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Dialektik

Fuhrungserfolge werden dort sichtbar, wo verhandelt werden
muss, wo man sich durchzusetzen hat gegen Argumente oder
Emotionen. Oft setzt sich durch, wer geschickter debattiert.
Damit ist klargestellt, dass das Durchsetzen keine Frage ist
von Positionen oder Autoritat. Der bessere Taktiker ist erfolg-
reicher. «Die Kunst des Ueberzeugens» ist also unerlasslich.
Seit der klassischen Auspragung durch Sokrates und Platon
bestimmt die Dialektik als Argumentationstechnik und Mittel
der Denkschulung die geistesmassigen Auseinandersetzungen.
In der neueren Zeit ist sie als Disputationskunst der Jesuiten
bekannt und geflrchtet geworden.

Dialektik wird jetzt auch mehr und mehr in der Wirtschaft an-
gewendet. Weil Sie sicher an einer strategischen Verhandlungs-
kunst interessiert sind, versuche ich das Ziel der Methode ver-
standlich zu umschreiben:

«Dialektisch argumentieren kann heissen, den Partner/Gegner
unter Verarbeitung seiner eigenen Argumente zu dem von lhnen
gewollten Ergebnis hinfliihren, ohne dass er den Eindruck erhalt,
er sei der Unterlegene.»

Anderseits hat Schopenhauer den Satz gepragt: «Gewissen
Menschen gegenuber kann man seine Intelligenz nur auf eine
Art beweisen, namlich indem man nicht mit ihnen redet.»

Primar muss also entschieden werden, welches Vorgehen wir
fur geeigneter halten. Ein bestimmt nicht einfaches Unterfangen!

Anton U. Trinkler
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Messen und Priifen

Ausgewdhlie anwendungstechnische
Textilprifungen

Einleitung

Die textile Anwendungstechnik eines Chemiefaserherstel-
lers beschaftigt sich in erster Linie mit der Kundenbe-
ratung und der technischen Verkaufsunterstiitzung. Damit
diese Tatigkeit optimal ausgefiihrt werden kann, braucht
der Anwendungstechniker ein Instrumentarium. Seine Ent-
scheidungshilfen sind sorgfaltig entwickelte Messmetho-
den im Labor und praxisgerecht ausgewahlte Maschinen
aus den verschiedenen Bereichen der textilen Weiterver-
arbeitung.

Die vorliegende Arbeit will Einblick in eine ausgewéhlte
Reihe von anwendungstechnischen Textilpriifungen geben,
welche héaufig herbeigezogen werden, um fiur Chemie-
fasern stets neue Anwendungsgebiete zu eréffnen. Im
speziellen mochten wir mit dieser Arbeit aufzeigen, mit
welchen Methoden wir die Losung unserer anwendungs-
technischen Aufgaben angehen.

Priifungen an Faserrohstoffen und Halbfabrikaten

Die fundierte Kenntnis der textilen Rohstoffe bildet die
Grundlage jeder gezielten anwendungstechnischen Ent-
wicklung. Die jedem Rohstoff eigenen Vorteile kdénnen
nur dann maximal genutzt werden, wenn die spezifischen,
chemischen und physikalischen Eigenschaften bekannt
sind. Wenn sich der Anwendungstechniker in dieser Arbeit
vor allem mit verkaufsfertigen Faserstoffen befasst, so
besitzt er die Moglichkeit, auf Priifatteste und Qualitats-
befunde der vorgelagerten Stufen Forschung/Entwicklung
und Qualitatskontrolle zuriickzugreifen und diese Resul-
tate in seine Ueberlegungen einzubeziehen.

Bestimmung des Schmelzbereichs

Die Schmelzbereichsbestimmungen zéhlen mit zu den
altesten Identifikations- und Priifmethoden. Friiher fanden
sie hauptsachlich im Chemiebereich Anwendung. Durch
das Aufkommen von synthetischen Fasern und Faden
wurden diese Priifmethoden auch in der Textilindustrie
eingeflhrt. Es ist wichtig, aus der Vielzahl der vorhande-
nen Prifmethoden und -gerdte die optimale Losung zu
finden. Dies héngt zu einem grossen Teil von der Art der
zu prufenden Substanzen ab. Fiir die Priifung der Schmelz-
bereiche an Fasern, die auch aus Garnen, Geweben oder
fertig konfektionierten Kleidern stammen konnen, hat sich
folgende Gerategruppe bewahrt:

— Steuergerat FP5 und Mikroskopheiztisch FP 52 mit
Registrierzusatz (1)

— Mikroskop M 12 mit Polarisationsfiltern und Zusatz-
tubus zur Aufnahme der Fotozelle (2)

— Diagrammschreiber Labograph Typ E 478 (3)

Diese Gerategruppe erlaubt uns im allgemeinen eine auto-
matische Schmelzbereichbestimmung. Liegt das Priifma-
terial jedoch in gefarbtem Zustand vor, muss die Prifung

visuell erfolgen, da bei geférbtem Material nicht mit
polarisiertem Licht gearbeitet werden kann. Fiir Routine-
prifungen wird eine konstante Gerateeinstellung gewahlt.
Wesentlich ist dabei, dass alle Einstellungen auf dem
Prifbericht angegeben werden. Der Schmelzbereich wird
bei automatischer Fahrweise aus dem aufgezeichneten
Diagramm ermittelt. Durch eine exakte Aufheizgeschwin-
digkeit (in der Regel 2°C/min) und einem gleichmassigen
Papiervorschub (10 mm/min) kann eine genaue Tempe-
raturskala an die Schmelzverlaufkurve gezeichnet werden.

Die ermittelten Prifresultate dienen uns einmal zur Identi-
fizierung des Materials z.B. zur Unterscheidung der
Polyamide (6, 6.6, 11, 12). Zum anderen zur Ermittlung
der thermischen Belastbarkeit fiir die Weiterverarbeitung
speziell im Hinblick auf die Ausrlistung.

Bestimmung des Fasertiters

Der Titer ist ein Mass flir die Faserfeinheit und wird bei
synthetischen Fasern hauptsédchlich in dtex oder den
ausgedrickt. Die Bestimmung der Faserfeinheit dient
nicht nur zur Beurteilung des Materials sondern die
Resultate werden auch fir die weiteren Priifungen be-
notigt. Bei allen Faserpriifungen, bei denen mit Vorspan-
nungen gearbeitet werden muss, wie z.B. Festigkeit/
Dehnung, Drahtscheuertouren, wird die Vorspannung titer-
bezogen gewéhlt. Die bei uns eingefiihrte Vibroskop-Prif-
methode (4) zur Bestimmung der Faserfeinheiten mochten
wird kurz vorstellen und das Messprinzip erklaren.

Die mit einem. Vorspanngewicht belastete Faser wird
durch ein elektrisches Wechselfeld gleichbleibender
Frequenz zum Schwingen gebracht. Durch das Verschie-
ben einer Beriihrungsschneide wird die Schwingungslange
geandert bis das Schwingungsmaximum erreicht ist. Die-
ser Vorgang kann auf einer kleinen Mattscheibe beob-
achtet und bei Maximalausschlag die Faserfeinheit von
einer Skala direkt in dtex abgelesen werden. Da das
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Gen‘ite-Gruppe zur Schmelzbereichbestimmung  Vibroskop

Drahtscheuertouren-Gerit

Me§sprinzip zerstorungsfrei arbeitet, ist es maoglich, die
dleichen Fasern auf Festigkeit/Dehnung zu prifen und

folmit jeden Festigkeitswert exakt titerbezogen zu ermit-
eln.

Bes’timmung der Drahtscheuertouren (DST)

Die Vielzahl an Polyestertypen, wie Baumwoll-, Nahfaden-,
/oll-, pillingresistente Typen usw. machten es notwendig,

®ine Priifmethode zu entwickeln, die es auf einfache Art

e_'mbglicht, eine Typentrennung nach der Scheuerbestéan-
'9keit vorzunehmen.

Von einem deutschen Forschungsinstitut wurde eine
rundlegende Methode zur Priifung der sogenannten
fahtscheuertouren an Einzelfasern entwickelt. Die konse-
Quente Weiterverfolgung dieser Idee flihrte zu einer in
Unserem Unternehmen gebauten Eigenkonstruktion, wel-
the wie folgt arbeitet:

Die zu prufenden Fasern werden mit einem Vorspann-
9ewicht von 0,5 p/den versehen, abgewinkelt liber einen
Olframdraht gelegt und mit dem freien Ende am Klemm-
Punkt fixiert. Die Faserklemmen befinden sich auf einer
Chiene, welche eine oszillierende Bewegung ausflhrt
Nd somit die Fasern Uber den Draht scheuernd bewegt.
_" den Stirnseiten befinden sich zwei Lichtschranken,
die bej Zerstérung der Faser durch das herunterfallende
a°rspanngewicht einen Impuls erhalten und diesen zum
Ngeschlossenen Zahlwerk weitergeben. Der Zahler arbei-
ceht Mmit Registrierstreifen und druckt somit die entspre-

ende Doppelhubzahl aus. Durch ein zusatzliches Zahl-

werk wird erreicht, dass nach dem Abfallen des letzten
Gewichtes das Gerat abstellt. Pro Versuch werden 100
Einzelfasern gemessen und die Resultate statistisch aus-
gewertet.

Die Drahtscheuertouren korrelieren mit dem Pillverhalten
des Fertigproduktes. Es ist deshalb mdglich, eine Aussage
Uber das Verhalten einer Faser in bezug auf die Pill-
anfalligkeit zu machen. Liegen die DST sehr hoch, darf
die Fasertype nicht fur pillinganfallige Artikel eingesetzt
werden, dagegen eignen sich diese Fasern flir strapazier-
fahige Artikel, die eine gute Scheuerfestigkeit aufweisen
mussen.

Methoden zur Charakterisierung der farberischen
Eigenschaften von Folyamid und Polyester

Bedingt durch die verschiedenen Behandlungsparameter
wahrend des Herstellungsprozesses von synthetischen
Fasertypen, sind auch deren farberische Eigenschaften
wie Farbstoffaufnahme (Sattigungswert) und Aufziehge-
schwindigkeit (in Abhangigkeit von Farbedauer und Farbe-
temperatur) unterschiedlich. Allgemein ausgedriickt ist
auch in féarberischem Sinne Polyamid nicht gleich Poly-
amid und Polyester nicht gleich Polyester. Diese Tatsache
lasst sich spéatestens nach dem Féarben der Fasern, des
Garnes oder des Stiicks feststellen, wenn die Ware unter-
schiedlich angefarbt ist. Eine der Aufgaben unseres
Farbereilabors ist es, einmal die farberischen Eigen-
schaften von Swiss Polyamid Grilon und Swiss Polyamid
Grilene zu Uberwachen und zum anderen jene unserer
Produkte mit denen anderer Provenienzen zu vergleichen.
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Utensilien flr Testfarbungen Cohesion-Meter

Die Bestimmung der Aufziehgeschwindigkeit und des
Sattigungswertes von Polyamid (Fasern oder Faden) wird
durch kolorimetrische Messung der Farbstoffmenge im
Farbebad erreicht. Das Farbebad wird nach einer Stan-
dardrezeptur mit Testfarbstoff und Ameisensaure versetzt,
wonach der Prifling unter Einhaltung eines genau defi-
nierten Aufheiz- und Féarbeschemas geféarbt wird. Zu fest-
gesetzten Zeiten und Temperaturen der Farbeflotte wird
ein aliquoter Teil davon entnommen und die darin befind-
liche Farbstoffmenge mittels Kolorimeter bestimmt. Im
Umrechnungsverfahren wird die auf den Prifling aufge-
zogene Farbstoffmenge ermittelt.

Die Methode zur Bestimmung von Aufziehgeschwindigkeit
und Sattigungswert von Polyester ist, bedingt durch eine
reduktive Nachreinigung nach dem Farben, nicht ganz
so elegant wie die von Polyamid, aber nicht minder in
der Aussagekraft. In sieben Farbebadern, welche nach
einer Standardrezeptur angesetzt sind, werden sieben
Proben des Priiflings gefarbt. Zu festgesetzten Zeiten
und Temperaturen wird jeweils eine Probe entnommen.
Nach der letzten Probeentnahme werden diese reduktiv
nachgereinigt und mittels Remissionsgradmessung die auf
der Faser vorhandene Farbstoffmenge bestimmt.

Testfarbungen

Testfarbungen dienen zur ersten Identifizierung von Roh-
stofftypen. Die Proben kdnnen in Form von Einzelfasern,
Garnen, Geweben oder Gestricken getestet werden. Wich-
tig ist, dass die Proben weiss oder in sehr hellen Pastell-
ténen vorliegen.

Als Testfarbstoffe verwenden wir die fllissigen Neocarmin-
Typen W, B und MS (5) mit den entsprechenden Farb-
tabellen. Die Anwendung der fliissigen Neocarmine kén-
nen sowohl bei Raumtemperatur als auch kochend erfol-
gen, die Farbreaktionen sind dabei unterschiedlich. Die
Tabletten werden in 100 ccm Wasser kochend verwendet.
Mit Hilfe einer Farbtabelle konnen die gefarbten Proben
identifiziert und den einzelnen Rohstofftypen zugeordnet
werden. Da Farben auf Papier und auf Textilien oft sehr
unterschiedlich wirken und ausserdem einige Rohstoffe
gleich reagieren, ist es unerlasslich, weitere Priifungen
zur Erhértung des Resultates durchzufiihren.

Dynamische Haftldngenmessung

Die Verarbeitungstiichtigkeit von synthetischen Fasern in
der Spinnerei wird wesentlich durch die Héhe der Faser-

Faserreibung beeinflusst. Die Faser-Faserreibung ist die
in den Streckwerken auftretende Kraft, welche notwendig
ist, um die Verfeinerung und Vergleichmassigung eines
Faserbandes zu ermdglichen. Bei den Naturfasern ist im
allgemeinen eine gute Faser-Faserhaftung durch den na-
tirlichen Wachsgehalt, die Ondulation oder die Schup-
penstruktur sowie eine optimale Faserlangenverteilung
gegeben. Bei den synthetischen Fasern muss die Faser-
Faserhaftung durch geschickte Wahl von Spinnpréapara-
tionen, Endavivagen, Krauselung und Oberflachenstruktur
konstruiert werden. Das Zusammenspiel und die Repro-
duzierbarkeit dieser Faktoren erfordert viel technologi-
sches Geschick. Um die Faser-Faserhaftung unter Kon-
trolle zu halten und einmal optimierte Werte sicherzustel-
len, sind ausgekliigelte Messmethoden zur Bestimmung
der statischen und dynamischen Haftlange notwendig.
Auf die Beschreibung der statischen Messmethode kann
verzichtet werden, weil sich diese eng an die Zugpriifung
von Garnen auf einer normalen Reissmaschine anlehnt.

Die dynamische Haftpriifung mit dem in unserem Unter-
nehmen entwickelten apparativen Aufbau des Cohesion-
meter R 2020 (6) ist neueren Datums und noch wenig ver-
breitet. Die dynamische Haftldngenmessung wird durch-
gefiihrt, indem man das Prifgut durch ein streckwerk-
ahnliches Aggregat flihrt. Wahrend des kontinuierlichen
Passierens des Materials durch das Streckwerk wird das-
selbe einem Verzug ausgesetzt, wobei der entstehende
Widerstand elektronisch gemessen und aufgezeichnet wird.
Der integrierte Mittelwert des Widerstandes wird durch
das durchschnittliche Metergewicht des Priiflings (Kar-
denband, Streckenband oder Flyerlunte) geteilt und ergibt
die Haftlange in Metern.

Die dynamische Haftlangenpriifung weist gegeniiber def
statischen Messmethode entscheidende Vorteile auf, in-
dem sie bedeutend praxisgerechter ist, weil das Priifgut
einem dem Spinnprozess sehr dhnlichen Verzugsvorgand
unterzogen wird. Im weiteren wird in gleicher Zeit mehf
Material bei geringerem Prifaufwand erfasst und die
Unterschiede im Verzugsverhalten verschiedener Priif
linge werden stérker prononziert. Es kénnen praktisch allé
in der Baumwoll-, Halbkammgarn-, Streichgarn- und Kamm~
garnspinnerei anfallenden Zwischenprodukte auf deren
Haftung gepruft werden.

