelneigung

bessere GleichmaBigkeit

u.U. hoheres Volumen (bei Zumischung

von HS-Anteilen)

bessere Deckkraft

hoherer Glanz
Optimale Feinheitsbereiche: 80 - 100 dtex
(Nm 100 - 130).

| Es entsteht ein fasergarnahn-
| licher Endlosfaden, der béand-
| chenférmigen Charakter auf-
| weist (PreBdruck bei Zugabe
| der Stapelfasern auf noch
formlosen  Rohstoff).  Die
Drehungszugabe soll offen-
sichtlich der 'Bandchenform’
entgegenwirken.  Angeblich
sind folgende Arten der Zu-
sammenfiigung moglich:

(denkbar durch unterschied-
liche  Zufihrgeschwindigkeit
von Stapelfasern, durch Ande-
rung des Zufihrwinkels usw.)

Gewebe und Maschenwaren mit Volumen.

Wie tibliche Ringspinngarne.

Durch den besonderen Fasergarncharakter soll ein
seidenartiger, trockener Griff im Gewebe (Marken-
name: Nandel) resultieren. Web- und Strickwaren,
Kettenwirk- und Trikoartikel mit besonders feinen
Garnnummern. Durch tow-to-yarn-Weg risikoloser,
wenn Flachengebilde bedruckt wird.

Deko, Flachengebilde
fir Beschichtung.

In Entwicklung:
Rieter (CH)

Im  frihen
dium:

‘Electrospin Corporation’ USA
nach Ideen von Batelle (Genf)

Entwicklungssta-

Produktionsreif:
E.l. du Pont de Nemours (USA)
Kostenfrage in Uberpriifung.

In Entwicklung:
Bobtex Corporation
(Canada)
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PAVENA-Verfahren

Einleitung

Die hier behandelte PAVENA-Konzeption basiert auf einer
Nass- und Warmebehandlung, doch werden in diesem Ar-
tikel eine grundlegend neue Verfahrenstechnik und eine
spezifische Spinntechnologie im Vordergrund stehen. Man
mége weiter in Rechnung stellen, dass der grosse Pro-
blemkreis vielfach nur eine summarische Behandlung er-
laubt und dass — nicht zuletzt aus patentrechtlichen Griin-
den — die Firma Maschinenfabrik Rieter AG, Winterthur/
Schweiz, welche fiir diese Entwicklung unterschreibt,
einige Einschréankungen auferlegen muss, die teilweise ein
Eintreten auf den zuletzt erreichten Verfahrensstand aus-
schliessen.

Wir gehen die PAVENA-Konzeption zuerst von der Pro-
blemstellung her an.

In den letzten Jahrzehnten ist es ohne Zweifel gelungen,
den Spinnprozess zu vereinfachen, noch mehr abzukiirzen,
teilweise zu automatisieren und damit die Produktivitat
pro Arbeiterstunde in der Spinnerei gewaltig zu steigern.
Unverkennbar wird es technisch aber auch immer schwie-
riger, heutige Spinnprozesse noch mehr zu vervollkomm-
nen, noch produktiver zu gestalten. Der Spielraum fir
Weiterentwicklungen verkleinert sich mehr und mehr,
selbst der kleinste Fortschritt erfordert einen immer gros-
seren, und leider auch teureren Forschungsaufwand, der
mit dem erzielbaren Resultat je ldnger je schwieriger in
Einklang zu bringen ist. Die Ausschau auch nach prin-
zipiell neuen Wegen wird daher zur eindeutigen Ver-
pflichtung.

Besonderen Anreiz bot seit jeher die Integration urspriing-
lich getrennter Prozessstufen; verwirklicht z.B. in der
Spinnereivorbereitung mit dem «AEROFEED-Regelstrek-
ken-System». Noch verlockender wird jedoch die Integra-
tion bzw. — um den prégnanteren Ausdruck der Chemie
zu gebrauchen — die Synthese artfremder Teilprozesse
empfunden und in diesem Sinne beinhaltet PAVENA ein
grundlegendes neues textiles Konzept, das weit (iber den
Rahmen eines blossen Spinnverfahrens hinausgeht.

Alle heute im grossen praktizierten Spinnverfahren enden
bekanntlich — von der Flockenfarbung abgesehen — mit
der Erzeugung eines gedrehten, rohweissen Garnes, und
die unumgéngliche Veredelung erfolgt anschliessend in
separaten Prozessen, d.h., je nach dem Endprodukt im
Garn oder im Stick. Infolge ihrer Diskontinuitat sind diese
Prozesse arbeitsintensiv und dementsprechend teuer.

Die PAVENA-Konzeption etabliert sich nun kennzeichnen-
derweise an der Nahtstelle zwischen klassischer Spinnerei
und der Weiterverarbeitung bzw. Veredelung, und zwar mit
der erklarten Zielsetzung, die Garnherstellung in irgend-
welcher Form mit einem oder mehreren chemischen Pro-
zessen zu synthetisieren, d.h. zu einem moglichst har-
monischen Ganzen zusammenzufligen. Hauptanliegen ist
dabei, Prozessstufen einzusparen, weiter zu vereinfachen

und auf diese Weise den gesamten textilen Fertigungs-
prozess, der beim Rohmaterial beginnt und auf dem La-
dentisch aufhért, so entscheidend zu verbilligen, wie es
durch eine reine Integration bekannter Prozessstufen wohl
kaum mehr maoglich ist.

Die Kombination eines Spinnprozesses mit der Chemie
und damit der Einbezug einer unentbehrlichen Nass-
behandlung in den Spinnprozess mag fiirs Erste befrem-
den und konfrontiert uns mit einer voéllig neuen und noch
ungewissen Verfahrenstechnik. Doch wird die technische
Entwicklung — langfristig gesehen — vor derartigen
Schwierigkeiten nicht Halt machen.

Der Grundprozess der PAVENA-Technik

Nach dieser einleitenden Betrachtung Uber die Beweg-
griinde wenden wir uns nun der eigentlichen PAVENA-
Technik zu.

In Abbildung 1 ist der Grundprozess der neuen Technik
schematisch dargestellt.

In Spinnkannen 1 abgelegte und passend vorbereitete
Stapelfaserbédnder 2 werden in einer ein- bis dreifachen
Doublierung einem ganz normalen 3-Zylinderstreckwerk 3
vorgelegt, im Streckwerk verzogen und als Faservlies 4
einem Impréagnierkopf 5 zugefiihrt. Im /mprégnierkopf 5,
auf den wir als Herz der Anlage noch detailliert zu spre-
chen kommen, erfolgt die Impragnierung mit einer Kleb-
stoff enthaltenden Impréagnierflissigkeit 6, und es wird
dann das durch Abquetschen und Verdichten entstandene
Band 7 in der Behandlungszone 8 einer Warmebehandlung
bzw. einer Trocknung unterworfen, um schliesslich nach
Durchlaufen einer Kiihlzone 9 als verklebtes Stapelfaser-
band 10 zu einer grossformatigen Kreuzspule 11 aufge-
wunden zu werden.

Wie ersichtlich, ist in diesem Schema bereits eine Variante
des PAVENA-Grundprozesses angedeutet. In einem so-
genannten «rohweissen Prozess» enthalt die Impréagnier-
flissigkeit 6 lediglich einen Klebstoff, sei es als Ldsung,

//
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Abbildung 1 Schematische Darstellung des Grundprozesses der PA-

VENA-Technik
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Abbildung 2 Gesamtansicht der «Tamaro |» zur Durchfiihrung des PA-
VENA-Grundprozesses

Emulsion oder Dispersion; in der technisch wohl wesent-
lich potentielleren Version, gleichzeitig einen zum Kleb-
stoff kompatiblen Farbstoff mit den entsprechenden Che-
mikalien, d. h. es wird erstmals das Ziel verfolgt, die spinn-
technisch notwendige gegenseitige Verklebung der Stapel-
fasern simultan mit einer Farbung zu kombinieren. Die
Bedingungen in der Behandlungszone 8 sind in diesem
Falle natiirlich den veranderten Verhéltnissen angepasst.

Noch etwas Bemerkenswertes zum Grundprozess: Ob-
gleich eine Nassbehandlung eingeschaltet ist, handelt es
sich um einen kontinuierlichen «Trocken — zu Trocken»
Prozess, d. h., die Nassphase als solche tritt kaum in Er-
scheinung.

Eine erste Prototypanlage zur Durchfiihrung dieses Grund-
prozesses wurde an der ITMA 71 durch die Rieter AG un-
ter der Bezeichnung «Tamaro [» vorgestellt (Abbildung 2).

