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schreibungen und Abgéange auf Sachanlagen von 6,3 Mio
sowie die Kapitalerhéhung finanzierten die Anlagenzu-
gange in voller Hoéhe.

Das im Bau befindliche zentrale Hochregal- und Versand-
lager fir Fertigerzeugnisse in Radolfzell wird im 2. Halb-
jahr 1974 vollendet. Das Projekt mit einem Investitions-
volumen von 20 Mio ist von einer Leasing-Gesellschaft
erstellt und langfristig an Schiesser vermietet. Mit der
Inbetriebnahme dieser modernen Lager- und Versand-
organisation kann die Schiesser-Kundschaft besser und
schneller als bisher beliefert werden.

Das Jahr 1973 brachte eine Kostenexplosion in bisher
nicht gekanntem Masse. Die Einkaufspreise fiur Baum-
wolle, dem wichtigsten Rohstoff flir Trikotagen, erhéhten
sich Ende 1973 gegentiber 1972 bis zu 96 %o.

Bei einem Materialanteil von iiber 40° an der Gesamt-
leistung wirken sich solche Bezugspreiserhdhungen be-
sonders negativ auf die Herstellkosten aus. Die Personal-
kosten stiegen um 9% bei einem Personalriickgang von
rund 5 %. Nur ein Teil dieser Mehrbelastungen konnte
durch massvolle Preiserh6hungen aufgefangen werden.
Dennoch ging das betriebswirtschaftliche Ergebnis der
Schiesser AG nur leicht zurlick, da durch Rationalisie-
rungsmassnahmen die Produktivitat erneut verbessert wer-
den konnte.

Die ausserordentlich ungiinstige Situation am DOB-
und Beinbekleidungsmarkt fiihrte bei den Beteiligungs-
gesellschaften Hudson GmbH und Emella GmbH auch
1973 wieder zu einer unbefriedigenden Geschafts- und
Ertragslage. Ausserordentliche Aufwendungen durch Teil-
wertabschreibungen auf die genannten Beteiligungen re-
duzierten das gute Ergebnis der Schiesser AG bis auf
einen Jahrestiberschuss von 66000 DM (Bilanzgewinn
einschliesslich Gewinnvortrag 150 000 DM).

In den Konzernabschluss der Schiesser AG wurden im
wesentlichen die Tausendsassa GmbH, Radolfzell, Emella
GmbH, Besigheim, und Standop GmbH, Wiesbaden, ein-
bezogen. Der Konzernumsatz stieg um 2,4 %o auf 265,3 Mio.
Aufgrund von Verlusten der Emella GmbH wird ein Kon-
zern-Jahresfehlbetrag von 5,7 Mio ausgewiesen (1972:
2,5 Mio DM). Der Konzernverlust beléauft sich auf 6,150 Mio
(1972: 1,8 Mio DM).

Der bisherige Geschéaftsverlauf 1974 war recht gut. Der
Auftragseingang bei Schiesser liegt mengen- und wert-
méssig um mehr als 20 % Uber dem Vorjahr. Da der
Auftragsbestand die Vollbeschéftigung bis in den Herbst
hinein sicherstellt, kann fiir 1974 mit einem Umsatz-
zuwachs von ca. 12 % gerechnet werden.

Technik

Kontrolle von Abwassertemperaturen
mit dem «Mettler TM 15»

Abwasser jeder Art unterliegen zum Schutze der Gewaésser,
in die sie abgeleitet werden, strengen gesetzlichen Vor-
schriften. Durch Probeentnahmen Uberpriift die Gewéasser-
schutzbehorde die physikalische, chemische und bio-
logische Beschaffenheit der Abwasser beim Einfluss in
den Vorfluter. Dabei bildet die Temperatur des Abwassers
eine der wichtigsten Kennzahlen. Ueberschreitet sie die
vorgeschriebenen Richtwerte, sind behordliche Auflagen
fir den in Frage kommenden Betrieb die Folge.