Die dynamische Haftldngenmessung bildet heute nicht nu’
eine Entscheidungshilfe bei der Faserentwicklung und beé!
technologischen Abklarungen, sie wird auch erfolgreich
zur Beseitigung von Verzugsstérungen und zur Optimié
rung von Spinnpléanen beigezogen.
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Priifungen an Fertigprodukten

Nachdem mit der Priifung des Faserrohstoffes die Basis
flir das weitere Vorgehen gelegt ist, muss sich der Anwen-
dungstechniker entscheiden, ob er die Herstellung des
anvisierten, neuen textilen Fertigproduktes im halbindu-
striellen Massstab im eigenen Textiltechnikum durchfiih-
ren soll, oder ob er den Schritt zum Kunden wagen darf.

Bei der erstgenannten Moglichkeit ist das Risiko eines
Fehlschlages kleiner und die spéatere Auswahl des Kun-
denkreises wird nicht prajudiziert. Bei der zweiten Lésung
Wird der Kunde in die Entwicklung integriert, so dass die
Vorschlage des Anwendungstechnikers ohne Zeitverlust
den Wiinschen und Méglichkeiten des Kunden angepasst
werden konnen.

Die nachfolgend beschriebenen Fertigproduktpriifungen
bilden nur eine kleine Auswahl an Tests, mittels derer
sich der Produktentwickler Rechenschaft (iber die er-
reichte Zielsetzung gibt.

Scheuerpriifung

Die Qualitatsanspriiche an die Fertigartikel hangen weit-
gehend vom Verwendungszweck ab. Fir Bekleidungs-
textilien werden Optik und Tragekomfort, fiir technische
Artikel die Dauerhaftigkeit und Bestandigkeit in diversen
Medien héher bewertet.

Um den recht unterschiedlichen Anforderungen priiftech-
nNisch Rechnung zu tragen, verwenden wir als Scheuer-
Prifgerat den Taber Abraser (7). Mit diesem Gerat lassen
Sich die meisten textilen Flachengebilde priifen. Es kon-
Nen folgende Gerateeinstellungen variiert werden: Die
Cheuerelemente, der Auflagedruck der Scheuerelemente
auf den Priifling und die Absaugleistung. Da es fir Tex-
tilien keine Norm fiir die Prifung mit dem Taber Abraser
gibt, wird nach internen Standards gearbeitet. Die Aus-
Werteméglichkeiten gliedern sich nach drei Gesichts-
Punkten:

— Defektscheuerung — Die Probe wird bis zum Defekt
eines Fadens gescheuert und von einem mitlaufenden
Zahlwerk die Tourenzahl abgelesen.

— Gewichtsverlust der Probe — Vor der Scheuerpriifung
und nach dem Defekt wird die Probe auf einer
Analysenwaage gewogen und der Gewichtsverlust in
Prozenten errechnet.

= Nach Aussehen — Je nach Farbung und Fasermi-
schung kann durch Reibung und Scheuerung ein Auf-
hellen, der sog. Frostingeffekt, auftreten. Zur Beurtei-
lung des Frostingeffektes wird eine Stufenscheuerung

durchgefiihrt. Es wird je eine Probe mit 25, 50 und
100 Touren gescheuert und der Grad der Aufhellung
visuell beurteilt.

Pillingprifung

Der Einsatz von synthetischen Fasern im Bekleidungs-
sektor verstarkte eine unangenehme Erscheinung, den
sog. Phillingeffekt. Man versteht darunter die Bildung klei-
ner Faserkn6tchen an der Warenoberflache. Maschenware
ist wegen ihrer losen Struktur anfélliger auf Pillen als
Gewebe. Die Ursache des Pillens kann von vielen Fak-
toren abhéangen, z. B.:

— Fasertype (Art, Titer, Stapelldnge, Querschnitt)
— Mischung (Mischverhaltnis und -partner)

— Garndrehungen

— Gewebe- und Maschenbindung

— Ausristung

— Pflege und Gebrauchsintensitat.

Wenn ein Kleidungsstiick beim Tragen pillt, ist es in vielen
Fallen nicht mehr méglich, die Ursache dafiir zu ermitteln,
da es ein Zusammentreffen mehrerer Faktoren sein kann.
Um Reklamationen an Fertigartikeln moglichst auszuschal-
ten, haben wir einige Methoden zum Prifen der Pilling-
neigung getestet und uns fiir den «Atlas Random Tumb-
ler» (8), einem amerikanischen Priifgerat, entschieden. Das
Priufgerdt besteht aus vier runden Prifboxen, die mit
diinnem Kork ausgekleidet sind. In den Boxen bewegt
sich eine Metallgabel mit 1200 Touren/min. Als Verschluss
dient ein Plexiglasdeckel, durch den noch zuséatzlich Luft
geleitet wird, um eine gute Turbulenz in der Boxe zu
erreichen. Ein eingebauter Zeitvorwahler gestattet eine
exakte Prifdauer, das Gerat schaltet selbstdndig nach
Ablauf der gewahlten Zeit ab. Als Prifkorper werden zwolf
Abschnitte von 10X10 cm Grdsse zugeschnitten und mit
einer Haushaltndhmaschine mit Zick-Zack-Stich umfahren,
was ein Ausfransen der Proben verhindern soll. In jede
Boxe werden drei Proben eingelegt und 4X30 Minuten
gepriift, d.h. drei Proben 30 Minuten, drei Proben 60
Minuten, drei Proben 90 Minuten und drei Proben 120
Minuten. Die Probeentnahme erfolgt nach einem internen
Standard. Nach Beendigung der Prifung werden alle
Proben visuell betrachtet und nach einem Notensystem
klassiert.

Note 1  pillt sehr stark
Note 2  pillt deutlich
Note 3  pillt leicht
Note 4 flusig

Note 5  pillt nicht

Taber Abraser
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Je nach Erscheinungsbild kdnnen auch Zwischennoten
erteilt werden. Bei jeder visuellen Beurteilung ohne mess-
bare Grossen ist das Resultat vom Begutachter abhéngig.
Fir Vergleiche werden deshalb stets Dokumentationen
angefertigt, damit auch unsere Kunden die Mdglichkeit
zur Beurteilung haben.

Prifung der Klebefunktionen

in verschiedenen Zweigen der Technik entwickelte die
moderne Technologie neue Verfahren zur dauerhaften
Verbindung von Einzelteilen. Schmelzklebeprodukte wie
z. B. unser Griltex haben sich fiir Einlagestoffixierungen
etablierte Einsatzbereiche gesichert. Nun verbreiten sich
zunehmend auch die Anwendungsmdglichkeiten flr
Schmelzkleber in Form von Monofilen, Multifilamenten
und Fasern. Einsatz finden diese Produkte als Klebefaden
flr Saume, als Strickunterfaden fur Motive, flr die binde-
mittelfreie Vliesstoffverfestigung zur Erhéhung der Stra-
pazierfahigkeit von technischen Artikeln und zur Erhéhung
der Scheuerfestigkeit von genadelten Teppichbdden.

Ebenso vielféltig wie die Anwendungsgebiete sind auch
die Messmethoden zur Priifung der Klebefunktionen. Drei
ausgewéahlte Methoden mdchten wir kurz erlautern:

Haftpriifungen von Sticksujets

Haftfestigkeit und Waschechtheit sind flir Motive ent-
scheidende Qualitatsparameter. Sie wurden deshalb be-
sonders sorgféltig Uberwacht. Fir das Aufbringen der
Motive steht eine Labor-Bligelpresse (9) zur Verfligung.

An dieser Presse lassen sich Pressdruck, Temperatur und
Zeit variieren. Der Pressvorgang lauft automatisch ab. Fiir
eine Heftfestigkeitspriifung werden drei bis flinf Proben
gepresst und anschliessend 24 Stunden im Laborklima
ausgelegt, bevor sie auf einer Zugpriifmaschine auf die
mechanische Trennfestigkeit untersucht werden. Die Haft-
festigkeit nach erfolgter Wasche wird gepriift, indem fiinf
Proben flinfmal in einer Haushaltmaschine gewaschen
werden. Die Wahl des Schmelzklebeproduktes und die
Wah!l des Waschvorganges richtet sich nach dem ver-
wendeten Grundgewebe. Bei Motiven fiir Bekleidungs-
textilien ist 60° C und bei Motiven fiir Heimtextilien ist
90° C die Ubliche Waschtemperatur.

Haftprifungen an Faden und Monofilen

Die zu testenden F&aden und Monofile werden auf ein
Grundgewebe aufgebracht, indem mit einer Haushaltnah-
maschine eine definierte Flache mit Zick-Zack-Stichen
ausgefillt wird. Wegen des tiefen Schmelzbereiches
missen die Schmelzklebefaden als Unterfaden verwendet
werden. Die hohe Reibung in der Nadel wiirde sonst den
Faden wahrend des N&hprozesses zum Schmelzen brin-
gen. Diese Né&hproben werden anschliessend wie die
Sticksujets auf ein Grundgewebe verpresst und nach
gleicher Methode auf die Haftfestigkeit gepriift.

Verteilung von Schmelzklebefasern im Fertigprodukt

Schmelzklebefasern werden z.T. als Binder in Vliesen und
Nadelfilzen verwendet. Zur Beurteilung der Verteilung der

Atlas Random Tumbler

Labor-Bligelpresse

Stereomikroskop

Mikrotom und Zubehor



mittex

65

A

LA it ; ‘Mathematische
5 T e Statistische Stichproben - Auswertun 7 R
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S_Chmelzklebefasern und des Schmelzklebeffektes werden
l& Fertigartikel auf einem Stereomikroskop Typ M 7 mit
00m (10) betrachtet. Fiir Detailbetrachtungen kdnnen

die Proben in ein Wachs oder Harz eingebettet und in

€inem Mikrotom (11) in sehr feine Scheiben geschnitten

Werden. Die Schnittdicke wird vorgewahlt, sie liegt bei

Unseren Objektiven zwischen 8 und 15 .

Die Apparatur zu dieser Probenherstellung besteht aus
®n Einzelelementen Schmelztiegel, Elektrobrenner und
M'krotom. Die Giesspféannchen und Probenhalter wurden
Nach Mustern eines Textilinstitutes bei uns speziell an-
Yefertigt. Die so erhaltenen Praparate werden in einem
ikroskop oder mit der Projektina (12) betrachtet und
Otografisch festgehalten.

AUswertung der Priifresultate

Die meisten betrieblichen Vorgédnge koénnen nie restlos
Srfasst und analysiert werden, da die Wirkung vieler
aktoren gleichzeitig mitspielt. So ist z. B. der Zustand
Sines Fertigproduktes nicht nur von der Art und Weise

der Fertigung abhangig, sondern ebenso sehr von den
Eigenschaften des Rohmaterials. Gerade aber das textile
Rohmaterial ist im weitesten Sinne nichts Konstantes,
Homogenes, ebenso ist auch der Fertigungsprozess ver-
schiedenen Storfaktoren unterworfen. Dies ist ein Grund,
warum ein Einzelstiick oder ein Versuch lber eine all-
fallige vorhandene Gesetzméssigkeit nicht Glltiges aus-
sagen kann. Erst in einer grésseren Anzahl sind solche
Gesetzmaéssigkeiten sichtbar. Die mathematische Statistik
hilft uns mit ihren Formeln und Gesetzen von der Stich-
probe auf die gesamte Masse zu schliessen. Ohne Kennt-
nis des Wesens der Statistik ist es dem Anwendungs-
techniker nicht moglich, giiltige Aussagen zu machen und
konkrete Antréage zu stellen.

Mit der Darstellung eines Beispiels mdchten wir lediglich
die Notwendigkeit mathematisch-statistischen Denkens bei
textilen Versuchen und Fertigungen in Erinnerung rufen,
weil wir in der Praxis immer wieder erleben, dass zwi-
schen zufélligen und gesicherten Ereignissen zu wenig
klar unterschieden wird. Mittelwert (X), quadratische Steu-
ung (s?), Variationskoeffizient (V) und Vertrauensbereich
(p) sind Begriffe, die bei anwendungstechnischen Textil-
prifungen auf keinen Fall fehlen dirfen.
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Mit der getroffenen Auswahl anwendungstechnischer

Textilprifungen versuchten wir Einblick in die Arbeits-
weise und Entscheidungsfindung der anwendungstech-
nischen Abteilung der Grilon SA als Verkaufsgesellschaft
der Textilprodukte der Emser Werke AG zu geben. Je
rascher sich die Produktepaletten in der weiterverarbei-
tenden Textilindustrie veranderten Konsumbedirfnissen
anpassen missen, um so wichtiger wird die grund-
legende, vorausschauende Arbeit, welche die Anwen-
dungstechniker in Verbindung mit den Textilkaufleuten
im Dienste unserer Kunden zu verrichten haben. Wir
moéchten mit unserer Arbeit einen Beitrag zu technisch
raffinierteren und geschmacklich vollendeten Textilpro-
dukten leisten.

Gisela Pommrich, Gerhard Hasenstab, Georg Fust
Textile Anwendungstechnik der Grilon SA
7013 Domat/Ems

Bezugsquellennachweis

Mettler Instrumente AG, CH-8606 Greifensee ZH
Wild & Leitz AG, CH-8008 Ziirich

Metrohm AG, CH-9100 Herisau

Zweigle KG, D-7410 Reutlingen

Fesago Chem. Fabrik, D-6900 Heidelberg
Rothschild, CH-8002 Ziirich

Taber Instrument Corp., North Tonawanda N.Y. (USA)
Atlas Electric Devices Corp., Chicago (USA)

G. Wagner Maschinenfabrik, D-8192 Geretsried
Wild & Leitz AG, CH-8008 Ziirich

Wild & Leitz AG, CH-8008 Zirich

Projektina AG, CH-9435 Heerbrugg

OCOoONOOO A WN =

kv
N = o

Separatdrucke

Autoren und Leser, die sich flir Separatdrucke aus
unserer «mittex», Schweizerische Fachschrift fiir die
gesamte Textilindustrie, interessieren, sind gebeten,
ihre Wiinsche bis spatestens zum 25. des Erschei-
nungsmonats der Druckerei bekanntzugeben.

lhre «mittex»-Redaktion

Stand und Entwicklungstendenzen
in der Kettenwirktechnik*

Kettenwirkmaschinen kann man bekanntlich in Kettenwirk-
automaten und Raschelmaschinen gliedern und diese je-
weils in Rechts-Links-(RL)- und Rechts-Rechts-(RR)-Ma-
schinen.

Innerhalb der ersten Gruppe — der Rechts-Links-Ketten-
wirkautomaten — sind erhebliche maschinentechnische
Entwicklungen durchgefiihrt worden, insbesondere, was
die Nadelform betrifft. Zusétzlich zu den Spitznadelma-
schinen werden jetzt auch Kettenwirkautomaten mit
Schiebernadeln gebaut, die sich durch eine héhere Pro-
duktionsleistung, aber besonders durch niedrigeren Ge-
réuschpegel auszeichnen. Es ist zu erwarten, dass die
bisherigen Rechts-Links-Kettenwirkautomaten mit Spitzen-
nadeln das Feld rdumen werden, mit Ausnahme von Ket-
tenwirkautomaten mit Musterpresse und zur Herstellung
von kettengewirkten Frottierprodukten.

Bei den Rechts-Links-Kettenwirkautomaten mit zwei bis
acht Legebarren haben sich mehr und mehr vier textile
Produktgruppen in den Vordergrund geschoben, die auch
in Zukunft eine steigende Tendenz aufweisen werden.

Autovelours aus Polyamid oder Polyesterseiden setzen
sich mehr und mehr durch und in Westeuropa ist es
heute einfacher aufzuzédhlen, welche Automodelle noch
nicht mit kettengewirkten Autositzbeziigen serienméssid
ausgeristet sind. Selbst Behordenfahrzeuge, wie z.B. def
Post, der Eisenbahn, der Polizei und teilweise sogar Mili-
tarfahrzeuge weisen heute kettengewirkte Sitzbeziige auf.

Mieder- und Badeanzugstoffe, erstellt aus einer Kombi-
nation von Polyamid und Elastanfaden, werden zur Zeit
auf Kettenwirkautomaten in grossem Umfange hergestellt
und weisen nach wie vor steigende Tendenz auf. Es han-
delt sich hier vorwiegend um dichte Stoffe, die meist
bedruckt werden. In diesem Produktgebiet hat also einé
Umschichtung stattgefunden von der Weberei und von
der Raschelwirkerei zum Kettenwirkautomaten.