Drei in Kannen abgelegte Kardenb&ander gelangen uber
Zufuhrorgane zum Streckwerk, die verzogenen Fasern
passieren den Impragnierkopf — in der Abbildung durch
ein Verdeck abgedeckt —, und das neugebildete, im-
pragnierte Band durchlduft die Warmebehandlungszone,
dann die Kihlzone, um auf einem Wechselautomaten zu
einer Spule aufgewunden zu werden.

Abbildung 3 zeigt in einer Detailaufnahme das 3-Zylinder-
streckwerk mit fliegend gelagerten Zylindern und den
Impragnierkopf bei gedffnetem Verdeck.

Das «Colorband»

In der Textilindustrie ist ein geklebtes und gleichzeitig
gefarbtes Faserband, das in einem einzigen Verfahrens-
schritt aus Stapelfasern erzeugt wird, sicher unbekannt.
Fir ein solches Gebilde wurde deshalb mit «Colorband»
eine besondere Benennung gewaéhlt.

Das Colorband besitzt spezifische und charakteristische
Eigenschaften. Es ist kompakt, robust, von hoher Festig-

keit — einer Packschnur nicht unadhnlich — und flir eine
Automation bestens pradestiniert.

Das augenfélligste und spinntechnisch bedeutungsvollste
Merkmal ist jedoch dessen Verzugsfdhigkeit, eine Tat-
sache, die man nicht ohne weiteres als gegeben annehmen
kann. Im Gegenteil — die jahrhundertealte Spinntechno-
logie hat immer wieder und praktisch ausschliesslich das
Ziel verfolgt, die Verzugsfahigkeit von Stapelfasern durch
den Zusatz eigentlicher Gleitmittel zu verbessern. Man
denke da an Spinndle fliir Baumwolle, an Schmalzen fir
Wolle und Synthetiks nach einer Flockenfarbung usw.

Mit der neuen Technik wurde also eine Schwenkung um
180° vollzogen. Aber gerade diese Umkehrung eroffnet
vollig neue, bisher unbekannte Méglichkeiten, deren Trag-
weite noch kaum uberblickbar ist.

Der PAVENA-Verzug: eine vollig neue Verzugstechnik

Wir beriihren damit das Problem des spezifischen und pa-
tentierten PAVENA-Verzuges, welchem im Rahmen der
PAVENA-Konzeption eine entscheidende Rolle zukommt.

Abbildung 3 Detailaufnahme des Dreizylinder-Streckwerkes und des
Impréagnierkopfes bei gedffnetem Verdeck
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Wenn man kleine Faserbiindel aus der vordersten Front
eines Colorbandes herauszieht, so sieht man, dass die ein-
zelnen Fasern vollstandig voneinander getrennt sind, aus-
serordentlich schon parallel liegen und — was nun sehr
wichtig ist —, dass beim Ausziehen keine nichterfassten
Fasern mitgerissen oder mitgeschleppt werden, d. h., das
in jeder bis heute bekannten Verzugstechnik stérende Pro-
blem der sogenannten «schwimmenden» Fasern scheint
hier Gberhaupt nicht zu bestehen, und der PAVENA-Verzug
nahert sich damit den Bedingungen des /dealverzugs.
Kennzeichnend ist weiter, dass bei diesem Verzug keine
mechanischen Faserfihrungsmittel, wie Durchzugswalzen,
Riemchen usw. notwendig sind, d. h., die Verzugskontrolle
ist durch die gegenseitige Verklebung der Stapelfasern
direkt in das Faserkollektiv eingebaut.

Die Merkmale der PAVENA-Verzugstechnik

Die physikalisch vollstdandig neue Verzugsart bringt eine
Reihe gewichtiger und prinzipieller Eigenheiten und Mog-
lichkeiten:

1. Sie besitzt Allgemeingiiltigkeit, d. h. sie ist sowohl auf
natiirliche und auf synthetische, auf kurze wie auf lange
Stapelfasern anwendbar.

2. Durch die gegenseitige Verklebung der Fasern ist eine
ausserst wirksame Faserkontrolle beim Verzug ein-
gebaut.

3. Die Art der Verklebung und die Hohe der Verklebung
sind flir alle Materialien innerhalb weiter Grenzen be-
liebig steuerbar, und

4. der Verzug funktioniert umso besser, je hoher dieser ge-
wahlt wird.

Interessant ist auch und was nicht unbedingt den Erwar-
tungen entspricht, dass nach auf dem Instron Tensile-
Tester durchgefiihrten Messungen die Verzugsarbeit beim
Verzug eines Colorbandes durchschnittlich kleiner aus-
fallt als diejenige beim Verzug eines nichtverklebten Spinn-
bandes unter Verwendung mechanischer Faserfiihrungs-
mittel. Selbstverstandlich muss die Verklebung dem Faser-
material angepasst sein, damit beim Verzug keine Fasern
zerrissen werden.

Als letzte spinntechnologische Bedingung soll sich ein
Colorband bei der im Streckwerk auftretenden Zugbean-
gpruchung durch die mittlere Verzugskraft moglichst we-
nig dehnen. Dies aus folgendem Grund:

Es ist bekannt, dass die beim Verziehen auf ein Spinnband
ausgelibte Verzugskraft nicht konstant ist, sondern infolge
von Inhomogenitaten aller Art variiert. Wahrend des Ver-
zuges dehnt sich somit das Spinnband in Langsrichtung
entsprechend mehr oder weniger stark und provoziert da-
durch Verzugsstorungen, die sich nun wegen des Kraft-
Dehnungs-Spieles immer mehr aufschaukeln. Es entstehen
in der Folge die bekannten und geflrchteten Verzugs-
wellen.

Das Colorband zeigt ein ganz charkteristisches Kraft-Deh-
nungs-Verhalten, wie es in Abbildung 4 durch die Kurve a
(links) dargestellt ist. Vom Belastungsanfang bis zum

a
A d
A
£ 7
o< N
£ &£

Abbildung 4 Kraft-Dehnungsverhalten des Colorbandes

Bruch des Bandes besteht zwischen der Kraft p und der
Dehnung ¢ eine auffallende Proportionalitat, d. h. das
Colorband folgt annéhernd ideal dem Hookschen Gesetz.
Von besonderem Interesse ist nun bei einer gegebenen
Verklebung die Steilheit der Kurve a, weil diese Steilheit
ein Mass fur die sogenannte Langsstabilisierung des Color-
bandes darstellt.

Die Steilheit der Kurve a kann zahlenmassig durch tgo
angegeben werden. Je grosser tge, je besser die Langs-
stabilisierung und umso kleiner wird, wie aus Abbildung 4
(rechts) hervorgeht, der Spielbereich der Dehnung infolge
variabler Verzugskraft zwischen p1 und p2. Der Gefahr der
Entstehung von Verzugswellen kann dadurch wirksam be-
gegnet werden.

Die praktischen Vorteile der PAVENA-Verzugstechnik

Diese sind nicht weniger spektakuléar (Abbildung 5). ‘

Im Gegensatz zum konventionellen Verzug — schematisch
dargestellt in Abbildung 5 (oben) — der drei Walzenpaare
erfordert, und im Hauptverzugsfeld nicht ohne mecha-
nische Faserfiihrungsmittel, z. B. Riemchen, auskommt, ist
aus Abbildung 5 (unten) ersichtlich, dass ein Streckwerk
fur den PAVENA-Verzug keine Fiihrungsorgane und auch
nur ein einziges Verzugsfeld aufweist. Auch die Klemm-
distanz zwischen den Walzenpaaren, die bekanntlich beim
konventionellen Verzugsprozess eine entscheidende Rolle
spielt, bt beim neu eingeschlagenen Weg kaum mehr
einen Einfluss aus, was heisst, dass bei fixer Klemmdistanz
Stapelfasern mit sehr unterschiedlichen Stapeldiagram-
men — vergleiche | und Il — vorlaufig bis zu einer maxi-
malen Lange von 60 mm mihelos verarbeitet werden
kénnen.

Diese Tatsache und die Moglichkeit, mit einem Colorband
Verziige im Bereich von 8- bis lber 200fach zu praktizie-
ren, eréffnen dem PAVENA-Verzug bisher unbekannte und
einzigartige Einsatzgebiete. Man kommt damit automatisch
wieder auf die Verfahrenstechnik zuriick.

Als Rekapitulation betrachte man nochmals den Grund-
prozess der PAVENA-Technik (Abbildung 1), d. h. die
Colorstufe. Zweckbestimmung dieser kontinuierlichen Pro-
zessstufe ist, beliebige Stapelfasern mit Farbflotte zu im-
pragnieren, in Bandform einer Warmebehandlung zu un-
terziehen und dann als rohgefarbtes Colorband 10 auf eine
Spule 11 aufzuwickeln.
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Abbildung 5 Prinzipvergleich zwischen der konventionellen Verzugs-
technik (oben) und der PAVENA-Verzugstechnik unter Klebebedingung
(unten)

Der PAVIL-Prozess

In einem ersten Einsatzgebiet wird die Colorband-Spule 11
— was aus Abbildung 6 (links) hervorgeht — auf einer
Ringspinnmaschine aufgesteckt, in einem Einzonenstreck-
werk 12 verzogen, nach dem konventionellen Ring-Laufer-
Prinzip zu einem Garn 13 gedreht und auf den Kops 14
aufgewunden. Solche in Anwendung der PAVENA-Technik
hergestellten gedrehten Garne werden PAVIL-Garne ge-
nannt.