Eine Textilfabrik, die ihre erhitzten Farbbader ableitet,
beugt solchen behodrdlichen Massnahmen vor. Sie sorgt
zunachst flr eine Abkuhlung ihrer Abwéasser und Uber-
wacht zusatzlich die Temperatur des abgekihlten Ab-
wassers mit dem Temperaturmessgerat TM 15 der Mettler
Instrumente AG, Greifensee. Durch den Schreiberausgang
des gezeigten TM 15 und mit Hilfe eines Schreibers (z. B.
Mettler GA 11) erfolgt die Ueberwachung vollkommen selb-
stédndig. Der TM 15 misst die Abwassertemperaturen —
der Schreiber zeichnet sie in Form einer Ubersichtlichen
Kurve auf. Dank dieser Selbstkontrolle lasst sich die
Abklhlleistung den Abwassertemperaturen genau anpas-
sen. Fiir die Behorde ist die Aufzeichnung des Schreibers
ein authentischer Beleg. Sie verzichtet auf eigene Kon-
trollen — behdrdliche Auflagen ertibrigen sich.

Pro Aqua — Pro Vita/11.—15. Juni 1974
Halle 25, Stand 433
Mettler Instrumente AG, 8606 Greifensee

Die GSA/2 macht den Stricker unabhéngig

Wenn bis jetzt ein Stricker ein neues Jacquard-Muster fir
seine Flachstrickmaschine brauchte, musste er dem Ma-
schinenhersteller die Musterzeichnung einschicken, der
dann die benétigten Jacquardbleche stanzte. Diese Pro-
zedur war umstandlich, zeitraubend und kostspielig.

Bereits seit einigen Jahren baut die Maschinenfabrik Stei-
ger AG in Vionnaz, Schweiz — ein Unternehmen der welt-
bekannten Schweiter-Gruppe — die automatische Ja-
cquardkarten-Stanzmaschine. Diese Maschine wurde schon
in beachtlichen Stilickzahlen an Strickern in mehreren Lan-
deri verkauft. Die Herstellerfirma erklart wohlbegriindet,
dass die GSA-Maschine hinsichtlich Zuverlassigkeit, Lei-
stung und Vielseitigkeit durchaus die besten Traditionen
im Schweizer Maschinenbau vertritt.

Wie bei den meisten Steiger-Maschinen, arbeiten fast alle
Steuerungen elektro-mechanisch. Mit dieser Konstruktions-
art hat Steiger eine langjéhrige Erfahrung, was eine tadel-
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lose technische Ausfiihrung gewahrleistet. Daher sind die
Unterhaltskosten ausserst niedrig.

Durch die Anschaffung einer GSA macht sich der Stricker
vom Maschinenhersteller hinsichtlich Musterung unabhén-
gig, und seine Beweglichkeit nimmt entschieden zu.

Die GSA kann bis zu 150 Stanzungen pro Minute machen.
Dies bedeutet z. B., dass eine Stahkarte flir eine Doppel-
schlossmaschine (183 cm lang in 12er Teilung) in nur 6
Minuten gestanzt werden kann. Das Stanzwerkzeug der
automatischen GSA-Maschine ist auf Gleit- und Kugel-
lagern gefiihrt. In der stabilen, verwindungsfreien Mittel-
saule sind der Motor, der Antrieb, die elektrische Anlage
und die Steuerung der Zahnstange eingebaut. Die auto-
matischen- und handbedienungs-Tasten sind auf dem
schragen Steuerpult (unten auf dem Bild) angeordnet.

Zwei separate, elektromagnetisch arbeitende Lesergerate
schalten die Stanze automatisch ein und aus. Nachdem
das gewilinschte Musterrapport mit Hilfe von den 4 Druck-
knopfen oben am Schaltpult gestanzt ist, wird das Lese-
gerat eingeschaltet und das Muster wird Uber die ganze
Lange des Bleches automatisch wiederholt, bis sich die
Maschine ausschaltet. Das zweite Lesegerat ist flir das
automatische Kopieren von fertig montierten Jacquard-
Ketten. Dadurch kann das gleiche Muster fehlerfrei fiir
mehrere Maschinen der gleichen Teilung kopiert werden.
Die GSA kann gleichwohl 4spurige Jacquardbleche (ver-
wendet auf dem Typ CAL von Dubied) stanzen. In diesem
Fall wird der Stanzvorgang in 2 Stufen durchgefiihrt: beim
ersten Durchgang werden Spur 1 und 2 gestanzt, dann
wird das Blech umgekehrt, wonach Spur 3 und 4 gestanzt
werden.