Einseitige Frottierstoffe von Kettenwirkautomaten haben in
den letzten Jahren ebenfalls erheblich zugenommen. ES
werden hier Artikel erstellt, die vorwiegend flir Bettwéasche
eingesetzt werden, als Unis oder Drucks sowie als Bade"
bekleidung oder Dekorationsstoffe, z.B. einseitig beschich
tet fir Duschvorhdnge u.4. Diese Entwicklung im Frottier
sektor wurde dadurch begiinstigt, dass der Kettenwirk:
automat leistungsméssig die Webautomaten erheblich
Ubertrifft und dass die Kettenwirktechnik in der Lage ist
einen Frottierstoff zu erstellen, der leichter ist aber ein®
bessere Schlingenfestigkeit aufweist als ein gewebtes.

Samtartikel sind ein weiterer grosser Einsatzbereich de'
Kettenwirkautomaten; hierbei werden durch besonderé
Legungen Fadenaufwerfungen auf der Vorderseite de$
Kettengewirkes erzielt, die spater in der Ausriistung an
gehoben und aufgeschnitten werden, so dass sich ein bi$

*Vortrag anlésslich des XXI. Kongresses der Internationalen Fodé’
ration von Wirkerei- und Strickerei-Fachleuten in Karl-Mar¥’
Stadt/DDR vom 12.— 15. September 1976
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zu 3 mm hoher Samtfior ergibt, der vorwiegend fiir Deko-
stoffe sowie Schuhstoffe angewendet wird. Die eingesetz-
ten Materialien im Pol sind vorwiegend Viscose-Filament-
garn, Acetat und Triacetat-Seiden. Als Bekleidungssamt
ist dieser Stoff nicht interessant, bedingt durch die in
der Zwischenzeit stattgefundenen Entwicklungen auf
Rechts-Rechts-Raschelmaschinen, auf die ich noch ein-
gehen werde.

Mit der Entwicklung des Maschinentyps KC 5 FBZ, einem
Kettenwirkautomaten mit funf Legebarren, Birst- und Zahl-
werk, ist ein weiterer grosser Schritt zur Erzielung von
Schlingenstoffen mit zwei Frottierseiten getan worden. Die
Zielrichtungen sind hier Handtiicher, Badetiicher und
Waschlappen, also alles abgepasste Frottierstoffe mit zwei
Frottierseiten. Die Bindungstechnik ist so aufgebaut, dass
Mit ein und der gleichen Legung die gesamte Handtuch-
lange erzeugt wird. An den glatten Stellen, an denen keine
Frottierschlingen auf Vorder- und Riickseite gebildet wer-
den, tritt eine Legebarrenpositionswechseleinrichtung in
Tatigkeit, die die Legung der Barre 4 um eine Nadelteilung
Versetzt, womit der Frottiereffekt auf beiden Seiten ver-
Schwindet bei gleichbleibendem Fadeneinlauf aller Faden-
ketten. Ein Zahlwerk steuert, wann die Legebarrenposi-
tionswechseleinrichtung in Tatigkeit zu treten hat und
Wann wieder auf Frottier zurlickgeschaltet werden soll.
Auch hier wurde darauf geachtet, dass die langen Frottier-
Schlingen fester in der Grundware eingebunden sind als
In der Weberei. Es sind Quadratmetergewichte zu erzielen
Von 225 bis ca. 400 g/m? bei einer Leistung von 30 m/h
linear — etwa das Fiinffache der Weberei. Die Polhohen
kbnnen auf der einen Seite max. 7 mm, auf der anderen
Seite max. 4 mm betragen. Der Warengrund, der ein Gitter
darstellt, in dem die Baumwoll-Frottierschlingen befestigt
Sind, besteht aus Endlosgarn mit einem Materialanteil von
Wahlweise 5 bis 20 %. Rest ist Baumwolle im Nummern-
bereich von tex 42 bis 25 (Nm 24 bis 40) einfach. Da die
MaSchine mit einer Arbeitsbreite bis zu 330 cm zur Ver-
fugung steht, dirfte mit der angegebenen Leistung ein
9rosseres Eindringen der Kettenwirkerei in den Webfrot-
tiersektor gegeben sein.

Dig Rauhdeckenerzeugung ist auf ahnlicher Basis wie die
Ffo'[tiererzeugung moglich geworden. Es wird eine Ma-
Schine mit der Bezeichnung KC 5 FB eingesetzt. Die Basis
It ein Polyacryl-Pol auf beiden Seiten des aus Polyamid-
Oder Polyester endlos bestehenden Grundgewirkes. Die
aschinenfeinheit ist grober als bei der Erzeugung von
rottierhandtiichern und dem Einsatz der Polyacryl-Rauh-
9arne angepasst. Die Basis ist ein stabiles Grundgewirk
aus Chemieseide, aus der beidseitig die aufzurauhenden
_F’IYacryIschlingen herausstehen. In dem folgenden Aus-
"Ustungsprozess kann das erforderliche Volumen fiir eine
auhdecke erzielt werden. Das Gewicht einer solch aus-
Seriisteten Rauhdecke liegt bei ca.350—450 g/m2 Die Pro-
d_uktionsgeschwindigkeit betragt ca.30m/h linear. Auch
'er zeichnet sich die Tendenz ab, dass es der Ketten-
Wirkerei in nachster Zeit gelingen wird, in das bisher von
der Weberei beherrschte Rauhdeckengeschéaft einzu-
'echen.

Bei den Rechts-Links-Kettenwirkautomaten mit Magazin-
Schusseintrag haben sich ebenfalls maschinentechnische
erbesserungen durchgesetzt, indem das rotierende Gat-
er der Typen KMS 2—3 durch die Neuentwicklung eines
Stationgren Magazingatters erganzt wurde, dem Typ
MSM 2. Beide Magazinschussausfihrungen werden
gﬁfbaut, wobei das rotierende Gatter grossere Muster-
?Oglichkeiten gestattet, da jede nach Maschinenbreite
? oder 84 Conen zur Musterung zur Verfigung stehen.
D‘F{ Maschine mit stationarem Gatter wird besonders bei
k|“’”nrapportigen Schussmusterungen eingesetzt und weist
§ Vorteil eine hdhere Maschinengeschwindigkeit auf, da

die Conen nicht mehr bewegt zu werden brauchen und
dadurch nur wenig Masse in Bewegung versetzt wird.
Zusatzlich zeigt die Maschine einen hoheren Nutzeffekt,
da die Anlage nicht zum Conenwechsel abgestellt werden
muss.

Auf beiden Magazinschuss-Kettenwirkautomaten ist es
moglich, eine Vielzahl von Artikeln mit Weboptik herzu-
stellen, jedoch haben sich einige textile Produkte beson-
ders in den Vordergrund geschoben. Hier ist in erster
Linie die Bettwadsche zu nennen, die auf einer grossen
Maschinenzahl besonders in England produziert wird und
als Uni oder Drucks fertig konfektioniert in den Handei
kommt. Auch bei Magazinschuss-Berufskleidung, z.B. Be-
rufskittel und Schiirzen, ist in einer Reihe von europai-
schen Landern eine zunehmende Tendenz festzustellen.

Fast unbemerkt von der sonstigen Textilindustrie hat sich
auch ein Spezialartikel auf dieser Maschine etabliert —
ein sogenannter Interlining. Dieser Stoff besitzt eine
Polyamidkette und wo im Schuss Haargarne oder &ahn-
liches eingetragen werden. Nach entsprechender Aus-
ristung wird dieser !nterliningstoff mit einem zu konfek-
tionierenden Oberbekleidungsstoff verklebt (Frontfixie-
rung) und ergibt somit die Vorderstabilisierung in Herren-
jacketts, Damenjacken, Manteln u.a. Eine standig sich
vergrossernde Maschinenanzahl flir diesen Einsatzzweck
weist auf eine weiterhin steigende Tendenz auch in Lan-
dern ausserhalb Europas hin.

Neu ist von Kettenwirkautomaten mit Magazinschuss-Ein-
richtung die Zunahme an Ausbrennerartikeln, die vorwie-
gend fir Dekorationsstoffe und Tischdecken eingesetzt
werden. Die Basis ist hierfiir, ausser dem geraden Schuss-
eintrag, der Einsatz von feinen bis mittleren Effektgarnen
im Schuss. Da sich die Dekorationsstoffweber mehr und
mehr flr diese Technik interessieren, wird es in Zukunft
noch sehr zukunftsweisende Entwicklungen geben.

Im Bekleidungssektor konnte sich dieser Maschinentyp mit
seinen Produkten bisher noch nicht ausreichend etablie-
ren. Hier scheint die Entwicklung zugunsten des Raschel-
Schusseintrages zu gehen.

Textilunternehmen in einer Reihe weiterer Lander haben
die Produktion auf diesen Maschinen mit Baumwollflanell-
stoffen sowie kettengewirkten Batisten in der Kombination
Synthetik/Baumwolle begonnen. Die Verkaufszahlen hier-
fur sind positiv und die néchsten Monate werden zeigen,
inwieweit die Kettenwirktechnik sich weliweit auch in
diesen Artikeln etablieren wird.

Bei Rechts-Rechts-Kettenwirkautomaten der Typen DK 2
und HDK 2 sind vor einiger Zeit ebenfalls maschinentech-
nische Neuerungen durchgefiihrt worden, indem die Ma-
schinengeschwindigkeiten bis auf 750 Reihen/min erhoht
und die Arbeitsbreiten bis 168" — also 4,26 m erweitert
werden konnte. Dadurch wurden besonders zwei Textil-
produkte in den Vordergrund gebracht: Das eine wird
héaufig bezeichnet als Feinjersey, fiir fliessende, weiche
Damenoberbekleidung. Dieser Trend wurde besonders
unterstlitzt durch die Zunahme des Transferdruckes, der
auf diesen Stoffen seine Vielfalt herrlicher Muster voll
entwickeln kann.

Die zweite Produktgruppe sind Kreppstoffe, die in ganz
loser Einstellung auf Rechts-Rechts-Kettenwirkautomaten
unter Verwendung von zahnradtexturierten Polyamidgar-
nen gefertigt werden. Diese Stoffe finden Verwendung
als Blusenstoffe oder modisches Zubehor, wie Halstlicher
u. a.

Zusammengefasst kann fiur Kettenwirkautomaten gesagt
werden, dass die Zeiten der Charmeuse- und Nylonhem-
den-Stoffproduktion der Vergangenheit angehoéren und
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dass sich stattdessen eine Artikelvielfalt entwickelt hat,
die man vor Jahren, teilweise noch vor Monaten fur vollig
unmoglich hielt und dass sich die Kettenwirktechnik auf
Grund ihrer intensiven Maschinen- und Stoffentwicklung
mit steigender Tendenz in Gebieten bewegt, die manch
anderer Technologie Unbehagen bereitet.

Viele andere Artikel von Kettenwirkautomaten sind be-
kannt, die in dem einen oder anderen Lande hoch inter-
essant sind, aber hier leider aus Zeitmangel nicht erwahnt
werden koénnen. Ich erinnere hierbei nur an technischa
Gewirke, z.B. zur Beschichtung, medizinische Artikel, z.B.
Verbandsmull oder Baumwollartikel fiir die Unterwésche
oder die nationalspezifischen Artikel Stidamerikas, Afrikas,
des Mittleren Ostens oder des Fernen Ostens, die haufig
in ihrer Optik glitzernd sind und in ihren Farben und der
Ausrilstung einen Europder befremden mogen, aber fir
diese Markte von grdsster Wichtigkeit sind.

Die nachste Maschinengruppe sind Raschelmaschinen,
die bekanntlich unterteilt werden nach Rechts-Links (RL)
und Rechts-Rechts (RR)-Maschinen.

Bei Rechts-Links-Raschelmaschinen haben wir die Jac-
quard-Raschelmaschinen, die in den letzten anderthalb
Jahren einen enormen Zuwachs erfahren haben. Die
erste Vorstellung der Jacquard-Raschelmaschinen erfolgte
zur ITMA in Basel 1967 und hier sind in der Zwischenzeit
mehr als 1500 Maschinen fiir die verschiedensten Einsaiz-
gebiete ausgeliefert worden.

Begonnen hatte die Entwicklung mit der Erzeugung von
Damenoberbekleidungsstoffen als Stlickfarber und spater
hat die Ware als zwei- und dreifarbige texturierte Jac-
quard-Jerseys ihren Weg genommen. Heute sind im Markt
die Damenoberbekleidungsstoffe als Stlickfarber geblieben
und haben sich in einigen Markten gut etabliert.

Der grosse Sprung nach vorn bei den Jacquard-Raschel-
maschinen kam mit der Entwicklung der Polyester-
Jacquardgardine, die mit Spulengatter arbeitet, mit Aus-
nahme des Warengrundes. Ein drallberuhigtes texturiertes
Polyester im Gatter ist hierfir Voraussetzung. Die Ma-
schinenbreiten sind den Standardbreiten der Gardinen-
maschinen angepasst und gehen bis maximal 584 cm oder
230". Die am haufigsten verwendete Maschinenfeinheit ist
ER 28.

Zwei Moderichtungen haben sich herauskristallisiert: Die
erste ist weg vom Marquisette-Grund und immer mehr in
Richtung der alten Bobinet-Konstruktionen. Diese Rich-
tung wird noch variiert durch zusétzlich eingetragene
Fasergarnkettfaden, flr deren Eintrag auch Musterbarren
zur Verfliigung stehen.

Die zweite Moderichtung ist eine grobe Strukturgardine
in der Feinheit ER 18, teilweise noch gréber, wo samt-
liche Effekte durch die Jacquardeinrichtung erzielt wer-
den, so dass die Gardine eine Jacquard-Hakel-Optik
erhalt.

Da dem Dessigner bei der Jacquard-Gardinenraschelma-
schine keine Grenzen gesetzt sind, ergeben sich phan-
tastische, nie gekannte Musterméglichkeiten und Muster-
bilder. Positiv wird ausserdem von der Gardinenindustrie
beurteilt, dass man in der Jacquardkartenherstellung nicht
gezwungen ist, auf den Maschinenhersteller zurlickzugrei-
fen, sondern dass Jacquardkarten (iberall dort erstellt
werden koénnen, wo im Verdol-System Karten gefertigt
werden. Da ein Musterwechsel sehr wenig Zeit bean-
sprucht, ist es auch fir kleinere und mittlere Betriebe
moglich, kleinere und mittlere Metragen auf Abruf zu
fertigen.

Eine weitere interessante Produktgruppe zeichnet sich auf

diesen Jacquard-Raschelmaschinen durch die Herstellung

von Dekorationsstoffen ab, die das Negativmuster der
dazu passenden Jacquard-Gardine zeigen. Diese Art des
Dekorationsstoffes wurde bereits auf der letzten Heim-
textilienmesse in Frankfurt/Main von einigen Herstellern
gezeigt und es wurde von guten Umsatzen berichtet. Auch
hier ist ersichtlich, dass die Kettenwirktechnik mehr und
mehr in das Gebiet des Dekorationsstoffes eindringen
wird.

Tischdecken und Bettliberwirfe sind ein weiteres grosses
Einsatzgebiet der Jacquard-Raschelmaschinen. Hier wer-
den die Kapazitaten weiter ausgebaut, besonders auf der
Iberischen Halbinsel sowie in Sid- und Mittelamerika.
Man gewinnt einen Eindruck, dass die Kettenwirktechnik
die alte Bobinettechnik vollig verdrangen wird.

Auch glatte, jacquardgemusterte Mobelstoffe, die einen
Zweifarbeneffekt aufweisen, werden interessanter, jedoch
nicht in allen Landern. Obwohl auch hier hervorragende
Mustermoglichkeiten bestehen, dringen Velour-Mébelstoffe
— sehr haufig geraschelt — immer weiter vor.

Die nachste Gruppe mit zunehmenden Maschinenzahlen
sind alle Maschinen, die nach Verfahren mit Schussein-
trag an Raschelmaschinen arbeiten, wobei die Entwick-
lung bei Raschelmaschinen mit Magazinschuss — ganz
gleich ob mit rotierenden oder stationdren Magazingatter
— sich erst am Anfang befindet. Hier bezieht sich das
Interesse auf Dekorationsstoffe-in Form von Ausbrennern,
aber auch als Druckboden und man darf gespannt sein,
welche Anteile diese Maschine dem traditionellen Dekor-
stoffweber entreissen wird. Beglinstigt wird diese Eni-
wicklung durch die groben Maschinenteilungen, die den
Einsatz von groben bis starken Effektfaden im Schuss
aber auch in der Kette ermdglichen.