Welches sind die Auswirkungen des PAVIL-Verfahrens auf
einen textilen Gesamtprozess, der z. B. zu diesem Taschen-
tuch fuhrt?

In Abbildung 7 ist der heute wohl modernste konventio-
nelle Prozess — links — dem rechts aufgeflihrten PAVIL-
Prozess gegeniibergestellt.

Ohne naher auf die einzelnen Prozessstufen einzugehen,
zeigt ein Vergleich der beiden Verfahrensablaufe, dass

sich im PAVIL-Prozess drei kostenintensive Arbeitsstufen
mit dem dazugehdérigen manuellen Materialtransport ein-
sparen lassen, was in den totalen Fertigungskosten einen
entscheidenden Niederschlag finden muss.

Die Begriffe PAVIL/PASET

Vom Colorband ausgehend, ist es absolut nicht zwingend,
den Weg Uber den PAVIL-Prozess beschreiten zu mussen.
Es steht noch eine andere Mdoglichkeit offen — der Weg
Uber den sogenannten PASET-Prozess, der in der End-
konsequenz zu vollstdndig neuen textilen Produkten flihrt.

Diese Entscheidungsfreiheit, nach gleichbleibendem Grund-
prozess wahlweise noch sehr unterschiedliche Garntypen
herstellen zu kénnen, ist von grundlegender Bedeutung.

19

Ringspinn-
maschine

18

Tamaroll
Pavil-Garn Paset-Garn
(gedreht) (geklebt)

Abbildung 6 Schematische Darstellung der zwei prinzipiellen PAVENA-
Herstellungsprozesse (PAVIL und PASET)

Herstellung von Buntgeweben nach :
konv. Gesamtprozess PAVENA - Gesamtprozess
(PAVIL - Garne)

Rohmaterial -

/ Teilprozess | “a
Fasemufbereitung bis 1 1 Faseroufbereitung bis inkd. Karde
inkl. Regelstrecke : (Regelstrecke)
P 2| 2lped) s oo
RnsEpmmeschine 3. |3Uneu)) G rges P Gorm)
Umspulen out Forbespule | 4, -
Garnforbung (Autoklav) | 5. =
Trocknung 6. =
Umspulen auf Kreuzspule | 7 A Umspulen auf Kreuzspule
Weberei 8. Weberei
Ausrizstung 9. 6. Ausristung

~

Buntgewebe

Abbildung 7 Prozessvergleich
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Der PASET-Prozess

Der PASET-Prozess als solcher geht schematisch aus
Abbildung 6 (rechts) hervor.

Hier gelangt eine Mehrzahl von Spulen 11 zur Vorlage. Die
Colorbander — in der Regel 8 —werden zusammengefasst
und dem PAVENA-Verzug Rechnung tragend einem Ein-
zonenstreckwerk 15 vorgelegt. Je nach anvisiertem End-
ziel erfolgt im Streckwerk ein 8- bis liber 100facher Verzug.
Die Fasern werden hierauf im Impréagnierkopf 16 erneut
verklebt und nach Durchlaufen der Trocknungszone 17 und
der Klhizone 18 als geklebtes, nichtgedrehtes Stapelfaser-
garn — eben als PASET-Garn 19 — zu einer Sonnen-
spule 20 aufgewickelt.

Ein Vergleich der PASET-Anlage — Abbildung 8 — mit
der Colorstufe zeigt praktische Identitat. Lediglich die
Materialzufuhr ist anders gestaltet, die Trocknungszone
kiirzer und der Aufwindmechanismus einer anderen Spu-
lenaufmachung angepasst. Diese Anlage tragt daher die
Bezeichnung «Tamaro ll».

Im PASET-Prozess kommt die Klebetechnik erneut, gegen-
Uber der Colorstufe jedoch, in noch differenzierter Form
zum Tragen. Wahrend das Colorband klebetechnisch ein-
zig dem nachfolgenden Verzug geniigen muss, missen
PASET-Garne die spezifischen Anforderungen der Weiter-
verarbeitung erflllen.

Trotz ausgepragter Verschiedenartigkeit der gestellten Be-
dingungen steht einer Problemlésung nichts im Wege.
Nicht nur ist eine grosse Auswahl unter marktgangigen
Klebstoffen vorhanden, es ist auch deren Anwendungs-
form, sei es eine Losung, eine Emulsion oder Dispersion,
noch frei bestimmbar. Nehmen wir noch weitere regulier-
bare Einflussgrossen wie: Klebkraft — Viskositat — Span-
nungsverhaltnisse — Trocknungstemperatur usw. hinzu,
dann ist ersichtlich, dass sich fiir jede verlangte Spezifi-
kation eine Losung finden lasst.

PASET-Produkte: vollig neue Textilerzeugnisse

Als textiler Gesamtprozess erscheint der Weg Uber das
PASET-Verfahren besonders potentiell.

Ein Prozessvergleich (Abbildung 9) in dieser tabellarischen
Gegeniiberstellung fiir einen zweifarbigen Dekostoff aus
Acryl zeigt eine deutliche Ueberlegenheit der PAVENA-
Konzeption, nach der sich mindestens sieben kosteninten-
sive Prozessstufen einsparen lassen. Durch die Verarbei-
tung dehnungsloser PASET-Garne entstehen zudem in
ihrer Art véllig neue Endprodukte, was einen direkten
Produktevergleich zu solchen aus gedrehten Garnen aus-
schliesst.

Die Vielseitigkeit der PAVENA-Technik

Mit der Abbildung 10 sei nun der Versuch unternommen,
einen summarischen Ueberblick Uber die von der
PAVENA-Technik abgedeckten Méglichkeiten unter Aus-
Schluss allfalliger Rohweissprozesse zu geben.

Abbildung 8 Gesamtansicht der «Tamaro II» zur Herstellung geklebter
Garne (PASET)

Herstellung eines Dekostoffes nach :

konv. Gesamtprozess PAVENA - Gesamtprozess

(PASET - Garne)
Rohmaterial
/ Teilprozess \
Offnerei 1. 1 Offnerei
Farbekuchen 2. -
Flockenférbung 3. -
Schleudern 4. -
Ottnung 5. -
- e |z Korde mit od. ohne
Regelstrecke ( konv.)
1. Strecke | 7 3(neu)| [oamre
2.Strecke 8. | 4lneu) P s paseT-Gom)
Flyer 8. - :
Ringspinnmaschine 10 -
Spulmaschine n - -
(neu / konv.)
Ausriistung 13 6. Ausriistung - -
Dekostoff

Abbildung 9 Prozessvergleich

Die im Grundprozess auf der Tamaro | zu Colorb&ndern
aufgearbeiteten Rohfasern lassen sich nicht nur in einem
einstufigen Prozess Uber die Ringspinn zu PAVIL-Garnen
oder in einem zweistufigen Prozess, d.h. Uber die Ta-
maro Il in PASET-Garne Uberflihren. Es ist als Variante
auch der Direkteinsatz eines Colorbands als einstufiges,
grobes und unigefarbtes PASET-Garn gegeben. Der Tep-
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Abbildung 10 Grundlegende Maoglichkeiten der PAVENA-Technik

pichsektor, speziell «Tufting» mit einer Nm 1,5, diirfte das
bevorzugte Anwendungsgebiet sein.

Besondere Beachtung verdienen die auf Abbildung 10 im
Mittelfeld festgehaltenen Mischungsmdglichkeiten, die auf
einer gezielten Doublierung mit anschliessendem PAVENA-
Verzug basieren. Mischbar sind einmal — wie in den bei-
den oberen Feldern angedeutet — verschiedene unige-
farbte Faserkomponenten, z.B. natiurliche und synthe-
tische, kurze und lange, die auf der Tamaro |l verarbeitet,
zweistufige PASET-Grobgarne des metrischen Nummern-
bereiches 1,5—10 ergeben. Im Falle gleichartiger Mi-
schungskomponenten sind sie von grosser Regelmassig-
keit und glatt; in der Mischung kurz/lang, je nach Qualitat
der Kurzkomponente, von eher effektartiger Struktur.

Anstelle einer unmittelbaren Verarbeitung solcher PASET-
Grobgarne direkt ab Tamaro |l zu Flachengebilden ist es
aber auch mdglich, deren Gewicht zu erhéhen und dann
auf der Ringspinn liber den bekannten Hochverzug in ein
zweistufiges PAVIL-Garn Uberzufiihren. Es entstehen auf
diese Art Mischgarne von hervorragender Mischungs-
konstanz.