Die neueste Entwicklung der GSA ist das Stanzen von 4-
spurigen Jacquardblechen fiur den Typ DJFU von Schaff-
hausen. In diesem Fall werden alle 3 Spuren im gleichen
Durchgang gestanzt.

Die GSA erlaubt dem Stricker also das Stanzen von
Jacquardblechen fir alle Flachstrickmaschinen — egal
fir welchen Typ, Marke oder Teilung. Die Vielseitigkeit
und schnelle Auswechslung der Zubehorteile gibt der GSA
einen sehr breiten Anwendungsbereick. Lediglich durch
Auswechseln von Matritze, Stanzen, Fuhrungsblock und
Zahnstange kann die GSA fir jede Jacquardflachstrick-

maschine bis zu 190 cm Arbeitsbreite, gleich welcher Tei-
lung, verwendet werden.

Die Stricker, welche mit einer GSA ausgeriistet sind, be-
statigen, dass ihre Beweglichkeit in der Musterung wesent-
lich vergrossert worden ist. Sogar fiir eine Strickerei mit
nur einigen Jacquardmaschinen ist die GSA bereits wirt-
schaftlich. Auf Anfrage sendet der Hersteller eine Renta-
bilitatsberechnung, aus welcher eindeutig hervorgeht, dass
die Anschaffung einer GSA eine berechtigte Investition ist.

Zettelbaume mit Stahl-Hohlscheiben
fur verschiedenartigste
Schnellzettelmaschinen

Derartige B&ume gehéren zu unserer laufenden Ferti-
gung. Sie werden mit Stahl- und Aluscheiben geliefert.
Letztere sind als gegossene Hohlscheiben bekannt und
werden besonders von unserer Konkurrenz herausgestellt.

Nachdem durch die allgemeine Rohstoff-Verknappung Alu-
minium im Preis wesentlich gestiegen ist, stosst die neue
Timmer-Hohlscheib aus Stahlblech mit innenliegenden
Verstarkungen auf Interesse, denn bei einer unbedeuten-
den Gewichtserhdhung gegeniiber der gegossenen Alu-
scheibe, wird ein Preisvorteil erreicht, der bei 25—30 %o
liegt.

Schnittzeichnung und Foto zeigen die saubere, allseitig
glatte Konstruktion dieser Baume. In der Praxis hat
diese Ausfiihrung ihre Bewéahrungsprobe bereits in vielen
Exemplaren bestanden. Vorteil gegeniiber den Aluschei-
ben: keine Bruchgefahr.

Weitere Informationen durch Wild AG Zug, 6301 Zug.




mittex

279

Preisgiinstiges, extrem genaues
Temperatur-Ueberwachungssystem

Eine Reihe grosserer technischer Probleme beschéftigen
die Verarbeiter von texturiertem Garn, seit das Verfahren
vor fast 20 Jahren kommerzialisiert wurde. Noch immer
sind einige Probleme weitgehend ungelést oder mit der
Zeit durch die fortschreitende Technik sogar noch grosser
geworden.

Mit zunehmender Geschwindigkeit ergab sich auch das
Problem, bei den héheren Durchsatzleistungen eine ange-
messene Fixierung zu erreichen, was theoretisch moglich
ist, in der Praxis jedoch auf Schwierigkeiten stiess Be-
kanntlich ist die Einhaltung der Temperatur schon an der
einzelnen Stelle problematisch; mehr noch ftrifft das auf
die Stellen untereinander zu und erst recht auf die Tempe-
ratureinhaltung zwischen mehreren Streckwerken. Deshalb
ging man zur Partientrennung und zu Systemen Uber, bei
denen Garntéger und selbst Spindeln getrennt sind.

Grosse Anstrengungen wurden unternommen, um der
Branche eine zureichende Temperaturiiberwachung und
-regelung anzubieten, doch mit bescheidenem Erfolg dort,
wo die Systeme voll befriedigten, waren sie zu teuer.