Maschinen feinerer Teilungen werden es ermdéglichen, mit
Fasergarnen, besonders mit Kammgarnen, im Herrenbe-
kleidungssektor besser Fuss zu fassen.

Bei Vollschuss-Raschelmaschinen, die (iber eine Einzel-
fadenschussvorlage verfligen, kénnen heute bis zu sechs
verschiedene Faden wechselweise vorgelegt werden. Die-
se Maschinen haben sich ausreichend im Markt etabliert,
z.B. flr Strukturgardinen, wo alle zwei Maschinenreihen
ein Schuss eingetragen werden kann.

Bei glatten Mobel- und bei Damenoberbekleidungsstoffen
ist das Interesse der Weber an Raschelmaschinen grosS
und die Entwicklungen scheinen sich auf Stoffe mit Web-
optik zu konzentrieren, die in ihrer Musterung auf der
Webmaschine iiberhaupt nicht oder nicht ausreichend
wirtschaftlich zu fertigen sind.

Textiltapeten, erzeugt in der Raschelschusstechnik, haben
in einigen Landern fast unbemerkt an Bedeutung ge-
wonnen.

Schuss-Raschelmaschinen mit Teilschusseinrichtung zeig-
ten ebenfalls steigende Tendenzen in den letzten zwolf
Monaten, und sie konnten sich in den Industrielander
immer mehr durchsetzen flr die Produktion von Scheuel”
tichern, Haushalts- und Industrieputztiichern.

Bei Multibar-Gardinenraschelmaschinen der Reihe MRG
und RMG ist die traditionelle Marquisett-Gardine tot. Hief
hat sich die Tendenz einwandfrei zugunsten der Multibai”
Fallblech-Gardine verschoben, die entweder einen seh'
dichten, voiledhnlichen Grund aufweist oder grobe NetZ
strukturen.

Uebertroffen wird diese Art von Gardine in einigen Lanm
dern durch grobe Strukturgardinen im Hakellook, die aucl
fur Bettiiberwiirfe eingesetzt werden. Das wurde durch di¢
Entwicklung eines speziellen Mustergetriebes mit d?’
Bezeichnung EV moglich, welches bei niedriger Masch"
nenfeinheit einen Legebarrenversatz bis 150 mm ermdod’
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licht. Die in vielen Landern weiterhin herrschende Nostal-
giewelle wird auch der demnéchst erscheinenden
RGM 19 EV Maschine zum Erfolg verhelfen.

Bei Multibar-Spitzen-Raschelmaschinen konzentriert sich
das Interesse vorwiegend auf 36- bis 42barrigen Maschi-
Nen mit hoher Maschinenfeinheit, z.B. ER 48, mit Muster-
bildern, die der Bobinetspitze sehr &hnlich sind. Eine
Zweite Richtung ist noch erkennbar, indem Spitzen im
Baumwoll-Look gefertigt werden. Da in den letzten Jahren
die Mode die Spitze nicht oder dur geringfiigig beachtet
hat, muss abgewartet werden, welche Anforderungen die
Mode und damit die Industrie an den Maschinenbauer
und Stoffentwickler stellt.

Co-we-nit Maschinen mit ihrer Technik haben sich als
Nicht flexibel genug fiir den DOB- und Haka-Sektor ge-
2eigt und sind heute hauptsdchlich im Gardinensektor
anzutreffen, wo man sogenannte Inbetweens oder Sun-
Filter besonders in Siidafrika und Holland herstellt. Inter-
8ssant ist hier die Entwicklung eines Gardinenzugbandes
auf dieser Maschine zu erwéhnen, die es dem Gardinen-
Wirker jetzt ermoglicht, auch sein erforderliches Zubehor
2Ur Gardinenkonfektion selbst zu erstellen.

Bei Rechts-Rechts-Raschelmaschinen sind die grdssten
rfolge bei dem Maschinentyp HDR 5—6 DPLM zu ver-
Zichnen. Diese Maschine wird zur Herstellung von Pol-
Waren eingesetzt, insbesondere von Mobelvelours. Die
are wird als Doppelware gewirkt und spater auf einer
Olschneidmaschine (PSM) in zwei Warenbahnen getrennt.
Im Vergleich zu anderen Systemen entsteht hier kein
aterialabfall beim Trennen. Hier wird sehr viel mit
Cryl-Fasergarn im Pol gearbeitet, entweder garnfarbig
Oder als Stlckfarber, wenn es sich um Unis handelt.
'_eine Musterungen sind mit dieser Maschine ebenfalls
Méglich.

D}"Ch die Entwicklung eines speziellen NU-Getriebes kann
®In Versatz der Pollegebarren bis zu 70 mm erzielt werden,
W"?_S eine grossflachige Musterung erlaubt, die der bei
lischwebern iibliche Jacquard-Musterung entspricht. Der
Orteil dieser Technologie gegeniiber der Weberei ist die
Este Einbindung der Polnoppe im Warengrund durch die
aSchen sowie die steuerbare Elastizitat des Warengrun-
€s. Je grosser die Musterung, um so giinstiger ist man
higr gegeniiber der Weberei, da kein Polmaterial im
arengrund versteckt werden muss, weil es zur Muste-
Ung nicht benotigt wird, wie in der Weberei. Diese
€chnik bringt leichtere Warengewichte bei guten Muste-
unQl’Smc'jglichkeiten. Die Polhéhen liegen zwischen 2 bis
rmm bei Mobelvelours. Da man jede der beiden Polbar-
:“ mit Faden mehrerer Farben einziehen kann, ergibt
S Vielfarbeneffekte, die haufig nur mit Jacquard-Einrich-
Ungen in der Weberei erzielt werden kénnen.

a?deutig festzuhalten ist, dass die Kettenwirktechnik im
Obelstoffsektor noch nie so gut vertreten war, wie zur
Cit. Auf der Mobelmesse in Kéln Anfang des Jahres 1976
A man fast erschrocken iiber die Vielzahl geraschelter
Obelvelours auf den ausgestellten Polstermdbeln. Da der
Odetrend den Mébelvelours weiterhin beglinstigt, dirfte
' der hohen Produktivitat der Raschelmaschine und der

Suten Polfestigkeit der Raschelware mit einer eindeutigen
Nahme dieser Stoffe im Markt zu rechnen sein.

:2 den Landern Siidamerikas, Spaniens und ltaliens hat

Vo den letzten Monaten die Herstellung und der Verkauf
N Pliisch-Bettiiberwiirfen &hnliche Steigerung erfahren,
'S der Mébelvelours. Da diese Art der Plisch-Bettliber-

a‘:‘;fe mit den verschiedensten Ausriistungseffekten auch

28 grosses modisches Interesse anderer Lander stdsst,

+ Im Mittleren Osten, ist eine Zunahme dieser Maschi-
N bereits vorprogrammiert.

Die Herstellung von Kunstfellen auf Rechts-Rechts-Ra-
schelmaschinen liegt in harter Konkurrenz zu den Vlies-
Rundstrickmaschinen. Die Herstellung konnte noch nicht
eindeutig zugunsten der Kettenwirktechnik entschieden
werden, obwohl das Preis-Leistungsverhéltnis zugunsten
der Kettenwirker ist. Weiterhin wirken sich fiir die Ketten-
wirkerei der fehlende Polmaterialabfall giinstig aus, der
beim Rundstrickvlies ca. 15 teilweise sogar 20 % an Pol-
material betragen soll, denn dann ist ein billiges Roh-
material plus Abfall genau so teuer wie ein gesponnener
Faden.

Weitere, stark ausbaufadhige Textilprodukte der Rechts-
Rechts-Pliischraschelmaschinen sind Baumwoll-Kettsamt.
Hier wird eine noch intensivere Zusammenarbeit zwischen
Kettenwirker und Ausrister erforderlich sein.

Die Herstellunng von Polyester-Bekleidungssamt und Be-
zugsstoff im Polhdhenbereich bis zu 2 mm wird fieberhaft
vorangetrieben, da sich die Kettenwirktechnik bewusst ist,
mit dieser Entwicklung in das traditionsreiche Gebiet der
Samtweber einzubrechen.

Die Herstellung von gerascheltem Bodenbelag diirfte all-
gemein bekannt sein. Hier geht der Trend zum Weich-
velour in Uni, aber auch gemustert bei Objektware. Viele
Teppichhersteller in der BRD und anderen L&ndern be-
schaftigen sich heute mit dieser Technologie.

Im Automobilbau wird geraschelter Boucle-Bodenbelag
eingesetzt, der in der Ausrlistung entsprechend der
Bodenform des Fahrzeuges geformt wird. Er wird serien-
massig geliefert im VW-Audi 80, BMW 316, 318, 320. Fir
weitere Fahrzeugtypen befindet sich die Raschelware im
Test.

Bisher wurde nur von Rechts-Rechts-Raschelmaschinen
zur Herstellung von Polstoffen gesprochen. Nicht verges-
sen werden sollen jene Rechts-Rechts-Raschelmaschinen
fur das grosse Gebiet der Verpackungsmittel, gleichglltig
ob es sich hier um Fruchtsdcke handelt, die konfektions-
los auf den Maschinen erstellt werden, oder um Verpak-
kungsschlauche. Diese Artikel sind vorwiegend aus Poly-
athylenbandchen gefertigt, die wahlweise vom Gatter oder
vom Kettbaum gearbeitet werden kénnen oder direkt mit
einer Folienrolle hinter der Maschine, die dort in Band-
chen geschnitten wird, um dann gewirkt zu werden. Auf
dem Verpackungssektor ist jedoch in einer Reihe von
Landern eine Marktsattigung eingetreten, die zum Teil
darin begriindet ist, dass auf Grund der gestiegenen
Kosten die Verpackungsmittel nach einmaligem Gebrauch
nicht mehr weggeworfen, sondern weiter verwendet werden.

Es wéren noch viele interessante Artikel aufzufiihren, wie
gewirkte Schals, die in ihrer Optik vom flachgestrickten
Schal nicht zu unterscheiden sind. Durch die Konstruk-
tion eines besonderen Mustergetriebes mit Wechselein-
richtung ist es moglich, die Fransen gleichzeitig am Schal
anzuarbeiten, so dass das miihsame Anknoten von Hand
entfallt. Es wird sicher niemanden wundern, dass die
Produktivitat einer Schal-Raschelmaschine einem Viel-
fachen der Flachstrickmaschine entspricht, z.B. bei einer
1,9 m (75”) breiten Raschelmaschine ist mit ca. 200
Schals/h zu rechnen.

Aber auch andere Artikel, wie kettengewirkte Schniir-
senkel oder Kordeln ja selbst Chenillefaden direkt auf
der Raschelmaschine geschnitten, sind nach der Ketten-
wirktechnik haufig wirtschaftlicher zu fertigen.

Selbst Produkte, die bisher Uberhaupt nichts mit dem
Textilbereich zu tun hatten, werden heute kettengewirkt,
z.B. Schneeketten.

Zusammengefasst kann gesagt werden, dass die gesamte
Rascheltechnologie zunehmend an Bedeutung gewonnen
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hat. Die Raschelprodukte haben heute in Bereiche Ein-
gang gefunden, an die vor Jahren niemand gedacht
hatte und sie baut ihren Vorsprung gegeniliber anderen
Technologien weiter aus.

Die Kettenwirktechnik mit ihren fortlaufenden Maschinen-
Neukonstruktionen, ihren bisher noch nicht erschopften
Bindungsmadglichkeiten und den zur Verfligung stehenden
textilen Rohmaterialien wird auch in Zukunft mit einer
riesigen Palette anwendungstechnischer Maoglichkeiten
aufwarten koénnen und sie ist heute bereits eine nicht
mehr wegzudenkende textile Produktionstechnik.

Ing. grad. Ch. Wilkens, Obertshausen/BRD

Wirtschaftliche Wirkwarenmercerisation

Die Modemacher, speziell im DOB-Bereich, verarbeiten
gerade in letzter Zeit wieder vermehrt Baumwolle. Da die
Ware weich und fliessend fallen muss, dabei aber ein
glanzendes Warenbild mit brillianten Farben vorweisen
soll, bedient man sich der Wirkware. Sie zeigt jedoch
nicht das glanzende Warenbild, so dass sich fiir den
Ausrlster das Mercerisieren aufdréngt, wie es bei Ge-
weben bekannt ist.

Flr ihn ergibt sich also das Problem, wie er Wirkware
wirtschaftlich und qualitativ hochwertig mercerisieren
kann.

Bekanntlich fiihrte in der Vergangenheit die geringe
Dimensionsstabilitat bei Kontinueausristung zu Schwierig-
keiten in der Warenfiihrung, die sich im nachfolgenden
Arbeitsgang der Konfektionierung qualitdtsmindernd aus-
wirkten.

Investitionskosten, sowie Platz- und Energiekosten sind
flir konventionelle Kontinueanlagen hoch und machen eine
volle Auslastung in Produktionszeit und Warengeschwin-
digkeit notwendig. Die bei der Wirkware geforderte
Erhohung der Festigkeit und Warendichte bedingt aber
grindliche Laugeneinwirkung von mehreren Minuten. Das
fuhrt, trotz Netzmittel, zur Drosselung der Produktion und
damit zu einer Minderung der Rentabilitat.

Die Erfahrung im Bau von Ketten- und kettenlosen Mer-
cerisiermaschinen ergab, dass die bewahrten Mercerisier-
foulards flir Webwaren, Typ AM EN und Typ DK MM, wei-
terentwickelt wurden fiir den Einsatz von Wirkwaren.

Zwischenzeitlich hat der Praxisbetrieb bestétigt, dass mit
dem diskontinuierlichen Arbeitsverfahren der beiden
Typen einwandfreie Wirkwarenmercerisation gewahrleistet
wird.

Nach den Aussagen stellt die erzielte Qualitat das Kosten-
und Qualitatsbewusstsein des Endabnehmers bei weitem
zufrieden.

Bei beiden Typen ist in der Einlasspartie die Langsspan-
nung einstellbar und sowoh!l Laugentemperatur wie pneu-
matischer Druck der oberen Dockenwalze (Druckwalze) auf
die untere Dockenwalze (Antriebswalze) regulierbar. Da-
durch ist die Maschine universell einsetzbar fiir Laugieren
wie auch flir Glanzmercerisieren.

Type DK MM fiir grosse Produktion

Type AM FN fiir kleinere Produktion

Wahrend des ersten Aufdockvorganges betrégt die Lau’
geneinwirkzeit mehrere Minuten und bringt somit di€
Voraussetzung fur

— notwendige Festigungssteigerung und Erhéhung def
Gewebedichte

— gleichméssige Mercerisiereffekte

— gleichmassiges, grindliches Benetzen der Natronlaug®
auch von schlecht saugféahigen Waren.

Diese Eigenschaft erbringt zusatzlich im nachfolgenden
Farbeprozess eine bis zu 30prozentige Farbstoffeinsp@”
rung bedingt durch die hervorragenden Quellwerte def
Baumwollfasern bei dieser Benetzungsdauer.
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Laugenflusschema

Mit Beendigung des dritten Arbeitsganges ist die Ware
Noch nicht vollig neutralisiert. Das S&uern und Nach-
Spllen kann auf vorhandenen Haspelkufen oder Wasch-
Mmaschinen erfolgen.

Auch heute noch entspricht der eigentliche Laugier- und
Mercerisiervorgang dem des Horace Lowe im Jahre 1890.
Je nach gewiinschtem Effekt laugiert man mit 18—22°
Bé& NaOH, ca.20—25° C und wenig Spannung; merceri-
Siert mit 28—32° Bé NaOH, ca.8—10° C und mit Span-
Nung.

Nach dem Ansetzen der Lauge wird diese zweckméssi-
gerweise durch Kihlschlangen abgekihlt auf den erfor-
derlichen Wert von 20—25° C, wenn nur laugiert wird.
Wird die Maschine in erster Linie zum Mercerisieren ein-
gesetzt, muss die Lauge Uber eine Laugenkiihlanlage
geleitet werden, die aufgrund der kleinen Flottenmengen
Nur eine Kalteleistung von 7000—9500 kcal bendtigt. Hier-
durch wird der hohe Glanzeffekt der Ware gewahrleistet.