Nicht minder interessant sind die Mdglichkeiten mit ver-
schiedenen Farben. Wie in den beiden nachsten Feldern
angedeutet, lassen sich die Colorbénder in einer gezielten
Doublierung der Tamaro Il vorlegen, was einen nachhalti-
gen Einfluss auf die entstehenden, zweistufigen PASET-
und PAVIL-Garne austibt. Mit einer innigen 8fachen Farb-
doublierung, d. h. rot/blau/rot/blau usw. fallen z. B. PAVIL-
Garne von ebenfalls ausgezeichneter Mischungskonstanz
und praktisch  einwandfreier  Faser-zu-Faser-Durch-
mischung an; mit getrennter Farbdoublierung, d. h. 4mal
rot und 4mal blau, PAVIL-Garne mit einem unverkenn-
baren Zwirncharakter in rot/blau.

Schliesslich lassen sich mittels beliebiger Kombinationen
zwischen verschiedenen Faserkomponenten und verschie-
denen Farben beliebige Phantasiegarne sowohl des Typs
PASET als auch des Typs PAVIL erzeugen.

Es ist eine Unzahl mdglicher Variationen mit verschie-
denen Faserkomponenten, Langentypen und Farben denk-
bar, nicht zu reden vom an sich neuen PASET-Sektor, der
nochmals eine &hnliche Vielfalt zuldsst — eine Gesamt-
vielfalt also, die heute noch kaum Uberblickbar ist.

Die Nass- und Warmebehandlung
im Rahmen der PAVENA-Technik

Impréagnierung und Entwicklung des Imprégnierkopfes

Die Impréagnierung eines losen Stapelfaserverbandes bie-
tet an sich erhebliche technische Schwierigkeiten, die mit
der Impragnierung beispielsweise einer in Langs- und
Querrichtung verfestigten Gewebebahn kaum vergleichbar
ist. Da es sich hier um eine Erstentwicklung handelt, eine
echte Pionierleistung der Rieter AG, sei kurz auf einige
Schritte im Aufbau dieser Technik hingewiesen.

In einer ersten Versuchsanordnung (siehe Abbildung 11,
links oben) leitete der Erfinder ein Faservlies einem Im-
pragnierkondenser 21 zu, dessen Austrittséffnung der
durchzufiihrenden Fasermasse entsprach und somit auch
die Abdichtung der auf Niveau gehaltenen und mit Signier-
farbstoff versehenen Klebstofflésung sicherstellte. Der
Abzug des Bandes 22 mit ungefahr 0,5 m/sec erfolgte
durch ein Kalanderwalzenpaar 23.

Das Ergebnis war ebenso augenscheinlich wie eindriick-
lich. Das Band 22 zeigte lediglich auf der aussersten

30 v
Abbildung 11
niertechnik

Ueberblick Uber einige Entwicklungsphasen der Imprag-
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Deckschicht eine gewisse Impragnierung, doch der Kern
des Bandes blieb vollstidndig unberiihrt. Das fiihrte zu der
Erkenntnis, dass es offenbar &usserst schwierig sein
musste, die in einem Faserverband eingeschlossene Luft
kurzfristig zu verdrangen, teilweise durch eine Flissigkeit
Zu ersetzen und beispielsweise bei einer Rohbaumwolle
den wasserabstossenden Oberflacheneffekt zu (iberwin-
den. )

Auch eine Versuchsanordnung geméss Abbildung 11,
rechts oben, fiihrte nicht zum Ziel. Der Impragnierkon-
denser 24 wurde zwar wesentlich verléangert und auch ver-
sucht, das Faservlies 25 zwecks Vergrosserung der Ober-
flache in ausgebreitetem Zustand durch die Fliissigkeit zu
fuhren. Eingebaute Schikanen 26 sollten gleichzeitig den
Kontakt zwischen dem Faservlies und der Impragnier-
flissigkeit intensivieren. Der Erfolg war trotzdem gleich
Null, selbst bei einer reduzierten Geschwindigkeit von
noch 2,5 m/sec. Zudem zeigten sich neue Schwierigkeiten,
die mit der geringen Lange der Stapelfasern im Zusam-
menhang standen.

Eine nichste Zielsetzung bestand darin, die in einem Fa-
Servlies involvierte Luft systematisch, und zwar durch die
Flussigkeit selbst zu verdrangen. Dazu bot sich eine fol-
gende Moglichkeit:

Nach Abbiidung 11, links unten, wird das vom Streckwerk
anfallende Faservlies a, lber die Querschnittsform b, all-
méhlich zu einem Ringquerschnitt ¢ geformt und es ist nun
nach d gegeben — unter Abstilitzung des losen Faserver-
bandes von aussen, wie durch die schwarzen Pfeile an-
gedeutet — die Impragnierfliissigkeit radial durch die Fa-
Serschicht durchtreten zu lassen und so die eingeschlos-
Sene Luft systematisch zu verdrangen.

Eine erste Versuchseinrichtung nach neuem Konzept ist in
Abbildung 11, rechts unten, gezeigt.

Das Umformen des aus dem Streckwerk austretenden Fa-
Servlieses in einen Ringquerschnitt wird von einem Ein-
rollkérper 27 tibernommen. Von der Seite der sich schlies-
Senden Vliesrander her mindet eine Flissigkeitszulei-
tung 28 zentral in eine konische, durch eine Spiralfeder 29
gebildete &ussere Abstiitzung. Unter einem Gegenhalt
wird damit die Imprégnierfliissigkeit allseitig nach aussen
abgepresst, die eingebettete Luft vor sich herschiebend.

Im Durchlaufverfahren konnte auf diese Weise erstmals
eine vollstandige und homogene Impragnierung der ge-
Samten Fasermasse erzielt werden. Das Abquetschproblem
qurch die Kalanderwalzen 30 blieb aber weiterhin unge-
I6st, indem sich wegen der relativ grossen Dicke des
durchlaufenden Bandes stark tberschichtete Randzonen
ergaben.

B.iS zur heutigen Form des Impragnierkopfes blieb noch
€in langer Weg zuriickzulegen. Besondere Schwierigkei-
ten boten namentlich die Trennvorgénge. So die Trennung
dﬁr Trockenphase im Band zur Nassphase, dann der Fliis-
Sigkeit von der Umgebung, der Fliissigkeit vom Substrat
Nach erfolgter Impragnierung usw. Auch der Umstand, mit
losen einzelnen Stapelfasern einer Dicke von in der Gros-
Senordnung /10 mm fertig zu werden, erleichterte dis
Aufgabe nicht. Am meisten half schliesslich die Erkennt-

nis, dass es sich bei diesem Impragnierkopf nicht um eine
textile Apparatur, vergleichbar mit einem Streckwerk usw.
handelt, sondern um eine eigentliche hydraulische Ma-
schine, die zumindest dem Spinnereimaschinenbau art-
fremd ist.

Wie sieht diese hydraulische Maschine aus und wie funk-
tioniert sie?

Der heutige Impragnierkopf

Er prasentiert sich ausserlich als kleiner, kubischer Block.
Hauptbestandteile sind das verschraubbare Gehéause, ein
eingeschlossenes Arbeitsscheibenpaar und die oben in
den Block eingesetzte Einrolldise. Die Zufuhr der Im-
pragnierflissigkeit erfolgt — hier nicht sichtbar — von
der Maschinenseite her, der Abfluss Uberschissiger Flis-
sigkeit Uber flexible Schlauche.

Abbildung 12 gewahrt einen vereinfachten Einblick in das
Innere des Kopfes, wobei die vordere Gehausehélfte weg-
gelassen ist (links).

Das schmale Arbeitsscheibenpaar wird durch eine im
Maschinengestell drehbar und axial gefliihrte «Master-
scheibe» 31 und durch eine reibungsfrei in der Horizontal-
ebene bewegliche Gegenscheibe 32 gebildet. Beide Ge-
hausehélften besitzen stirnseitig zu den Arbeitsscheiben
eine Mehrzahl von Bohrungen 33, durch welche Imprégnier-
flissigkeit unter Druck eingepresst wird. Dadurch bilden
sich zwischen den Arbeitsscheiben und den Gehd&use-
hélften tragende Flissigkeitsfilme, die geeignet sind, die
rotierenden Arbeitsscheiben vom ruhenden Gehéuse zu
trennen. Ergénzend ist die Abstitzung des Gehauses so
konzipiert, dass sich das Gehduse auf der Master-
scheibe 31 frei schwimmend einstellen kann. Die richtige
Positionierung der beweglichen Gegenscheibe 32 erfolgt
rickschreitend vom Gehéause aus.