Zur Ueberwachung und Regelung der Temperatur sowohl
am Streck- wie am Texturierwerk wurde jetzt ein neues
relativ einfaches und nicht zu teures System entwickelt.
Hierbei handelt es sich um das nach dem DDC (Direct
Digital Control)-Verfahren arbeitende Temperaturregel-
system der Firma Fielden Electronics, Manchester, das
dem Hersteller eine gute Position auf dem Weltmarkt ver-
Schaffen dirfte, wo sich fiir Ausriistungen dieser Art ein
Wwachsender Bedarf abzeichnet.

Das auf digitalen Schaltkreisen basierende System hélt
durch gleichméssige Energiezufuhr die Temperatur einer
Heizplatte bis auf = 1 °C konstant.

Konzipiert ist das Fielden-System zur Ueberwachung von
maximal 160 Stellen; es kostet je Stelle etwa 16 Pfund.

Funktionsprinzip des System: Der Digitalregler tastet die
verschiedenen Stellen mit einer Geschwindigkeit von 100
Stellen/4 s ab, was bedeutet, dass er die 160 Stellen eines
Streckwerks in wenig mehr als 6s abtastet. Und da er
abtastet und zugleich regelt, befindet sich eine beliebige
Stelle maximal immer nur 6s und nicht im Temperatur-
gleichgewicht.

Bei der Thermofixierung (snubber pin), die Heizplatte und
die beheizte Fiihrungsrolle liberwachen. Mit dieser drei-
fachen Ueberwachung lasst sich an der Maschine jede
gewiinschte Folge von Verarbeitungstemperaturen einhal-
ten, sagen wir gleiche Temperaturen fiir Fadenspannungs-
dampfer und Flihrungsrolle sowie eine andere Temperatur
fur die Heizplatte.

Die durchweg benutzten Digitalanzeigen sind von eindeu-
tigem Vorteil in Landern, wo Sprachen ein Problem sein
kénnen, Zahlen jedoch leicht verstindlich sind, wéhrend
€s in Entwicklungsldndern einfacher ist, eine Zahl zu be-

Temperaturmessgerat mit Digitalanzeige

obachten statt eine Skala abzulesen. Die Temperatur- und
Spannungswerte werden digital angezeigt.

Grundlage des neuen Systems ist ein Digitalvoltmeter.
Wie oben erwahnt, arbeitet das System nach dem sequen-
tiellen Abtastprinzip, und jeder Temperaturfiihler wird der
Reihe nach Uberpriift, wo immer er sich auch in der Ma-
schine befindet. Besteht zwischen Soll- und gemessener
Ist-Temperatur der geringste Unterschied, so wird das Ab-
tastverhaltnis gemessen.

Dies wird ,sagen wir am Prifpunkt 100, fir eine Periode
von 4s eingehalten, wahrend der der Abtaster wieder an
diese Stelle zuriickgekehrt ist. Erneut wird dann das Ab-
tastverhaltnis Uberprift und entsprechend korrigiert, falls
es immer noch ungenau ist.

Laut Fielden arbeitet das Digitalvoltmeter nach dem Dual-
Slope-Verfahren, und es wird ein Rauschabstand von
10000 000 : 1 erreicht. Der analoge Ausgabewert des se-
quentiellen Abtasters wird dem Digitalvoltmeter eingege-
ben. Hierbei wird bei einer Zykluszeit von 4 ms eine in-
héarente Unterdriickung jeder Netzfrequenzkomponente im
Abtasterausgang erreicht.

Erfoderlichenfalls kann eine einzelne Stelle dauernd Uber-
wacht werden, wahrend sich andere Stellen kontinuierlich
und stérungsfrei iberwachen lassen.

Fiir eine Ausdrucksmdglichkeit kann gesorgt werden, so
dass die Arbeitsweise des Streckwerks standig aufgezeich-
net werden kann.

Es ist klar, dass mit der Zunahme der Strecktexturierung
und der Verfeinerung de Verfahren Regelungen dieser Art
kiinftig noch wichtiger werden.




	Technik