Die Natronlauge wird iiber eine Kreiselpumpe laufend
Umgepumpt. Wéahrend die Ablauge normalerweise flr
Beuch- bzw. Abkochzwecke Verwendung findet, wird die
Frischlauge tiber einen Reinigungsfilter in den oberen
LangenbehéiIter oder zur Laugenkiihlanlage zuriickbefor-
dert. Um den Filter bei starkem Schmutzanfall, z.B. wéh-
fend der Rohmercerisation, auch wéhrend des Betriebes
'einigen zu kénnen, ist dieser als Doppelfilter ausgebildet.
Bei verunreinigter Natronlauge tritt eine Warmeentwick-
lung von ca. 25—30 kcal/kg Baumwolle ein.

Pie Einlasspartie der besprochenen Mercerisiermaschinen
dhnelt der einer kettenlosen Anlage. Ueber eine obere
mlenkwalze wird die Ware in den Bereich des Dreh-
Spanners gebracht, der je nach Warenart die Langs-
Spannung reguliert. Danach durchlauft die Ware die
irkwarenfiihrung. Sie wird jetzt in ihrer vollen Breite
9edffnet und an den Warenrandern ausgerollt.

Mit einer Fiihrungsgenauigkeit von £ 5 mm lauft die Wirk-
Ware stauungslos und verzugsfrei liber eine nachfolgende
Progressiv geschnittene schwenkbare Breithalterwalze.

i Verarbeitung von Schlauchware wird iber spezielle
Schiauchbreithalter gearbeitet.

Sie sind in der Breite verstellbar, so dass die Vorspan-
Nung in Schlauchbreite beliebig einzustellen ist.

Erltsprechend der Vorspannung reguliert sich die
Chrumpfung. Um die Vorspannung iber die gesamte
dnge des Schlauches konstant zu halten sind die
Antriebsrollensétze der Breithalter iiber ein PIV steuer-
ar. Das flir beide Wareneinfliihrungen geltende anschlies-
Sende Durchlauffeld von gummierten Leitwalzen, deren
Ntrieb durch die Gewebebahn erfolgt, erzeugt die not-
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preparatory container used water floating switch

Offene Wareneinfiihrung

Schlaucheinfiihrung

wendige Spannung zur Erzielung des Glanzes. Um gerade
am Anfang eine einwandfreie Mitnahme der Ware auf
der Druckwalze zu gewéhrleisten, wird die Antriebswalze
mit Wasser benetzt und die Ware (von dem Leitwalzen-
einlassfeld kommend) an diese angeklatscht. Diese Wal-
zenordnung sorgt wahrend des Mercerisierprozesses fiir
eine gebundene Warenfiihrung.

Die Geschwindigkeiten beim ersten Arbeitsgang liegen
zwischen 14 und 60 m/min bei der grossen Maschine
und 1,9 und 37 m/min bei der kleinen Maschine.
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Diskontinuierliches Arbeitsverfahren

Nach Beendigung des ersten Ablaufes, nachdem 630 bzw.
1000 mm Wickeldurchmesser erreicht sind, wird die Lauge
abgelassen und die Einlasspartie pneumatisch hochge-
schwenkt. Der Wickelvorgang wird jetzt umgekehrt und
hierbei mit Spritzwasser von 60—80° C heiss gewaschen
und stabilisiert. Die Geschwindigkeit ist stufenlos regelbar
und reicht in der untersten Einstellung von 14 zunehmend
auf 31 m/min und in der maximalen Stellung von 61 zu-
nehmend auf 130 m/min. Bei der kleinen Maschine gelten
analog die Werte minimal 1,9—5 min und maximal 37
bis 95 m/min.

Beim dritten Arbeitsgang wird die Ware wieder rechtslau-
fend auf eine Wickelwalze aufgedockt. Hierbei bleibt die
gebundene Warenfiihrung erhalten. Sie ist nicht mehr
gegeben, wenn die Ware nach der Laugenbehandlung
abgehaspelt wird. Wahrend dieses Arbeitsganges wird
mit Kaltwasser entlaugt und gespiilt. Das Schmutzwasser
l&duft durch den gedffneten Trog ab.

Geschwindigkeiten hierbei sind maximal 130 m/min ab-
nehmend auf 61 m/min und minimal 95 m/min abneh-
mend auf 37 m/min flr die grosse Maschine und maximal
31 abnehmend auf 14 m/min bis minimal 5 bis abnehmend
auf 1,9 m/min bei der kleinen Maschine.

Durch den diskontinuierlichen Arbeitsprozess bedingt,
wirken sich die Stillstdnde fiir das Wechseln der Docken
auf die Produktion aus. Um die Zeit fur das Einrichten
so kurz wie moglich zu gestalten, ist es sinnvoll, immer
ein Stiick Ware in der Einlasspartie zu belassen, so dass
man die nachfolgend zu mercerisierende Ware nur anzu-
ndhen braucht und das aufwendige Einflihren in die Ein-
lasspartie einspart.

Die Stundenproduktion der grossen Maschine liegt bei
1500 m, die der kleinen bei 1000 m. Rechnet man mit 80 %
Anlagenutzeffekt, so liegt die Jahresproduktion einer Wirk-
ware mit 120 g/m? warengewicht im Zwei-Schichtbetrieb
bei 1,9 bzw. 0,85 Mio kg.

Die immer hérter werdenden Umweltschutzbestimmungen
empfehlen die Installation einer Laugeneindampfanlage.
Durch sie wird Naironlauge und Heisswasser zurlickge-
wonnen und die Kosten fir Neutralisation der Schwach-
lauge bei Abflihrung in die Kanalisation entfallen.

Amortisationszeit dieser Anlage ein bis zwei Jahre bei
Zwei-Schichtbetrieb. Nach dem Abschreibungszeitraum
reduzieren sich die Kosten fiir die Wirkwarenmercerisation
um 12 %.
Dornier, Lindauer Dornier Gesellschaft mbH
D-8990 Lindau/Bodensee

Spinnereitechnik

Von der Einzelmaschine zum Konzept

Bei der Errichtung neuer Textilbetriebe wie bei der
Modernisierung bestehender Produktionsanlagen geniigt
es heute nicht mehr, den Blick lediglich auf die in
Frage kommenden Maschinen zu richten. Die kritische
Analyse konzentriert sich vielmehr in erster Linie auf
ganze Verfahren und die daraus resultierenden End-
produkte. Dabei spielt die einzelne Maschine nur eine
untergeordnete Rolle. Hingegen sind vor jedem Investi-
tionsentscheid, der fiir den Fortbestand des Unter-
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Maschinen-Aufstellungsplan einer Rieter OE-Rotorspinnerei filr
Rohstoffe mit langerem Stapel: 1 Oeffnungs- und Reinigungs-
maschinen, 2 Karden, 3 Regulierstrecken D 7/2, 4 Einkopf-
strecken D 0/5 mit automatischem Kannenwechsler und Linear-
kannenlader, 5 OE-Rotor-Spinnmaschinen.



mittex

73

nehmens ausschlaggebend ist, neben den kommerziellen
und technologischen Aspekten noch eine Reihe von
zuséatzlichen Faktoren zu berlicksichtigen, die flir den
Erfolg oder Misserfolg eines Betriebes von grosster
Bedeutung sein konnen.

Aus dieser Erkenntnis heraus bietet die Maschinenfabrik
Rieter nicht nur Maschinen an, sondern die komplette
Problemiésung, das Rieter Konzept. Es beinhaltet das
Angebot vollstandiger und ausgereifter Verfahren fir
den Spinnereibereich als Ganzes und fir dessen Teil-
gebiete. Zudem umfasst es auch ein stattliches Paket
von Dienstleistungen. Am Beispiel der OE-Rotorspinnerei
sei das Rieter Konzept naher erlautert.

Jede einzelne der zum Konzept zusammengefassten Ma-
Schinen wurde in ihrer Aufgabe fiir den Einsatz in der
OE-Spinnerei optimiert:

— Maximale Reinigung und Entstaubung an den Oeff-
nungsmaschinen

— Intensive Reinigung und Mikrostaub-Entfernung an den
Karden

— Zusatzliche Staubentfernung und Transporthilfen an den
Strecken

— Schmutzausscheidung und selbstreinigende Rotoren an
den OE-Rotor-Spinnmaschinen.

Je nach Verwendungszweck der Rotorgarne wird der
Gesamtprozess noch zusétzlich optimiert. Hierzu zwei
Beispiele aus der Praxis:

OE-Rotor-Spinnerei fiir sehr heikle, modische Artikel

Kundenforderung: Héchste und konstante Garnqualitét.
Praktisch keine Fadenbriiche und dadurch reibungslose
direkte Weiterverarbeitung in Schuss und Kette werden
als Selbstverstiandlichkeit vorausgesetzt. Seit langerem
arbeitet der Betrieb zur besten Zufriedenheit des Kunden.
Fachenbruchzahlen von unter 0,1 pro kg Garn sind die
Regel. Diese niedrigen Fadenbruchwerte ergeben nicht
Nur einen sehr hohen Wirkungsgrad an den Rotor-
_Spinnmaschinen, sondern auch in der Weiterverarbeitung
In Kette und Schuss. Zudem reduziert sich der Be-
dienungsaufwand in der Spinnerei ganz erheblich. Dass
durch die seltenen Fadenbriiche die Qualitit von Garn
Und Gewebe wesentlich erhoht und gesichert wird, ver-
Steht sich. Von einem modernen OE-Spinnkonzept wird
Natirlich erwartet, dass die Garnqualitdt auch ohne
Préventive Rotorreinigung — welche (brigens einen
Zusatzlichen, kiinstlich erzeugten Fadenbruch bzw. Garn-
fehler bedeutet — konstant bleibt. Die Rotoren miissen
Nur in grossen Intervallen, anldsslich des periodischen
Maschinen-Unterhalts, d.h. etwa alle 1—2 Wochen ge-
feinigt werden.

Vollstuﬁger Textilbetrieb zur Produktion
Von ca. 36 t OE-Denim pro Tag

Kundenforderung: Maximale und konstante Festigkeit des
OE-Garnes, um die sehr hohen Qualitatsstandards eines
grossen Denim-Abnehmers zu erfiillen. Dies bei Ver-
Wendung von 100% OE-Garn aus sehr kurzer Baum-
Wolle. Da die verlangten hohen Garnfestigkeitswerte bis-
€r mit OE-Garnen nicht anndhernd erreicht werden
Onnten, war dem Kunden klar, dass er nur mit einer
Ompletten, von A bis Z auf maximale Garnfestigkeit
Ausgelegten OE-Spinnerei ans Ziel gelangen konnte.
I' entschied sich ebenfalls fiir das Rieter OE-Konzept.

gemeinsamer Anstrengung von Kunde und Rieter
Onnte die Anlage reibungslos in Betrieb genommen

Die neue Rieter Rotorspinnmaschine M 1/1 fir den mittleren und
groben Nummernbereich

und der hergestellte OE-Denim erfolgreich verkauft
werden. Rieter hat dabei in ganz besonderem Masse
nicht nur durch Lieferung und Inbetriebsetzung der
Maschinen, sondern auch durch technische und tech-
nologische Beratung, gestiitzt auf umfangreiche Spinn-
und Weiterverarbeitungs-Versuche, dem Kunden die Pro-
blemlésung geboten.

Die neue Rieter Rotorspinnmaschine Modell M 1/1

An diesen Erfahrungen und Erfolgen sollen jedoch samt-
liche Rieter-Kunden teilhaben koénnen. So werden bei
allen Rieter-Maschinen die gewonnenen Erkenntnisse
laufend beriicksichtigt. Dass die Maschinen durch die-
sen Entwicklungsprozess ganz betrachtlich verbessert
werden, sei am Beispiel der OE-Rotor-Spinnmaschine
Modell M 1/1 aufgezeigt. Dabei sind lediglich die gros-
seren Verbesserungen erwahnt, welche innerhalb des
letzten Jahres aus dem praktischen Einsatz in ver-
schiedenen Spinnereien sowie aus den umfangreichen
Tests in den Rieter Forschungslabors und Versuchs-
anlagen resultierten. So wurde die &ussere Form der
Maschine wesentlich geéndert, um Wartung und Be-
dienung weiter zu erleichtern. Vor allem aber wurde
das Design neu gestaltet, um die zukiinftigen Vor-
schriften betreffend Larmbekampfung im Textilbetrieb
zu unterbieten. Dass natlirlich auch unter den Verdecken
unzéhlige Details verbessert wurden, versteht sich. Durch
vollig neu entwickelte Rotorlager werden nicht nur héhere
Rotordrehzahlen ermdéglicht, sondern Wartung und Unter-
halt lassen sich ebenfalls ganz betréchtlich vereinfachen.
Zusatzliche Verstarkungen und Verbesserungen an meh-
reren Maschinenteilen erhdhen die Betriebssicherheit und
vermindern den jetzt schon sehr geringen Ersatzteil-
Verbrauch auf ein Minimum.

Alle diese Neuerungen haben dazu gefihrt, dass die
Zuverlassigkeit der Rieter Rotorspinnmaschine Modell
M 1/1 seit der ITMA 75 stark gesteigert wurde, was sich
natlrlich auf die Betriebskosten sehr positiv auswirkt.
Dass parallel dazu die Garnqualitdt laufend verbessert
wird, ist fur einen verantwortungsbewussten Maschinen-
Lieferanten selbstverstandlich.

Trotz dieser vielen Fortschritte, die in relativ kurzer Zeit
realisiert werden konnten, ist flr Rieter die Entwicklung
dieser Rotor-Spinnmaschine noch lange nicht abge-
schlossen. L&rm, Staub, Energieverbrauch, Leistungs-
steigerungen, Automation, sowie immer wieder Betriebs-
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sicherheit und Garnqualitat sind Kriterien, die weiter-
hin laufend verbessert werden, entspricht es doch der
bewahrten Rieter-Philosophie, dass der textile Fortschritt
eine Evolution und keine Revolution darstellt.

E. Tissi, dipl. Ing. ETH
c/o Maschinenfabrik Rieter AG, 8406 Winterthur

Mischungen in der Spinnerei

Bei der Verarbeitung von Mischungen héngt die Garn-
qualitat von der Homogenitat des Faserverbandes an jeder
beliebigen Stelle des Garnes ab. Ob wir nun vom Ring-
spinnen oder Rotorspinnen sprechen, die Einflussnahme
auf die Faserhomogenitat hort beim Band der letzten
Streckenpassage auf, weitere Dublierungen sind nicht
mehr moglich. Es ist deshalb von grosster Wichtigkeit,
ein dusserst homogenes Band als Vorlage flir den eigent-
lichen Spinnprozess zu erhalten und zwar sowohl in
Bezug auf langzeitige als auch auf kurzzeitige Schwan-
kungen.

Es kénnen mehrere Verfahren angewandt werden, um
Fasermischungen verschiedener Komponenten zu verwirk-
lichen. Infolge der hohen Personal- und anderer Kosten
bei gewissen Mischverfahren kann jedoch gesagt werden,
dass heute vorwiegend zwei Techniken Anwendung finden:

Mischen in der Putzerei durch Wiegespeiser
und/oder automatische Kammermischer

Wenn auch die Resultate zufriedenstellend sind, so muss
doch erwahnt werden, dass mit dieser Technik

— zwar eine prozentuell bestimmte Mischung Ulber grés-
sere Langen erzielt wird, dagegen sind auf kiirzeren
Langen und vor allem im Kardenband die Ergebnisse
weniger genau

— die Wiegespeiser eine zufriedenstellende Mischung
Uber grossere Léngen ergeben, solange der Anteil
einer der Komponenten nicht unter 10 oder 15 %o liegt

— im Fall einer Mischung, bei welcher die Fasern der
verschiedenen Komponenten unterschiedliche Dichten
aufweisen, der pneumatische Transport der Mischung
bis zur Karde zu Anhaufungen von Fasern gleicher
Dichte und somit der gleichen Komponente filihren
kann

— keine Mdglichkeit besteht, Fasern von verschiedenen
Komponenten separat zu kardieren. Dies kann bei
Mischungen von Baumwolle mit Chemiespinnfasern,
wenn nur kardiert wird, zu Problemen fiihren; eine
Zumischung von gekdmmter Baumwolle ist nach die-
sem Verfahren nicht mdglich.