Die schwimmende Einbettung der Arbeitsscheiben verhin-
dert nicht nur allféllige Abnitzungen, sondern macht ver-
fahrenstechnisch das Arbeiten mit Einzelfasern einer aus-
serordentlichen Feinheit Uberhaupt erst mdglich. Ohne
dichtende Flissigkeitsfilme missten sich einzelne Fasern
zwischen den Scheiben und dem Gehduse unweigerlich
verklemmen und die Vorrichtung wére sofort inoperativ.
In der Druckzone der beiden Arbeitsscheiben genligen
aber selbst diese Vorkehrungen nicht, namentlich nicht,
wenn mit hohen Driicken gearbeitet wird.

31
34 35

Abbildung 12

Impréagnierkopf (schematisch)
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Eine Losung wurde schliesslich nach dem Prinzip gemass
Abbildung 12, rechts, gefunden.

Danach bilden die beiden Gehausehalften 34 und 35 zu
den rotierenden Arbeitsscheiben 31/32 im Druckbereich
keilformige Raume, die sich in Laufrichtung des Materials
praktisch auf den Wert Null verengen. Im Sinne einer
hydrodynamischen Axiallagerung wird so bei Geschwin-
digkeiten von ungefahr 2—5 m/sec eine ausserordentliche
Drucksteigerung in den Flissigkeitskeilen erzielt, was ein
Eindringen von Fasern zwischen Geh&use und Arbeits-
scheiben auch in dieser Extremzone verhindert.

Zu erganzen ist noch, dass gemass Abbildung 12, links,
der friiher erwahnte Einrollkorper einer Einrolidiise 36 mit
eingebauter Fliissigkeitszuleitung 37 Platz machte und
dass die Durchdringung des Faserschlauches von innen in
einer Freizone 38, d. h. ohne aussere Abstiitzung, erfolgt.
Durch diese Massnahme liess sich die Betriebssicherheit
verbessern und die Anlagedimensionen kleiner halten.
Gleichzeitig wurden auch die Impragnierzeiten nochmals
wesentlich, und zwar auf weniger als '/1s0 sec, verkdrzt.
In dieser kurzen Zeit findet wohl eine vollstandige Ober-
flachenbenetzung, oder gar eine Quellung der Fasern im
Falle hydrophilen Materials nicht statt. Vielmehr herrscht
die Vorstellung vor, dass die Impragnierflussigkeit beim
zwangsweisen Durchpressen durch das Fasergitter und
wahrend der anschliessenden Verdichtung in mikrosko-
pisch feine Tropfchen aufgerissen und in dieser Form —
praktisch substratunabhangig — in den Faserverband ein-
gelagert wird, wie auch der hohe, angewendete Druck —
der bis zu 200 atii geht — scheinbar geniigt, um die vor-
handenen Oberfldchenaktivitdten zu Uberwinden und die
Tropfchen in fein disperser Form auf der einzelnen Faser
zu verankern.

Gewisse Beobachtungen scheinen diese Hypothese zu be-
legen. Diese spezifische und neue Impragniertechnik (bt
einen grossen Einfluss auf Farbevorgéange aus.

Das Trocknungs- bzw. Fixieraggregat

Unmittelbar nach Ablauf vom Impréagnierkopf der Tamaro |
wird das verdichtete, aber noch feuchte Colorband einer
Warmebehandlung ausgesetzt. Hierflr dient ein eigens fiir
diesen Prozess konzipiertes Trocknungs- bzw. Fixier-
aggregat — im folgenden kurz «Trockner» genannt. Der
Trockner bedient sich des Prinzips einer «ruhenden Trock-
nung». Das ist ebenso einleuchtend wie notwendig, wirde
doch eine dauernde Umlenkung um Fihrungsorgane jede
verklebende Stabilisierung des Colorbandes zunichte ma-
chen und dadurch den nachfolgenden Hochverzug ver-
unmoglichen.

Der Trockner zeigt nach dem Schnittbild der Abbildung 13
einen Aufbau mit folgenden Hauptelementen:

Das Maschinengestell 40 mit fliegend gelagerter Trag-
achse 41, ein auf dem Maschinengestell ruhender Isola-
tionsmantel 42 und ein vom Mantel umschlossenes rotie-
rendes Bandférdersystem, das lber Dichtelemente 43 mit
dem Isolationsmantel einen allseitig geschlossenen Be-
handlungsraum bildet.

&

Abbildung 13 Schnitt durch das Trocknungs- bzw. Fixieraggregat

Das Férdersystem selbst besteht aus je einer grossen Zahl
zu Krénzen angeordneten Fiihrungsrollen 44 und 45, die in
Gruppen unterteilt von endlosen Transportbandern 46 um-
schlungen werden. Die Transportbander 46 bilden so in
ihrer Gesamtheit eine Saitentrommel. Der Antrieb der
einzelnen Transportbandgruppen erfolgt durch eine der
Gruppenzahl entsprechende Anzahl Antriebsrollen 47, die
Uber Stirnréader 48 untereinander verbunden sind. Ein Dif-
ferenzialgetriebe 49 sorgt fur den gemeinsamen Antrieb
aller Antriebsrollen 47.

Durch die beschriebene Mechanik wird mit jeder Umdre-
hung des Fordersystems ein gemeinsamer Vorschub ailer
Transportbéander bewirkt, womit das einlaufende Color-
band, auf den Saiten aufliegend, den Behandlungsraum in
Form einer Raute durchquert.

Die Speicherkapazitat des fir die Warmebehandlung ge-
wéhlten Speichersystems betragt je nach Windungsdichte
— die selbstverstandlich vom Querschnitt des Colorban-
des abhéangt und einstellbar ist — zwischen 300 und
1000 m, womit sich mit Durchlaufgeschwindigkeiten von
100 bis 300 m/min mittlere Verweilzeiten von 3—4 Minuten
ergeben.

Innerhalb des Behandlungsraumes ist flir eine Umwaélzung
des Trocknungs- bzw. Fixiermediums gesorgt. Ein im
Zentralrohr 50 montierter Ventilator 51 bewirkt die Forde-
rung im Sinne der roten Pfeile, was hohe Warmelber-
gangszahlen zum Substrat zuldsst. Im Zentralrohr einge-
baute Heizelemente 52 libernehmen die Warmeversorgung
bei einer Temperatur zwischen 120 und 230 °C, und eine
Zerstauberdise 53 gestattet gegebenenfalls, eine Dampf-
atmosphére im Behandlungsraum zu erstellen.

Die Liefergeschwindigkeit des Impragnierkopfes und die
Aufwickelgeschwindigkeit der Saitentrommel verlangen
eine genau abgestimmte Synchronisation. Es ist deshalb
der Durchmesser des aus den Flhrungsrollen 44 gebilde-
ten Rollenkranzes innerhalb weiter Grenzen einstellbar.
Das gleiche gilt fir den Rollenkranz am Ende des Behand-
lungsraumes. Das ermdglicht, nicht nur den Einlaufdurch-
messer der Saitentrommel der jeweiligen Faserart anzu-
passen und bestimmte Bandspannungen zu erzeugen, son-
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dern auch Langenanderungen, z.B. eine Schrumpfung
wéhrend der Behandlung, aufzufangen, d.h. die Saiten-
trommel kann je nach Bedarf eine zylindrische, konver-
gierende oder divergierende Form annehmen.

Nach der Warmebehandlung wird das Colorband iiber Um-
lenkrollen dem gestrichelt eingezeichneten Kiihlabteil zu-
gefuhrt, um anschliessend mit Raumtemperatur auf eine
Spule aufgewickelt zu werden. Die mechanischen Férder-
mittel in der Kihlzone entsprechen den vorhin beschrie-
benen und die Durchmesserverhiltnisse sind selbstver-
sténdlich auch hier regelbar.

Eine Anspannung des Colorbandes vor und wihrend des
Trocknungsvorganges kann einen wesentlichen Einfluss
auf dessen Lédngsstabilisierung ausiiben. Diese Zusammen-
hénge werden in Abbildung 14 gezeigt.

Nach Abbildung 14, links, zeigt ein Colorband aus Baum-
wolle nach spannungsloser Trocknung ein Kraft-Dehnungs-
verhalten gemass Kurve a. Durch eine Nassdehnung im
elastischen Bereich des Bandes um 0,5 bis 1 %o hingegen
und Trocknung in diesem Zustand, ergeben sich die we-
Sentlich steileren Kurven b bzw. c, was heisst, dass sich
durch diese Massnahme eine verbesserte Langsstabilisie-
rung und damit glinstigere Verzugsbedingungen erzielen
lassen, die sich in einer Unterdriickung allfalliger Verzugs-
wellen aussert.

Noch extremere Verhéltnisse liegen bei einer gekrduselten
Acrylfaser nach Abbildung 14, rechts, vor. Die Kurven b
und ¢ gingen aus Nassdehnungen von 2 bzw. 5 %o vor dem
Trocknen hervor, was einen PAVENA-Verzug (berhaupt
erst ermdglicht. Ein Colorband mit der Charakteristik nach
Kurve a ist wegen zu hoher Elastizitat nicht verspinnbar.

Das geschlossene Dampfsystem der Tamaro-Maschine

Das vom Impragnierkopf ablaufende Colorband muss be-
rlhrungsfrei in den Behandlungsraum eingefahren werden,
eine Bedingung, die mechanische Dichtungen zum vorn-
herein ausschliesst. Und da die bevorzugte verfahrenstech-
Nische Arbeitsweise auf der Tamaro | gleichzeitig auf der
Anwendung von Uberhitztem Dampf basiert, sind aus 6ko-
|9gischen Grinden besondere apparative Vorkehrungen
notig.

Die Tamaro | macht von folgender in Abbildung 15 sche-
matisch dargestellten Prinziplosung Gebrauch: Auf der
Eintrittsseite des Colorbandes in den Behandlungsraum ist

Baumwolle , 1%¢" Acryl , 2", 6den
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Abbildung 14 Kraft-Dehnungsdiagramme von Colorbandern
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Abbildung 15 Geschlossenes Dampfsystem (schematisch)

ein oben verengter Eintrittsstutzen 60 angeordnet, in den
seitlich ein Verbindungsrohr 61 zum Kondensator 62 ein-
mindet, wobei ein Ventilator 63 fiir geringen Unterdruck
im Kondensator 62 sorgt.

Im betriebsstationaren Zustand liegt im Behandlungsraum
eine Dampfatmosphéare vor, die sich zur Hauptsache aus
verdampfter Impragnierflissigkeit, aus vom Colorband mit-
geschleppter Luft und aus Dampfen bzw. Sublimaten bei-
gegebener Chemikalien zusammensetzt. Durch den Unter-
druck im Kondensator 62 bewirkt, stréomt die Dampf-
atmosphare durch das Verbindungsrohr 61, um im Gegen-
stromprinzip zum Kihlwasser im Kondensator niederge-
schlagen zu werden. Dieses Vorgehen zeitigt einen Dop-
peleffekt. Einmal tritt auf dem im Gegenstrom in die ab-
gehende Dampfatmosphére eintauchenden Colorband eine
schockartige Kondensation ein, welche die durch das Band
mitgerissene Luft weitgehend verdrédngt und damit einen
Dampfgehalt im Behandlungsraum von grésser als
90 Vol. %o sicherstellt. Zum anderen wird beim Eintritt-
stutzen 60 auch Umgebungsluft eingesaugt, mit dem
Zweck, die abgehende Dampfatmosphére vollstandig von
der Umgebung zu trennen. Selbst bei Einsatz toxisch wir-
kender oder gar giftiger Chemikalien bleibt so die Umge-
bung bzw. die Bedienung geschiitzt, und auch einer Wie-
derverwendung des Kondensates 64 steht nichts im Wege
— Verfahrensbedingungen also, die héchsten 6kologischen
Anforderungen entsprechen.

Die farbetechnischen Aspekte des PAVENA-Verfahrens

Seit Entwicklungsbeginn bestand — geschichtlich gese-
hen — die erklarte Zielsetzung, eine Verklebung und auch
eine Farbung grundsatzlich auf Rohfasern, z. B. bei Baum-
wolle ohne Laugierung, Bleichung oder Mercerisierung
vorzunehmen. Ein anfénglich dusserst schwieriges Unter-
fangen, das jedoch mit den sich mehrenden Erkenntnissen
Uber die spezifische Imprégniertechnik langsam an Proble-
matik verlor.
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Abbildung 16 Nach PAVENA erstmals durchgefiihrter Thermosolprozess

Eine erste Versuchsanlage fiir einen Thermosolprozess zur
Farbung von Baumwolle mit Reaktivfarbstoffen zeigt den
in Abbildung 16 dargestellten Aufbau:

Das vom Impréagnierkopf 66 ablaufende Colorband wurde
in einer ersten Kammer 67 bei ca. 85 °C getrocknet, dann
in einer zweiten Kammer 68 wéhrend 3 Minuten bei 180 °C
thermosoliert und nach Passieren der Kiihlzone 69 auf
eine Spule aufgewickelt. Als Impragnierflotte kam eine
kombinierte Klebstoff-Reaktiv-Farbstofflosung unter Zu-
gabe von Soda und Harnstoff zum Einsatz. Das so erzieite
Resultat war in zweifacher Hinsicht charakteristisch. Be-
dingt durch den relativ grossen Querschnitt des Color-
bandes trat ein unverkennbarer «Sandwich-Effekt» auf
und auch eine geniigende Farbstoff-Fixierung in dessen
ausserster Deckschicht blieb aus, was auf mangelnde Fa-
serquellung und damit unterdrickte Diffusion hinwies.
Daraus liess sich eine neue Zielsetzung formulieren, die
darin bestand, eine vollstdndige Faserquellung trotz feh-
lender Verweilzeit zwischen Impréagnierkopf und dem
nachfolgenden Behandlungsraum sicherzustellen. Als ein-
zige realistische Mdoglichkeit und — das soll nicht uner-
wahnt bleiben — provoziert durch neueste Angaben in der
Literatur, schien nur der Weg Uber ein Einfahren des
frisch impréagnierten Colorbandes in eine Uberhitzte
Dampfatmosphére erfolgversprechend.

Eine auf Ende 1969 geschaffene Versuchsapparatur besta-
tigte die Richtigkeit der Hypothese, was schliesslich in
dem auf der Tamaro | realisierten Konzept (Abbildung 15)
seinen Ausdruck fand.

Erstmals gelang es damit auf der Tamaro |, eine Roh-
baumwolle mit Reaktivfarbstoffen kontinuierlich zu farben,
nach der PAVENA-Technik zu PAVIL-Garnen auszuspin-
nen und diese in einen Buntartikel Uberzufiihren. Die er-
zielbaren Echtheiten dirfen generell als «sehr gut» ange-
sprochen werden, und bei normalen Fixiergraden lassen
sich allgemein Nuancen bis ca. /1 Richttyptiefe erreichen,
wahrend hoéhere Farbtiefen und die Probleme des Aus-

waschens und der Appretur im Stiick noch Testversuchen
unterliegen. Noch glnstigere Verhéltnisse liegen bei re-
generierten Zellulosefasern vor.

Die standardisierte Farbeanlage

Gesamthaft waren aber die Resultate so ermutigend, dass
sich daraus die Definition einer Ubergeordneten Zielset-
zung drangte — die Zielsetzung namlich, eine standardi-
sierte Farbeanlage zur Verfligung zu haben, die eventuell
den spezifischen Anforderungen aller heute wichtigen
Substrate genligen koénnte. Lediglich die Produktions-
geschwindigkeit wére im Sinne einer Optimalisierung als
Variable vorgesehen.

Bis anhin galt ausschliesslich die Ansicht, es wirden zur
Erfillung der substratabhé&ngigen farbetechnischen Anfor-
derungen 3 verschiedene Anlagen bendétigt, die folgende
Arbeitsbedingungen berucksichtigen:

— trockenes Behandlungsmedium und Hochtemperatur

— Uberhitztes Behandlungsmedium und Hochtemperatur
und schliesslich

— Sattdampf bei Siedetemperatur; gegebenenfalls unter
wesentlicher Verlangerung der Behandlungszeit,

eine Vielfalt also, die jeden Maschinenbauer unangenehm
beriihren muss.

In dieser Situation konnte es nur einem unbeschwerten
Aussenseiter einfallen, beispielsweise die Farbung einer
Polyester in einer Uberhitzten Dampfatmosphare zu ver-
suchen. Ausser dem Wunsch nach Universalitat bestand
keine aussere Veranlassung dazu, obgleich dieser Weg
sowohl energiemdssig wie auch von der 06kologischen
Seite her als sinnvoll erschien.

Im Rahmen einer ausgedehnten Versuchsreihe wurde so
eine normale, spinn-avivierte Polyester von 38 mm und
1,5 den im Impréagnierkopf bei einer Durchlaufgeschwin-
digkeit von 105 m/min mit einer Flotte impragniert, welche
neben dem Klebstoff 85 g/1 des Farbstofftypes «Disperse
Blue 130» noch Colour Index sowie 10 g/1 eines Disper-
giermittels und Weinsaure enthielt, was einen pH-Wert von
5,85 sicherstellte. Der Abquetscheffekt im Impragnierkopf
betrug lediglich 34°%,. Die Warmebehandlung erfolgte
wahrend 3 Minuten und mit variabler Temperatur, und
zwar bei 160 / 170 / 185 und 200 °C.