Mischen an der Strecke

Diese Technik hat den Vorteil, die Mischung aus bereits
durch getrennte Kardierung ausreichend vorbereiteten
Komponenten zusammenzustellen. Die Mischung erfolgt
einerseits durch Dublieren und andererseits durch Ver-
ziehen zwischen Zylindern, wobei die bereits paralleli-
sierten Fasern gut kontrolliert und voneinander getrennt
werden, so dass die verlangten Prozentsatze am besten
eingehalten werden konnen.

Mit einer Passage auf einer konventionellen Strecke erhalt
man genaue Mischungen iber kurze Léngen. Betrachtet
man jedoch den Querschnitt eines solchen Bandes, kann
man feststellen, dass die Faserverteilung der verschie-
denen Komponenten nicht homogen ist.

In diesem Zusammenhang erbringt die Hispablender-
Technik, in einer Passage, die maximale homogene
Mischung.

Die Hispablender-Technik

Die Mischstrecke Hispablender stellt eine einzigartige und
originelle Mischungstechnik dar.

Im Vergleich zur konventionellen Strecke unterscheidet
sich der Hispablender vor allem durch die «Sandwich»-
Vorlage von Faserschichten der verschiedenen Kompo-
nenten in der Verzugszone.

Die drei nachfolgenden Abbildungen verdeutlichen den
Unterschied zwischen der Hispablender-Technik und dem
konventionellen Verfahren.

Konventionelle Strecke

Abbildung 1

Aus der Abbildung 1 geht eindeutig hervor, dass man
durch Nebeneinanderlegen der Bander der beiden Kom-
ponenten A und B in der Y-Achse, nach Durchlaufen des
Streckwerks wiederum die gleiche Lage der Komponen-
ten in der Y-Achse erhalt, allerdings mit verkleinertem
Querschnitt. Man kann in diesem Falle nicht von einel
Verlagerung der Fasern des Vorlagebandes B1 z.B. in das
Ausgabeband a1 oder umgekehrt sprechen.

Durch wiederholte Verkleinerung des Querschnitts (Ver-
zug) und Nebeneinanderlegen der so erhaltenen Bander
also durch eine Folge von Streckpassagen, bekommt man
schliesslich ein Ausgabeband, dessen Zusammensetzund
genau ist, was den Prozentsatz der verschiedenen Kom~
ponenten anbetrifft, dessen Homogenitat jedoch verbes
serungsfahig ist.

Dagegen kann man anhand der Abbildung 2 bei der Hispa”
blender-Technik feststellen, dass es sich nicht um eil
Nebeneinanderlegen von Béandern verschiedener Kompo-
nenten in der Y-Achse handelt, sondern um ein Ueberein”
anderlegen von Vliesen der verschiedenen Komponenten
in der X-Achse.

Um dieses Uebereinanderschichten der Vliese in «Sand’
wich»-Form zu ermdglichen, liefern vier sogenannte Ver
tikalstreckwerke, denen jeweils Béander der gleiche”
Komponente vorgelegt werden, je ein Vlies. Diese vie
libereinandergeschichteten Vliese werden dann eine
Lieferstreckwerk zugefiihrt.



mittex

75

Verzugszone

Abbildung 3

Abbildung 3, die die Verzugszone im Schnitt darstellt,
Zeigt deutlich, dass die Streckwerkszylinder Ei und E:
Statistisch gleichviele Moglichkeiten haben, Fasern so-
Wohl| aus den Schichten A als auch aus den Schichten B
2u erfassen und mitzunehmen.

Man kann also von einem wirklichen Ineinanderdringen
der verschiedenen Vliese sprechen, wodurch die besten
VOraussetzungen geschaffen sind, um mit einer einzigen
assage eine aussergewdhnlich homogene Fasermischung
Verschiedener Komponenten zu verwirklichen.

Mit dem Hispablender erzielte Resultate

HOmogenité'lt der Mischung

Die erzielten Resultate bestédtigen die Ueberlegenheit der
HiSpabIender-Technik bei der Mischung von Baumwolle
Mit Chemiespinnfasern im Vergleich zur (iblichen Technik,
Wie sie bei Verwendung konventioneller Strecken ange-
Wandt wird. Die mit einer einzigen Hispablender-Passage
Srreichte Homogenitét ist derjenigen gleichzusetzen, die
“_ach drei Passagen auf einer konventionellen Strecke er-
Zielt wird.

Uste rwerte

D_ie praktischen Resultate zeigen, dass die Usterwerte
fines vom Hispablender gelieferten Bandes, bei gleich-
!Eibenden anderen Parametern, den Werten entsprechen,
die bei Bandern der zweiten Passage einer konventionel-
len Strecke gemessen werden.

Kurzwellige Nummernschwankungen

Ergebnisse in der Praxis haben gezeigt, dass sich, beim
Ersetzen von zwei konventionellen Streckpassagen durch
den Hispablender und bei gleichbleibenden {ibrigen Para-
metern, der CV-Wert der Garnnummer Uber kurze Langen
von z.B. 8% auf 6% verringert hat. Es lasst sich also
eine 25%ige Verbesserung der kurzwelligen Nummern-
schwankungen feststellen.

Gestlitzt auf diese drei spezifischen Eigenschaften kann
behauptet werden, dass eine einzige Hispablender-Pas-
sage, zwei Passagen auf konventionellen Strecken vorzu-
ziehen ist.

Wirtschaftlichkeit der Hispablender-Technik

Zwei konventionelle Passagen oder ein Hispablender?

Vergleichen wir zunachst die Kosten fir zwei Passagen
auf konventionellen Strecken (mit zwei Ablieferungen) mit
den Kosten fiir eine Hispablender-Passage, unter Berlick-
sichtigung der verschiedenen Madglichkeiten fur die Aus-
legung der Kannen-<& am Hispablender, d.h.

— O der Vorlagekannen bis zu 1000 mm
— & der Ausgabekannen bis zu 1000 mm, bei automati-
schem Kannenwechsel.

Die bei den folgenden Berechnungen eingesetzten Kosten
fur Investitionen, Wartung, Energiebedarf und Personal
beruhen auf Erfahrungswerten in mehreren franzésischen
Firmen, in denen auch die vergleichbaren Zeitstudien
durchgefiihrt wurden. Die gesamten Berechnungen wur-
den daher in franzésischen Francs (FF) durchgefiihrt, die
Maschinenpreise (sFr.) wurden dazu in diese Wahrung
umgerechnet.

Die Gesamtkosten der einen oder anderen dieser Mog-
lichkeiten ergeben sich aus den folgenden verschiedenen
Kosten:

Amortisation der Maschinen

Amortisationsdauer: 7 Jahre.

Jahrliche Arbeitszeit: 5000 Stunden in drei Schichten, das
sind 35 000 Arbeitsstunden fiir die Amortisationsdauer.

1. Verkaufspreis einer konventionellen Strecke mit zwei
Ablieferungen:

— ca. FF 116 000,—

— Amortisation pro Stunde: A8 000,

35000 — 3,31 FF/h

2. Verkaufspreis eines Hispablender fiir Vorlagekannen
500 mm und Ausgabekannen < 500 mm:

— sFr. 76 800.— = ca. FF 153 600,—
e . 153600
— Amortisation pro Stunde: 35000 = 4,39 FF/h

3. Verkaufspreis eines Hispablender fiir Vorlagekannen
£&'1000 mm und Ausgabekannen & 500 mm:

— sFr. 78 800.— = ca. FF 157 600,—

157 600 _
35000 — 4,50 FF/h

4. Verkaufspreis eines Hispablender fiir Vorlagekannen
&'1000 mm und Ausgabekannen < 1000 mm:

— sFr. 81 500.— = ca. FF 163 000,—
163 000
35000

— Amortisation pro Stunde:

— Amortisation pro Stunde: = 4,66 FF/h

Die obigen Verkaufspreise verstehen sich ah Werk, Ver-
packung inbegriffen.
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Amortisation des Gebaudes

Amortisationsdauer: 20 Jahre, das sind 100 000 Arbeits-
stunden.

Investition fiir das Gebaude: 1600,— FF/m?2.
1. Konventionelle Strecke mit zwei Ablieferungen
— Platzbedarf, einschl. 1 m Gang um die Maschine:

ca. 26,9 m?
B . 26,9X1600
— Amortisation pro Stunde: 300000 = 0,43 FF/h
2. Hispablender fir Vorlagekannen © 500 mm und
Ausgabekannen < 500 mm

— Platzbedarf, einschl. 1 m Gang um die Maschine:
ca. 32,9 m?

o . 32,9X1600
Amortisation pro Stunde: ~ 06008 = 0,52 FF/h

3. Hispablender fiir Vorlagekannen < 1000 mm und
Ausgabekannen & 500 mm

— Platzbedarf, einschl. 1 m Gang um die Maschine:
ca. 63,2 m?

4. Hispablender fiir Vorlagekannen £ 1000 mm und
Ausgabekannen < 1000 mm

— Platzbedarf, einschl. 1 m Gang um die Maschine:
68,1 m?

— Amortisation pro Stunde: et 1,08 FF/h

100 000

Wartungskosten

Wartungskosten: 1,5% des Maschinenpreises pro Jahr

1. Konventionelle Strecke mit zwei Ablieferungen
116 000X 0,015 _
5000 = 0,35 FF/h
2. Hispablender fiir Vorlagekannen & 500 mm und
Ausgabekannen & 500 mm
153 600X 0,015
5000 = 0,46 FF/h
3. Hispablender fiir Vorlagekannen £ 1000 mm und
Ausgabekannen £ 500 mm

— Wartungskosten:

— Wartungskosten:

oo . 632X1600 _ . . 157 600X 0,015 -
— Amortisation pro Stunde: g 1,01 FF/h Wartungskosten: 8000 0,47 FF/h
Tabelle 1 Berechnung der Personalauslastung
Maschinentyp 1 2 3 4
Konventionelle Hispa- Hispa- Hispa-
Strecke Blender Blender Blender
Anzahl der Ablieferungen 2 1 1 1
Durchmesser der Vorlagekannen (mm) 500 500 1000 1000
Flllgewicht/Vorlagekanne (g) 21 500 21 500 70 000 70 000
Ausgabeband (Nm) 0,20 0,20 0,20 0,20
Liefergeschwindigkeit (m/min) 250 500 500 500
Flllgewicht/Ausgabekanne (g) 21 500 21 500 21 500 55 000
Laufzeit/Kanne (sec) 1032 516 516 1320
Anzahl der Bandbriiche pro Kannenfiillung 2 1 0,31 0,78
Stillstdnde pro Kannenfiillung
Automatischer Kannenwechsel (sec) — 18 18 18
Manueller Kannenwechsel (sec) 50 — — —
Bandbriiche (sec) 40 25 9 24
Wickel (sec) 3 3 3 8
Stillstandzeit pro Kannenfiillung (sec) 93 46 30 50
Arbeitszeit pro Kannenfiillung
Kannenwechsel (sec) 40 20 20 30
Bandbriiche (sec) 80 50 19 47
Wickel (sec) 3 3 3 8
Putzen (sec) 20 30 30 77
Ueberwachung (sec) 10 8 8 20
Arbeitszeit pro Kannenflillung (sec) 153 111 80 182
Gesamtzeit pro Kannenfiillung
Laufzeit (sec) 1032 516 516 1320
Stillstdnde (sec) 93 46 30 50
Gesamtzeit pro Kannenfiillung (sec) 1125 562 546 1370
Wirkungsgrad (%b) 91,7 91,8 94,5 96,3
Produktion (kg/h) 137,5 137,7 141,7 144,4
Personalauslastung (%) 14 20 15 13
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4. Hispablender fiir Vorlagekannen © 1000 mm und
Ausgabekannen & 1000 mm
163 000X 0,015

5000 = 0,49 FF/h

— Wartungskosten:

Energiekosten

Energiekosten: 0,17 FF/kWh
1. Konventionelle Strecke mit zwei Ablieferungen

— Kraftverbrauch: ca. 5 kW
— Energiekosten pro Stunde: 0,17 X5 = 0,85 FF/h

2., 3. und 4. Hispablender

— Kraftverbrauch: 9,5 kW
— Energiekosten pro Stunde: 0,17 X9,5 = 1,61 FF/h

Personalkosten

Die Personalkosten wurden aufgrund der in Tabelle 1
angegebenen Personalauslastung errechnet.

Die in der Tabelle aufgefiihrten Maschinenstillstandzeiten
Sowie die Arbeitszeiten des Bedienungspersonals bezie-
hen sich auf Zeitaufnahmen, die in Spinnereien, welche
mit der Hispablender-Technik und der konventionellen
Technik, unter Verwendung von Strecken mit zwei Ab-
lieferungen, arbeiten.

In beiden Fillen ist das verarbeitete Material eine Mi-
Schung 67 %0/33 °/0 aus Polyester/gekdmmte Baumwolle.

Stundenlohn des Bedienungspersonals, einschliesslich
Sozialabgaben: 24,— FF/h.

Effektive Kosten einer Arbeitsstunde bei 80%iger Perso-
Nalauslastun :~§—;— = 30,— FF/h.
1. Konventionelle Strecke mit zwei Ablieferungen

— Personalkosten: 30,00X0,14 = 4,20 FF/h

2. Hispablender fiir Vorlagekannen © 500 mm und
Ausgabekannen <& 500 mm
— Personalkosten: 30,00X0,20 = 6,00 FF/h

3. Hispablender fiir Vorlagekannen © 1000 mm und
Ausgabekannen £ 500 mm

— Personalkosten: 30,00 X0,15 = 4,50 FF/h

4. Hispablender fiir Vorlagekannen £ 1000 mm und
Ausgabekannen © 1000 mm

— Personalkosten: 30,000,138 = 3,90 FF/h

Zusammenfassung der Kosten
(Zwei konventionelle Passagen bzw. Hispablender)

Tabelle 2 gibt eine Uebersicht liber die verschiedenen,
qvor berechneten Kosten.

Vor allem gehen daraus die Gewinne pro kg, pro Stunde
Und pro Jahr hervor, wie sie beim Einsatz einer Hispa-
blender-Passalge anstelle von zwei Passagen auf kon-
“entionellen Strecken mit zwei Ablieferungen erzielt
Wurden.

D_ie in dieser Tabelle angeflihrten Zahlen zeigen, dass die
ISpablender-Technik bedeutend wirtschaftlicher ist, als
as klassische Verfahren mit zwei Passagen auf konven-

tionellen Strecken mit zwei Ablieferungen. Zum Beispiel
sind die Kosten pro kg, je nach verwendeter Hispablender-
Ausflihrung, um 29 bis 39 % niedriger.

Wie im folgenden gezeigt werden wird, lass sich die
Wirtschaftlichkeit noch weiter verbessern, wenn man von
der Moglichkeit Gebrauch macht, den Hispablender mit
Ausgabekannen von & 1000 mm einzusetzen und dafir
die letzte Streckpassage den Hispadrafter zu verwenden,
dessen Zuflihrgestell fir Kannen-& 1000 mm ausgelegt
werden kann.

Drei konventionelle Passagen
oder Hispablender+Hispadrafter?

Zur Ueberpriifung einer weiteren Verbesserung der Wirt-
schaftlichkeit vergleichen wir die Mischtechnik in drei
Passagen auf konventionellen Strecken (mit zwei Abliefe-
rungen) mit der Kombination Hispablender+Hispadrafter.
Die Kosten flir den Hispadrafter errechnen sich nach der
zuvor verwendeten Methode wie folgt:

Amortisation der Maschinen

Verkaufspreis eines Hispadrafter flr
Vorlagekannen £ 1000 mm und Ausgabekannen <& 500 mm:

— sFr. 56 900.— = ca. FF 113 800,—
— Amortisation pro Stunde: 113800 _ 405 FE/n
© 35000 ’

Amortisation des Geb&udes

Hispadrafter fur
Vorlagekannen & 1000 mm und Ausgabekannen < 500 mm:

— Platzbedarf, einschliesslich 1m Gang um die Maschine:
30,6 m?