Die erzielten Resultate sind, wie die Abbildung 17 zeigt,
ausserordentlich interessant. Wahrend nach den hier ge-
zeigten Mikroschnitten bei einer Behandlungstemperatur
von 160 °C noch eine schwache Ringfarbung erkenntlich
ist und bei gleichzeitig kleinem Nuancenabfall, tritt bereits
ab 170 °C eine weitgehende Durchfdrbung ein und es ist
im Bereiche zwischen 170 und 200 °C kein Nuancenunter-
schied mehr vorhanden. Auch Sublimierechtheit und Was-
serechtheit zeigen den gleichen Stand wie eine normale
Thermofixier- oder HT-Ausziehfarbung, wobei bemerkens-
wert ist, dass das hier eingesetzte «Disperse Blue 130»
unter normalen Impréagnier- und Thermofixierbedingun-
gen fiir die gleiche optimale Ausbeute jedoch 220 °C be-
notigt.
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Faserquerschnitte :  verschiedene Fixiertemperaturen
Material :  Polyester, 38mm /1,5 den
Farbstoff : C I/ Disperse Blue 130

185°C
Abbildung 17 Féarbebeispiel

Nach gleichem Verfahrenskonzept werden nun auch Poly-
acrylfasern gefarbt; hier mit fast voraussehbarem Erfolg.
Zur Anwendung kommen kationische Farbstoffe in Kon-
zentrationen bis Uber 100 g/1, die zusammen mit passen-
den Klebstoffen und gegebenenfalls nicht toxischen
Quellmitteln die Imprégnierflotte bilden. Bei Abquetsch-
effekten zwischen 40 und 80°%. und einer Behandlung
wahrend 3 Minuten bei ca. 150 °C (iberhitzter Dampf-
atmosphére fallen bei hohem Fixiergrad sehr gute Echt-
heiten an, die denjenigen von Ausziehfarbungen bei Koch-
temperatur entsprechen.

Als summarischer Aspekt sei flir Acryl festgehalten, dass
sich im Vergleich zum konventionellen «Pad-Steam»-Con-
tinueverfahren in wesentlich kiirzerer Zeit dunkle Nuancen
erzielen lassen und dass die Egalitdt und Durchfarbung
des Colorbandes diejenige bekannter Kabelfarbungen
Ubertrifft. Testversuche mit anderen Substraten, z.B. mit
Polyamid und Wolle vorgenommen, zeigen ebenfalls ein
positives Bild, womit die mit der Tamaro | angestrebte
Universalitit kaum mehr lidnger als utopisch zu qualifi-
Zieren ist.

Wenn man sich nun eine farberische Momentan-Bilanz
gestatten darf, dann ist festzuhalten, dass bereits viele
fundamentale Ergebnisse vorliegen, dass aber ebenso
Sicher noch eine Unmenge von Problemen der Ldsung
harrt. In vorderster Front steht selbstverstandlich das Pro-
blem der Reproduzierbarkeit, zu dem man lediglich ver-
raten kann, dass es gelingt, den Abquetscheffekt bei der
Impragnierung auf mindestens * 1% konstant zu halten.
Die Auswaschung des nichtfixierten Farbstoffanteils ist
ein Problem, welches mit der PAVENA-Farbetechnik neu

Uberdacht werden muss, da diese noétige Operation erst
im Flachengebilde oder im Fertigartikel ausgefiihrt werden
kann. Allgemein kann gesagt werden, dass diese Proble-
matik je mehr an Wichtigkeit verliert, je hoher die erreich-
ten Fixiergrade sind. Die an die Erstellung eines Flachen-
gebildes ebenfalls anschliessenden Schrumpf- und Aus-
ristprobleme seien hier nicht weiter beriicksichtigt.

Schlusswort

Wir haben versucht, einen allgemeinen Ueberblick iber
ein neues textiles Konzept zu vermitteln. Die wesentlichen,
heute verfigbaren maschinenbaulichen und apparativen
Mittel wurden erklart und neue Wege aufgezeigt, die ge-
statten, textile Gesamtprozesse zu vereinfachen und ent-
sprechend zu verbilligen. Die Zielsetzung, eine substrat-
unabhéngige, apparative Universalitdt zu erlangen, kam
zur Behandlung und wurde auch durch Féarbebeispiele
belegt.

Zum Schluss sollte man noch betonen, dass ein Aufgrei-
fen des PAVENA-Systems nur von einem klar definierten
Endartikel aus erfolgen kann, wobei dann gilt, denjenigen
Weg zu finden und einzuschlagen, der neben den verlang-
ten Qualitatsanforderungen die grdssten wirtschaftlichen
Vorteile verspricht.

In diesem Sinne ist das PAVENA-System nicht als Kon-
kurrenzierung heute bestehender Farbesysteme aufzufas-
sen, sondern es geht darum, die in dieser Konzeption in-
volvierten, ganz spezifischen und neuen Mdglichkeiten in
Richtung neuer textiler Endprodukte auszunutzen.

Werner Naegeli, Dipl.-Ing. ETH
Maschinenfabrik Rieter AG, 8406 Winterthur

Regionale Imageférderung —
Spinnerei an der Lorze

Die Spinnerei an der Lorze ist die grésste Firma von
Baar. Sie ist das viertgrosste Unternehmen des Kantons
Zug. Von den rund 400 Mitarbeitern sind 50 % Auslander.
Der Personalmarkt ist ausgetrocknet. Die Plafonierungs-
massnahmen lassen eine Erhohung des Auslanderbestan-
des nicht mehr zu.

Das Unternehmen ist deshalb wie alle Textilunternehmen
gezwungen, alle personellen Reserven zu mobilisieren.
Drei Kategorien kdnnen anvisiert werden:

— die Pendler aus der Region Zug, die taglich Richtung
Zirich fahren

— die Arbeitskrafte im weiten Einzugsgebiet von Baar,
die anderswo arbeiten



220

mittex

— die Arbeitskrafte in der Region Zentralschweiz/Frei-
amt/Zirichsee-Suidufer, welche sich verandern wollen,
dazu jedoch eines Anreizes bedirfen.

Es zeigte sich immer mehr, dass Hinweise auf guten Lohn
und Sozialleistungen allein noch nicht gentigen. Der heu-
tige Arbeitnehmer weiss, dass er ein umworbenes Objekt
ist. Er wird in erster Linie mit Firmen in Kontakt treten,
die er «kennt», die ihm sympathisch sind, zu denen er
Vertrauen hat — kurz: Uber die er im Bild ist.

Die beste Grundlage fiir eine erfolgreiche Personalwer-
bung ist deshalb, so entschied die Spinnerei an der Lorze,
die Schaffung einer Vertrautheitbasis. Die Image-Werbung
ist das Unternehmerinstrument, mit dem man die Oeffent-
lichkeit lGber die Bedeutung des Unternehmens, Uber die
unternehmerische Grundhaltung und Uber die Leistungs-
fahigkeit und -bereitschaft orientieren kann. Dazu gehdren
auch Aussagen Uber die Qualitdten der Umgebung, die
Wohn- und Bildungsmaoglichkeiten, die Aspekte der Frei-
zeitgestaltung etc. Das Bedirfnis nach Natur, nach einem
natlirlichen, menschlichen Leben muss ebenso angespro-
chen werden wie der Wunsch nach einer gesicherten Zu-
kunft. Die in Durchfihrung begriffene Image-Werbung
will die Vertrauensgrundlage fir die Personalwerbung
schaffen. Die Bedeutung des Unternehmens, die Qualitét
seiner Erzeugnisse und die unternehmerische Grundhai-
tung sind darzustellen. Die Image-Werbung richtet sich in
erster Linie an Arbeitskrafte, die fiir die Fabrikation be-
notigt werden. Dabei sind zwei verschiedene Personal-
schichten anzusprechen:

— ungelernte Arbeiter und Arbeiterinnen (obere Unter-
schicht)

— gelernte Arbeiter und Fachpersonal (untere und obere
Mittelschicht).

Altersmassig wird das Zielpublikum zwischen das 16. bis
45. Altersjahr eingestuft. Geographisch richtet sich die
Werbung an die Bevdlkerung der Kantone Zug und
Schwyz sowie an die angrenzenden Gebiete der Kantone
Zirich, Aargau und Luzern. Auf nationaler Ebene sollen
auch die italienischen Gastarbeiter angesprochen werden.

Die Qualitaten der Spinnerei an der Lorze und des Le-
bensraumes Baar werden in ganzseitigen Inseraten bild-
lich und textlich so dargestellt, dass sie die spezifischen
Bedlrfnisse des Zielpublikums ansprechen:

— das Bediirfnis nach Sicherheit (soziale Sicherheit, ge-
sicherte Zukunft)

— das Bediirfnis nach Geborgenheit (Gemeinschaft, Bin-
dung)

— das Bediirfnis nach Erfolg (Wirkung miterleben; stolz
dabeisein; materiell: Anerkennung)

— das Bedlirfnis nach Abwechslung (Leben; Gliick suchen).

Die Aktion der Spinnerei an der Lorze geht vom Grundsatz
aus, dass sich das Image einer Firma nicht in erster
Linie nach demjenigen des ganzen Wirtschaftszweiges
richtet, sondern nach den tatséchlichen Verhéltnissen der
einzelnen Firma — nur muss das in der Ortschaft, im
Kanton, in der Region bekannt gemacht werden. Eines dei
Image-Inserate der Spinnerei an der Lorze ist in dieser
Nummer der «mittex» abgedruckt.

Grossflachige Spinndiisen

Die Konkurrenzsituation auf dem Acrylfasergebiet zwingt
die Faserhersteller dazu, die Produktion stéandig weiter zu
rationalisieren. So ist man vielfach dazu Ulbergegangen,
die Durchsatzmenge jeder einzelnen Spinnstelle zu stei-
gern, indem man Spinndisen mit hoherer Lochzahl ein-
setzt. Mit zunehmender Lochzahl vergrdssert sich aber aus
technologischen Griinden zwangslaufig die Bodenflache
der Diise und damit die Gefahr ihrer Zerstérung durch
den Spinndruck. Eine Loésung des Problems besteht darin,
die wahrend des Spinnens auftretenden Verformungen
gleichermassen vorwegzunehmen und den Disenboden
bei grossen Disen kugelformig nach aussen gewdlbt her-
zustellen. Die austretenden Spinnfaden divergieren dann
zwar, aber das stort den Spinnprozess normalerweise
nicht. Solche Spinndiisen bestehen aus einer Platin-Rho-
dium-Legierung oder aus héartbarer Gold-Platin-Legierung
mit Wolbungsradien zwischen 100 und 150 mm. Bei der
Herstellung der bis zu 130 mm grossen Dusen, die bei
einer Bodenstarke zwischen 0,45 und 0,80 mm 20 000 bis
60 000 Bohrungen enthalten, werden die seit vielen Jah-
ren bewahrten Technologien benutzt. Der Herstellungs-
prozess muss jedoch teilweise modifiziert werden, um die
sich dabei neu ergebenden Probleme zu Idsen. c
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Die Herstellung einer Spinndiise mit gewdlbtem Boden: Bei Bohrungen
bis 50 um (Toleranz + 1 ym) und der gleichzeitig erforderlichen hohen
Oberflachengiite ein feinmechanisches Meisterstiick, das langjahrige
Erfahrung voraussetzt.
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Neuartige Schnellspinnmaschine
aus Australien

Eine australische Firma hat fiir eine neue, auf der letzt-
jahrigen Textilmaschinenausstellung in Paris zum ersten-
mal gezeigte Schnellspinnmaschine, Auftrdge aus aller
Welt im Wert von 21,7 Mio SFr. erhalten.

Der Repco-Spinner erregte zum erstenmal Aufmerksam-
keit, als er im Jahre 1970 den Prince-Philip-Preis fir
australische Konstruktionen gewann, der fir «Qualitaten
des Erfindungsreichtums, der Wirtschaftlichkeit, Leistungs-
fahigkeit und ausseren Erscheinung, die wesentlich zum
industriellen Fortschritt Australiens beitragen» verliehen
wird.

Die Maschine arbeitet 12-bis 15mal schneller als die heute
lUblichen Spinnmaschinen und erreicht Geschwindigkeiten
bis zu 220 m in der Minute. Sie stellt eine revolutionére
Konzeption des Spinnens von Kammgarnen dar, die sich
zum Verweben zu hochwertigen Stoffen eignen.

Die Herstellerfirma, Repco Ltd., arbeitete fast 10 Jahre an
der Entwicklung dieser Spinnmaschine nach einer Idee
des australischen Rats flr wissenschaftliche und indu-
strielle Forschung (C.S.1.R.0.), der sich mit Problemen bei
der Ueberwindung von Produktionsbeschréankungen bei
herkdmmlichen Spinnmaschinen befasst hatte.

Um die Nachfrage nach der Spinnmaschine befriedigen zu
kénnen, hat die Firma eine Lizenzvereinbarung mit der
englischen Firma Platt International, einer der grossten
Textilmaschinenherstellungs- und Vertriebsfirmen der
Welt, abgeschlossen.

Platt International baut fir die Markte in England, Kon-
tinentaleuropa, Afrika und Griechenland. Repco beliefert
Nord- und Siidamerika sowie Asien.

Die australische Firma bleibt Alleinhersteller eines kom-
plizierten Schwingmechanismus — das Herz des Repco-
Spinners — und eines eingebauten 49-Stufen-Getriebes.

Nach Angaben der Herstellerfirma ermdéglicht die kom-
pakte Konstruktion die gleiche Produktionsleistung wie
bei iblichen Maschinen auf etwa ein Finftel des von
diesen eingenommenen Raums, ein wichtiger Faktor bei
kommerzieller Textilproduktion, bei der geregelte Tem-
peratur und Luftfeuchtigkeit erforderlich sind.

Weitere Vorziige bestehen in dem um die Halfte geringeren
Energiebedarf, Sauberkeit, geringeren Abfall, weniger Léh-
nen sowie im verringerten Wartungsbedarf. CIPR

Volkswirtschaft

Die Austrocknung des Arbeitsmarktes

Als im Jahre 1970 in der Schweiz durchschnittlich 104 be-
schaftigungslose Stellensuchende gezéhlt wurden, war dies
die niedrigste in unserem Land je registrierte Arbeitslosen-
ziffer. Dieser Tiefstand ist 1971 noch unterboten worden.
Nach den amtlichen Monatserhebungen haben die Arbeits-
amter im vergangenen Jahr durchschnittlich 100 Ganzar-
beitslose registriert. Diese Zahl entsprach etwa 0,03 Pro-
mille des Gesamtbestandes der Erwerbstatigen von 2,923
Millionen. Auf je 1 Million Beschéftigte traf es, mit anderen
Worten, 34 Personen, die ohne Arbeit waren.

Besonders bemerkenswert ist der Umstand, dass im Jahre
1971 durch Betriebsschliessungen, Betriebsverlegungen
Aufgabe einzelner Produktionssparten und Fusionen ver-
mehrt Personal freigesetzt worden ist, dass aber der Ar-
beitsmarkt die entlassenen Arbeiter und Angestellten im
allgemeinen wieder rasch und praktisch voll absorbiert hat.
Beachtet werden muss dabei, dass gerade der extreme
Personalmangel eine Beschleunigung des Strukturwandels
mit seinen beschéftigungspolitischen Begleiterscheinungen
bewirkt. Dank der guten Wirtschaftslage konnte dieser
Prozess der industriellen Umstrukturierung bis jetzt auf
verhéltnisméssig ertrdgliche Weise und ohne grossere
Friktionen vor sich gehen.

In den letzten vier Jahren variierte die Zahl der génzlich
arbeitslosen Stellensuchenden im Monatsdurchschnitt zwi-
schen 825 und 100. Nie machte sie mehr als 0,1 Promille
des Gesamtbestandes der Erwerbstétigen aus.

Ganzlich arbeitslose Stellensuchende im Monatsmittel

Jahr Absolute Zahl  Promille der Gesamtzahl
der Erwerbstatigen

1968 303 0,11

1969 175 0,06

1970 104 0,04

1971 100 0,03

Mit diesen extrem niedrigen Arbeitslosenziffern steht die
Schweiz in der Welt einzig da. Wie ungewéhnlich die Be-
schéaftigungsverhaltnisse hierzulande sind, wird einem beim
Vergleich mit dem Ausland klar. Wahrend es bei uns, wie
gesagt, um kleinste Bruchteile eines Promilles geht, wiesen
andere Lander im Herbst 1971 Arbeitslosenquoten von ei-
nem bis mehreren Prozenten aus so z. B. ltalien 5,4 %o,
Grossbritannien 3,6 %, Schweden 2,8 %o, Belgien 1,7 %o,
Frankreich 1,6 %o, die Niederlande 1,5 %o, (neuestens 3,2 %)
und die Bundesrepublik Deutschland 1,0 °%o. Solche Ziffern
wiirden flir die Schweiz einer Arbeitslosigkeit von 30 000
bis 150 000 Personen entsprechen. Man muss sich jedoch
bei solchen internationalen Vergleichen, die unser Land
sozusagen als einen Sonderfall erscheinen lassen, im kla-
ren darliber sein, dass auch wir mit unserer starken aus-
senwirtschaftlichen Verflechtung vor Riickschlagen nicht
gefeit sind und damit auch keine absolute Gewéahr daftir
haben, dass es immer wie bisher weitergehen wird. HR
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