— Amortisation pro Stunde: LERI0 0,49 FF/h

100 000

Wartungskosten

Hispadrafter
113 800X 0,015

5000 = 0,34 FF/h

— Wartungskosten:

Energiekosten

Hispadrafter

— Kraftverbrauch: 6,5 kW
— Energiekosten pro Stunde: 0,17 X6,5=1,10 FF/h

Personalkosten

Hierzu wird ein konventionelle Strecke mit zwei Abliefe-
rungen, die als 3. Passage arbeitet, mit einem Hispa-
drafter, der als 2. Passage nach dem Hispablender ein-
gesetzt wird, verglichen.

Die Personalkosten wurden nach den gleichen Kriterien
wie die vorhergegangenen Berechnungen aufgrund der in
Tabelle 3 angegebenen Personalauslastung errechnet.

1. Konventionelle Strecke mit zwei Ablieferungen
— Personalkosten: 30,00X0,14=4,20 FF/h
2. Hispadrafter fiir Vorlagekannen © 1000 mm und

Ausgabekannen < 500 mm
— Personalkosten: 30,00%0,11=3,30 FF/h
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Tabelle 2 Zusammenfassung der Kosten

Maschinentyp 1 2 3 4
Konventionelle Hispa- Hispa- Hispa-
Strecke a 2 blender blender blender
Ablieferungen
& der Vorlagekannen (mm) 500 500 1000 1000
& der Ausgabekannen (mm) 500 500 500 1000
Anzahl der Passagen 2 1 1 1
Kosten in FF pro Stunde
Amortisation Maschinen (FF/h) 3,31 X2=6,62 4,39 4,50 4,66
Amortisation Gebaude (FF/h) 0,43X2=0,86 0,52 1,01 1,08
Wartungskosten (FF/h) 0,35X2=0,70 0,46 0,47 0,49
Energiekosten (FF/h) 0,85X2=1,70 1,61 1,61 1,61
Personalkosten (FF/h) 4,20X2=8,40 6,00 4,50 3,90
Gesamtkosten (FF/h) 18,28 12,98 12,09 11,74
Kosten in FF pro Kilogramm
Produktion (kg/h) 137,5 137,7 141,7 144,4
Kosten pro Kilogramm (FF/kg) 0,132 0,094 0,085 0,081
Gewinn beim Hispablender pro Kilogramm (FF/kg) — 0,038 0,047 0,051
Gewinn beim Hispablender pro Stunde (FF/h) — 5,30 6,19 6,54
Gewinn beim Hispablender pro Jahr (FF/Jahr) — 26 500 30 950 32700

Tabelle 3 (siehe néchste Seite)

Tabelle 4 Zusammenfassung der Kosten

Maschinentyp

Konventionelle
Strecke mit zwei
Ablieferungen

Hispablender + Hispadrafter

& der Vorlagekannen (mm) 500 1000 1000

< der Ausgabekannen (mm) 500 1000 500
Anzahl der Passagen 3 1 + 1

Kosten in FF pro Stunde

Maschinenamortisation (FF/h) 3,31 X 3= 993 4,66 + 325 = 7,91
Gebaudeamortisation (FF/h) 0,43 X 3 = 1,29 1,08 + 0,49 = 1,57
Wartungskosten (FF/h) 0,35 X 3 = 1,05 0,49 + 0,34 = 0,83
Energiekosten (FF/h) 0,85 X 3 = 2,55 1,61 +1,10 = 2,71
Personalkosten (FF/h) 4,20 X 3 =12,60 3,90 +330 = 7,2
Gesamtkosten (FF/h) 27,42 20,22
Kosten in FF pro Kilogramm

Produktion (kg/h) 137,5 144,4
Kosten pro Kilogramm (FF/kg) 0,199 0,140
Gewinn beim Hispablender +Hispadrafter pro Kilogramm (FF/kg) — 0,059
Gewinn beim Hispablender+Hispadrafter pro Stunde (FF/h) —— 7,20
Gewinn beim Hispablender+Hispadrafter pro Jahr (FF/Jahr) —_ 36 000,—
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Tabelle 3 Berechnung der Personalauslastung

Maschinentyp 1 2
Konven-  Hispa-
tionelle drafter
Strecke

Anzahl der Ablieferungen 2 1

Y der Vorlagekannen (mm) 500 1000

Flillgewicht/Vorlagekanne (g) 21 500 55 000

Ausgabeband (Nm) 0,19 0,19

Liefergeschwindigkeit (m/min) 250 500

< der Ausgabekannen (mm) 500 500

Fullgewicht/Ausgabekanne (g) 21 500 21 500

Laufzeit/Kanne (sec) 980 490

Anzahl der Bandbriiche

Pro Kannenfillung 2 0,39

Stillstande pro Kannenfiillung

Automat. Kannenwechsel (sec) — 18

Manueller Kannenwechsel (sec) 50 —

Bandbriiche (sec) 40 9

Wickel (sec) 3 3

Stillstandzeit pro Kannenfiillung (sec) 93 30

Arbeitszeit pro Kannenfiillung

Kannenwechsel (sec) 40 20

Bandbriiche (sec) 80 18

Wickel (sec) 3 3

Putzen (sec) 19 10

Ueberwachung (sec) 9 8

Arbeitszeit pro Kannenfiillung (sec) 151 59

Gesamtzeit pro Kannenfiillung

Laufzeit (sec) 980 490

Stillstande (sec) 93 30

Gesamtzeit pro Kannenfiillung (sec) 1073 520

Wirkungsgrad (%) 91 94

Produktion (kg/h) 1437 148,4

PGrsonalauslas;tung (%/0) 14 11

Zusammenfassung der Kosten

(Drei konventionelle Passagen
bzw. Hispablender+Hispadrafter)

Tabelle 4 gibt eine Uebersicht der zuvor berechneten
}_(Osten fir eine konventionelle Strecke mit zwei Ab-
“eferungen, fir den Hispablender (4), sowie den Hispa-
drafter.

Diese Uebersicht zeigt, dass die Kombination Hispablen-
der Hispadrafter bedeutend wirtschaftlicher ist, als das
lassische Verfahren mit drei Passagen auf konventionel-
'?n Strecken mit zwei Ablieferungen. Zum Beispiel ver-
fingern sich die Kosten ipro kg um 30 %.

Heberlein Hispano SA, 1214 Vernier-Genéve

Schusseintragungselemente

Vorspulgerat fiir schiitzenlose Webmaschinen

Mit dem Schussfaden-Speicher, Typ IRO IWF, ist ein
Gerat auf dem Markt, dass an alle schiitzenlose Web-
maschinen mit einer unbegrenzten Anzahl von Schuss-
farben angebaut werden kann. Dieser Speicher ist sowohl
fur Stapelfaser- als auch fiir Synthetik-Endlosgarne in
groben bis feinen Nummern geeignet.

Das Garn passiert zunédchst eine Einlauf-Fadenbremse.
Diese Fadenbremse ist auswechselbar und kann dem
jeweils zu verarbeitenden Garn angepasst werden. Es
stehen Fadenbremsen und Kombinationen von Faden-
bremsen mit Fadenwéchter bzw. Paraffinier-Einrichtung
zur Verfugung. Die Garnfiihrung im Gerat geht durch
die Einlaufbremse in die Hohlwelle und von dort durch
die Oese der Aufwickelscheibe. Die Aufwickelscheibe
reiht nun das Garn auf den stillstehenden Spulenkdrper
auf. Bei diesem Modell kann die Aenderung der Garn-
reserve von aussen durch Drehen einer Schraube wah-
rend des Laufes des Geradtes vorgenommen werden.

Fur spezielle Garne kann an der Plexiglashaube des
Schussfadenspeichers eine Auslauf-Fadenbremse ange-
bracht werden. Damit bei der Fadenfiihrung im Geréat
keine Flaum- oder Staubansammlungen entstehen, die
zu Verstopfungen fiihren, wurde die Aufwickelscheibe
so ausgebildet, dass sie den Schmutz durch die mit
Schlitzen versehene Plexiglashaube nach aussen «pumpt».

Der Schussfaden-Speicher wird durch einen staubdicht
gekabselten Motor mit einer Leistung von 60 Watt an-
getrieben. Der Speicher ist mit einer Elektromagnet-
Kupplung ausgestattet. Die Kupplung wird durch eine
Tastscheibe, welche die Grdsse der Fadenreserve ab-
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tastet, gesteuert. Durch die elektromechanische Steuerung
der Garnreserve erreicht man eine sehr grosse Funktions-
sicherheit.

Der Schussfaden-Speicher ist flir Schuss-Eintragsleistun-
gen bis 1000 m/min einsetzbar. Damit das Gerat der
Schusseintragsleistung der jeweiligen Webmaschine an-
gepasst werden kann, stehen acht verschiedene Antriebs-
scheiben zur Verfliigung. Da jeder Schussfaden-Speicher
IRO IWF eine Einheit fur sich bildet, lassen sich sehr
schnell mehrere Gerate an eine Maschine anbauen.
Damit hat man die Madglichkeit, sich schnell an die
verschiedene Anzahl von Schussgarnen anpassen zu
kénnen.

Iropa AG, 6340 Baar/Zug

Nahwirktechnik

Ueber einige Aspekte des gegenwartigen
Standes und der weiteren
Entwicklung der Nahwirktechnik Malimo®*

Einfithrung

Anlésslich dieses XXI. Kongresses der Internationalen
Féderation von Wirkerei- und Strickereifachleuten (iber
einige Aspekte des gegenwartigen Standes und der wei-
teren Entwicklung der Néhwirktechnik Malimo zu spre-
chen, hat mannigfaltige Griinde. Wo anders als am Ge-
burtsort und im Heimatland der Malimo-Nahwirktechnik
kann man sich besser iber diesen jlingsten Spross der
Maschentechnik informieren, einem, wie noch darzulegen
ist, in sich bereits stark verzweigten Spross. Dieses,
anfangs mit manch kritischem Blick betrachtete Verfah-
ren, hat seine Zweckmassigkeit und Lebensféhigkeit in
aller Welt unter Beweis gestellt, ist es doch mdglich, mit
hoher Produktivitdt und Leistung textile Stoffe von leich-
ten Kleiderstoffen oder Gazen bis zu schweren Boden-
beldgen oder Forderguteinlagen und synthetischen Pelzen
herzustellen. Damit ist die Universalitat dieses Verfahrens
angedeutet, die allerdings nicht zu dem Schluss verfiihren
sollte, die Malimo-Nahwirktechnik konne alle Verfahren
der Herstellung textiler Flachengebilde mit gleich gutem
Effekt substituieren.

Wie andere Verfahren verfligt sie uber Vorziige, die im
Rahmen und unter Beachtung gegebener Randbedingun-
gen hervorragende wirtschaftliche Ergebnisse gestatten.
Gebiete, auf denen die Malimo-Nahgewirke zufolge ihrer
Vorziige und wirtschaftlich gunstigen Herstellung weit

*Vortrag anlésslich des XXI. Kongresses der Internationalen Féde-
ration von Wirkerei- und Strickerei-Fachleuten in Karl-Marx-
Stadt/DDR vom 12.— 15. September 1976

verbreitet sind, zeigt die diesem Vortrag beiliegende
Uebersicht (Tabelle 1). Diese Uebersicht demonstriert die
Universalitat der Malimo-Nahwirktechnik und zeigt zu-
gleich, dass diese Maschentechnik vor allem eine Alter-
native zum Weben ist und nur in wenigen Fallen Wirk-
oder Strickwaren substituiert. Allerdings trifft sie sich mit
dem Wirken und Stricken, wenn es um Textilien mit ge-
webedhnlichen Eigenschaften geht. Diese Tatsache sollte
den Wirkern und Strickern Anlass sein, sich mit den
Moglichkeiten des Nahwirkens noch intensiver zu be-
schaftigen, um gegebenenfalls eine Ergénzung ihrer Pro-
duktionsprofile zu finden.

Grundgedanken der Néhwirktechnik Malimo
heute und morgen

Die vor nunmehr fast 30 Jahren von dem im nahen Lim-
bach-Oberfrohna beheimateten Ingenieur H. Mauersberger
entwickelten Ideen, die Geschwindigkeit von Nahmaschi-
nen und das Nahprinzip fiir das Herstellen von textilen
Flachen zu verwenden, finden heute in folgender
Definition des Begriffes N&hwirken ihren allgemeinen
Ausdruck (1):

«Nahwirken ist das Durchstechen eines oder mehrerer
zugefiihrter Medien durch in einer Reihe angeordnete
gleichformig arbeitende Nadeln mit Spitze, deren Haken
zeitweise verschlossen werden kann, zum Zwecke des
Verfestigens des oder der Medien zum textilen Flachen-
gebilde oder der Aenderung des Oberflachencharakters
eines vorhandenen Flachengebildes, indem dabei aus dem
Material des durchstochenen Mediums oder aus einem
separat zugefiihrten Fadensystem Maschen gebildet wer-
den. Bei den zugefiihrten Medien kann es sich um glatt
gestreckte und/oder zu Schlingen geformte Fadenlagen
(langs und/oder quer), Vliese und/oder flachige Grund-
bahnen (Gewebe, Gewirke, Néhgewirke u.a.) handeln.
Als Nadeln mit Spitze und verschliessbarem Haken werden
Schiebernadeln mit separat angetriebenem Schliessdraht
verwendet.»

Das fiir alle Varianten der Néhwirktechnik Typische ist
das zur Anwendung gelangende Schiebernadel/Schliess-
draht-System oder Rinnennadel/Schliessdraht-System, wieé
es von den Kettenwirkern genannt wird, die es fir Hoch-
leistungskettenwirkmaschinen seit einigen Jahren eben-
falls verwenden. Die Besonderheiten und Vorziige dieses
Maschinenbildungssystems begriinden die hohe Leistungs-
fahigkeit und die vielfaltige Anwendbarkeit der Nahwirk-
technik.

Zu einigen Besonderheiten und Vorziigen:

1. Die harmonischen Bewegungen des Schiebernadel/
Schliessdraht-Systems sind kinematisch und getriebe-
technisch relativ einfach und gestatten hohe Arbeits
geschwindigkeiten. Gegenwdrtig werden Arbeitsge”
schwindigkeiten von 500—1500 Reihen/min realisiert
Diese grosse Spannweite ist von der jeweiligen Nah-
wirkvariante, den zu verarbeitenden Materialien und
dem herzustellenden Erzeugnis abhangig. In der T&
belle 2 sind neben anderen, das Einsatzbereich kenn-
zeichnenden Kenndaten, die zur Zeit iblichen Bereich®
der Arbeitsgeschwindigkeiten aufgefiihrt (2). Wenn auch
damit die von Mauersberger anvisierten Néhgeschwin
digkeiten noch nicht erreicht sind, so ist doch abzu-
sehen, dass die Arbeitsgeschwindigkeiten noch betracht
lich erhéht und somit Leistungsreserven erschlossen
werden koénnen.

2. Das Zusammenwirken von Schiebernadel und Schliess’
draht gestattet das Bilden von Maschen in (iblichef
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Tabelle 1 Hauptanwendungsgebiete der Nahgewirke
Malimo

Typ Malimo

Dekorationsstoffe

Ge}rdinen, insbesondere mit Struktureffekten
Mébelbezugsstoffe

Textiltapeten

Blusen- und Kieiderstoffe

Anzug- und Kostiimstoffe

Mantelstoffe

Hemdenstoffe

Strand-, Bade- und Freizeitbekleidung

Kinderoberbekleidun
Cord °

Putz- und Reinigungstiicher
Bettlaken

Tischwasche
ehrzwecktiicher

P |aqenstoffe
SChlchttréger fur Kunstleder und andere beschichtete
Stoffe
Verpackungsstoffe
Ugtragende Einlagen fiir Fordergurte

Urchschlagschutz fiir Fordergurte
iltermaterial

Typ Schusspol

$usspodenauslegeware
Ppiche bedruckt

Typ Malipol

I:fO’t'tierstoffe
_E}ntelstoffe
Obelbezugsstoffe
Utterpliische
elzimitate
Oqenbelége
trickimitate

Typ Voltex

PIg; .
'“S_Ch flr Oberbekleidung
8lzimitat

NNenfutter fijy Bekleidung
Plelwarenpliisch

Utterpliisch fiir Schuhwerke
Chlafdecke

Typ Maliwatt

Dstpratiqps-Druckstoff
IChitrager fiir Kunstleder

:denbelag und Rollostoffe
_usschuhoberstoff
Indelmy|)

leiderstofs

emigungstﬁch
er
SChaHscthckmatten

ol
Ste,r' und Futterstoffe fir Mébel und Taschnerwaren
Utohimme|

|

asfasermatten fiir Isolationszwecke im Schiffsbau
;VD Maliviies

Chichttry .

e

Dekofnz ger flr Kunstleder
GII"UndW
Poliertu

are fiir Voltex
! ch
Wischentfytter

Weise aus Faden, aber auch aus Faser- oder Elemen-
tarfadenbiindeln. Dieser Effekt wird sehr erfolgreich bei
den Nahwirkvarianten Malivlies und Voltex genutzt
(siehe Tabelle 3). Fest oder beweglich angeordnete und
einfach zu beherrschende Maschinenelemente bewirken
das Flllen des Schiebernadelhakens mit Fasern. Unter-
suchungen, die unter anderem an unserem Institut
gefiihrt werden, zeigen, dass auch dieser Vorzug
der Nahwirktechnik noch anderweitig genutzt werden
kann.

3. Die Spitze der Schiebernadel kann verschieden textile
und nichttextile Elemente, wie z.B. Fadenlagen, Vliese,
Folien, Vliesstoffe und Papier, durchstechen und diese
in Maschen einbinden oder anders betrachtet, die
Maschen damit fillen. Dieser Vorzug, den ich als die
entscheidende der Ideen Mauersberger betrachte, fiihrte
zu den bekannten N&hwirkvarianten und den danach
herstellbaren Erzeugnissen. Die derzeit industriell Ub-
lichen Kombinationen maschenbildender und maschen-
fullender Elemente enthélt Tabelle 3. Es ist vorstellbar
und wurde bereits untersucht, in diese Kombinationen
Folien und Elementarfadenvliese einzubeziehen und
neuartige, technisch und 6konomisch interessante Ver-
fahrensvarianten zu erhalten.

4.Das Schiebernadel/Schliessdraht-System fihrt in Ver-
bindung mit der Konstruktion des Nahgewirkes zu
Stichlangen — der Kettenwirker spricht von Maschen-
langen oder deren Kehrwert, der Maschenreihen-
dichte — die im Vergleich zu Kettengewirken hoch
liegen und in Verbindung mit der Arbeitsgeschwindig-
keit zu hohen Liefergeschwindigkeiten der Nahwirk-
maschinen flihren. In Tabelle 4 sind die theoretisch
moglichen Liefergeschwindigkeiten und die Bereiche
der vom zu fertigenden Nahgewirk abhangigen Maschi-
nenwirkungsgrade angegeben.

5.Das Schiebernadel/Schliessdraht-System gestattet Ar-
beitsbreiten, die theoretisch allen praktischen Anforde-
rungen gerecht werden. Die derzeitigen Festlegungen
auf bestimmte Vorzugsbreiten ergeben sich aus anderen
und im Textilmaschinenbau lblichen Bedingungen.

Aus diesen Grundgedanken zum Schiebernadel/Schliess-
draht-System, dem Kernstliick der Nahwirktechnik, wird
deutlich, dass dieses Verfahren hinsichtlich Leistungsver-
moégen und Erzeugnispalette noch betrachtlich ausbau-
fahig ist. Bei dieser Einschatzung stiitze ich mich auf
an unserem Institut gefiihrte Untersuchungen. Wir unter-
suchten beispielsweise die Belastung der Schiebernadeln
bei den Nahwirkvarianten Voltex, Maliwatt und Malivlies
und konnten interessante Hinweise zur Optimierung der
Schiebernadeln und vor allem der textiltechnologischen
Parameter dieser Nahwirkprozesse gewinnen. Das Anwen-
dungsbereich wird darliber hinaus besonders dann eine
bedeutende Erweiterung erfahren, wenn die Mustermdg-
lichkeiten beim Né&hwirken ausgebauten werden. In den
néchsten Jahren kdnnen sicher auch in dieser Richtung
wertvolle Neuerungen erwartet werden.

Textiltechnologische Aspekte der Ndhgewirke

Die Nahgewirke sind eine eigenstandige Kategorie textiler
Flachengebilde. Sie unterliegen artigenen und je nach
Variante unterschiedlichen Konstruktionsbedingungen und
fuhren letztlich zu Erzeugnissen mit bestimmten typischen
Eigenschaften, die selbstverstandlich dem jeweiligen Ver-
wendungszweck voll entsprechen missen. In den Kind-
heitsjahren der Nahwirktechnik, d. h. also, vor 15 bis 20
Jahren hat man héaufig versucht, Gewebe oder andere
Textilien in ihren Eigenschaften und ihrem Aussehen,
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Tabelle 2 Kenndaten des Leistungs- und Einsatzbereiches der Ndhwirkvarianten Malimo (2)

Nahwirkvarianten Textile Flachengebilde Maschinen- Stichlangen Arbeits- Masse
. feinheit Geschwindig- je Flachen-
Ober- Deko/ Haus- Techn. keit einheit
be- Raum-  halt- Textilien (Fertigware)
kleidung textilien textilien F mm Stich/min g/m?
Fadenverbund
Malimo X — — — 14—22 0,56—2,0 1000—1500 70— 400
— X — — 7—18 1,2 —2,5 1000—1500 100— 600
— — X — 7—18 1,34—1,8 1000—1500 120— 350
- — - X 3,56—22 1,2 —2,75 900—1500 100— 700
Malipol X — — — 7—14 1,4 —1,8 900—1200 250— 500
— X — — 7—14 1,4 —2,0 900—1200 300— 700
- - X — 12—14 1,4 —1,8 900—1200 300— 400
Schusspol —- X o — 5—10 1,4 —3,0 500— 700 600—1600
Malimo-Rippflor X — — — 14 1,2 —1,4 1000 400— 500
e X - — 10—14 1,6 —2,8 1000 300— 500
Faserverbund
Voltex X e e — 10—14 11 —1,6 700—1000 400— 800
— X e — 10—14 09 —1,6 700—1000 500—1000
Malivlies X — e — 3,5—22 05 —1,1 1000—1500 180— 300
- X - — 18—22 1,2 1000—1200 160— 200
— — — X 18 1,1 1000 240— 270
Maliwatt X — — — 3,6—22 0,56—3,0 1000—1500 100— 400
— X e — 5—14 1,2 —3,0 1000—1500 140—1700
— — — X 14—22 0,7 —2,5 1000—1500 120— 300

Tabelle 3 Industriell tbliche Kombinationen maschenbildender und maschenfiillender Elemente im Nahgewirk Malimo

Nahgewirk-Typ Maschinenbildende Elemente Maschinenfiillende Elemente
Nah- Pol- Faser- Faser- Schuss-  Kett- Pol- Faser- Grund-
faden faden lage lage faden faden faden lage bahn
quer langs quer langs langs quer
Malimo X — — — X X — — —
Malimo-Rippflor X — — — X —_ = . X
Schusspol X — — — X — X — oy
Malipol — X —_— — —_ —_ —_ o X
Voltex — — = X == = — — X
Maliwatt X — — e —— — - X -
Malivlies = — X — — — - — —

ihrer Struktur méglichst gut zu imitieren. Dieses Vorhaben  Schichttrager aus Fadenlagennihgewirke werden seit
konnte nur teilweise gelingen. Dazu ein Beispiel aus dem  dieser Entwicklung jéhrlich in mehreren Millionen Quadrat”
Bereich der technischen Textilien. Es wurde Fadenlagen- metern hergestellt.

nahgewirke Malimo als Schichttrager fiir Galanteriekunst-
leder entwickelt. Zufolge der typischen Malimo-Konstruk-
tion, d.h. einer Schussfadenlage, einer Kettfadenlage und Es wurde anfangs vielfach versucht, die typische Malimo’
das diese Fadenlagen verbindende Nahfadensystem, Struktur durch rauhen oder andere Veredlungsoperatio
wurde bei gleicher flachenbezogenen Masse die Zug- nen zu verdecken. Das Ergebnis waren zumeist relati’
festigkeit eines gewebten Schichttrdgers nicht erreicht, schwere Kleiderstoffe mit Flanellcharakter. Entwicklunge™
die fiir Galanteriekunstleder aber weitaus wichtigere Wei- die die Malimostruktur voll zutage treten lassen und filf
terreisskraft um einen bedeutenden Betrag (iberboten. die Dessinierung nutzen, konnten sich erst spater durch”

Ein anderes Beispiel:
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Tabelle 4 Wirkungsgrad und theoretisch mogliche Liefer-
geschwindigkeit von Nahwirkmaschinen Malimo (2)

Typ Maschinen- Theoretische
Wirkungsgrad Lieferge-
(abhéngig von schwindigkeit
der Nahwirk-
konstruktion)
% m/h
Malipol —80 16,5—450,0
Schusspol 40—60 30,0—240,0
Malipol 85—90 27,0—270,0
Maliwatt 70—80 15,0—450,0
Malivlies 80—90 16,5—450,0
Voltex 85—90 60,0— 90,0

Setzen. Besonders gute Beispiele dafiir sind leichte Blu-
sgn- und Kleiderstoffe, die unter Mitverwendung textu-
rerter Seiden hergestellt werden, Malimo-Mobelbezugs-
Stoffe und Malimo-Strukturgardinen.

M_it diesen Beispielen will ich demonstrieren, dass die
E_'genschaften und das Aussehen neuartiger Erzeugnisse
Nicht immer denen herkémmlicher Erzeugnisse entspre-
chen missen. Entscheidend ist vor allem das Verhalten
und die Eignung im praktischen Gebrauch. Ich bin mir
eYvusst, den Fachleuten mit diesem Beispiel eine Binsen-
Weisheit vor Augen zu halten. Die Erfahrungen aus der
E.“tWickIung der Néahwirktechnik zeigen aber, dass auf
diesem Gebiet sehr haufig neue mit herkdmmlichen Er-
Zeugnissen in unzulassiger und unverniinftiger Weise ver-
Qlichen wurden und noch werden. Der ist gut beraten,
dgr die Besonderheiten der Nahwirktechnik erkennt und
S'e.nu’(zt. Die von mir eingangs erwdhnte Anwendungs-
'eite der Nahgewirke und die in Tabelle 1 angefiihrten
auptanwendungsgebiete sprechen fiir sich.

Ueber die Nahwirkvarianten Malimo, Malipol und Schuss-
Pol ist schon haufig gesprochen und geschrieben worden.
Letztere hat Herr Oberingenieur Edelmann anlésslich
'"es Jubilaumskongresses in Brno vorgestellt. Gestatten
& deshalb, auf einige Besonderheiten der Varianten

ear:im0~Rippr0r, Maliwatt, Malivlies und Voltex einzu-
en.

L(Qfdsamt wird unter der Bezeichnung «Malimo-Rippflor»
Helt Mehreren Jahren mit gutem Erfolg erzeugt. Zu seiner
eierStellung wird eine Nahwirkmaschine, Typ Malimo, mit
S:er Speziellen Grundbahnzufiihrung verwendet. Die
ussfdden werden in einer dem Korderzeugnis ange-
messe_lflen Dichte liber die Grundbahn gelegt und mittels
ster Nahfaden mit dieser fest verbunden. Die dabei ent-
andenen Schliuche kénnen danach in iblicher Weise
" Kordschneidmaschinen aufgeschnitten und durch
iUrsten zu Kordrippen geformt werden. Dieser «Malimo-
eppflor», beispielsweise in der Maschinenfeinheit 14 F
Sorg.eSt_ellt, hat ca. 1,8 mm breite Rippen und entspricht
Mit einem Waschkord. Die Florfestigkeit ist ausgezeich-
IéstleJnd vergleichbarem gewebten Kord ebenbiirtig. An-
M ich der Leipziger Mustermesse erhielt das Erzeugnis

allmo-R|ppror» eine Goldmedaille.
gbéiuf\tlahwirkvariante Typ Maliwatt war die erste industriell
riant “te der Nahwirktechnik Malimo. Nach dieser Va-
Sten“:’zwerden seit 1954 Steppwatten fiir die verschieden-
2ur |y Wecke produziert. Die ersten Maliwatt-Fliessstrassen
der DeDrStell.ung von Dekodruckstoffen nahmen 1969/70 in
R die Produktion auf. Dieser Dekodruckstoff aus

Viskofaservlies und Polyesterseidennéhfaden geniigt ho-
hen Gebrauchsanforderungen. Sehr interessant sind L6-
sungen, derartiges Maliwatt-Nédhgewirk fur Ausbrenn-
effekte zu verwenden, wie es in einigen L&ndern mit
Malimo-Fadenlagennéhgewirk bereits praktiziert wird.

Grosse Bedeutung hat die Maliwatt-Variante in den letzten
Jahren auch fiir die Herstellung von Reinigungstiichern
erhalten. Die fir dieses Sortiment Ublichen Fasermischun-
gen mit hohen Anteilen an Sekundarrohstoffen werden auf
Maliwatt-Fliesstrassen zu Reinigungstiichern hoher Quali-
tat verarbeitet. Die Nahwirkvariante Maliwatt ist nicht nur
die alteste in der Industrie angewendete, sie ist auch die
Nahwirkvariante von der man in Zukunft noch viele neue
interessante Erzeugnisse erwarten kann. Ausgangspunkt
sind die zunehmende textiltechnologische Untersuchung
und Beherrschung dieser Variante und deren maschinen-
technische Entwicklung, die derzeit mit der Maschinen-
feinheit 22 F bereits einen grossen Spielraum flir Erzeug-
nisentwicklungen bietet.

Ein wichtiger und aussichtsreicher Zweig der kiinftigen
Entwicklung der Nahwirkvariante Maliwatt sind Erzeug-
nisse mit hoher Représentatiosgiite und zweckgerechten
Gebrauchseigenschaften fiir Oberbekleidung, Wasche-
und Haushaltartikel. Auf Teilgebieten wurden schon sehr
brauchbare Ldésungen gefunden, das Kraft-Ldngenande-
rungs- und elastische Verhalten sowie die Oberflachen-
bestéandigkeit in angemessener Weise zu beeinflussen.
Eine wichtige Rolle spielen dabei die Faserstoffauswahl
und Vlieskonstruktion sowie im entscheidenden Masse die
Veredlungsprozesse. Erste Hinweise hat Scholtis mit sei-
nen Untersuchungen uber die Eigenschaften leichter
Maliwatt-Kleiderstoffe im Vergleich zu Jersey und zu ge-
webten Kleiderstoffen (3) gegeben. Einen ausfiihrlichen
Ueberblick zu den derzeitigen technischen und techno-
logischen Moglichkeiten der Nahwirkvarianten Maliwatt
und Malivlies geben Grenzdorfer u.a. in der Zeitschrift
Textiltechnik, Ausgabe Juli 1976 (4), so dass ich an dieser
Stelle auf Details verzichten kann. Es sei mir jedoch
der Hinweis gestattet, dass von der noch sehr jungen
Malivliestechnik, die bekanntlich ohne Faden -auskommt
und die Maschen aus den Fasern des vorgelegten Vlieses
bildet, noch viel zu erwarten ist. Die in Tabelle 1 aufge-
fuhrten Sortimente sind erst ein Anfang.

Eine weitere relativ junge Nahvariante ist das Voltex-
Verfahren. Es ist mit der Variante Malipol vergleichbar.
Der grundséatzliche und zugleich entscheidende Unter-
schied besteht in der Vorlageform des Polmaterials. Bei
Malipol werden fiir die Polbildung Faden und bei Voltex
Fasern verwendet (5). Die Fasern eines langsorientierten
Vlieses werden den Schiebernadeln mittels einer spieziel-
len Vorrichtung vorgelegt, von diesen erfasst und in (ib-
licher Weise unter Ausbilden von Polschlingen in einer
Grundbahn befestigt. Das Voltex-Verfahren wird ebenfalls
mittels Fliessstrassen realisiert, die z.B. aus zwei hinter-
einander angeordneten Krempelanlagen bestehen, deren
libereinander gelegten Flore als Vlies der Voltexmaschine
kontinuierlich zugefiihrt und von dieser verarbeitet wer-
den. Je nach gewilinschtem Verwendungszweck erfolgt
danach in separaten Arbeitsschritten die Veredlung des
Voltex-Erzeugnisses. In der Regel sind es Veredlungs-
operationen der Plisch- und Pelzveredlung. Den urspriing-
lichen Voltexerzeugnissen, wie z.B. Pliisch flir Innenfutter,
Spielwaren, Oberbekleidung und Schuhwerk, gesellte sich
1972 eine volumindse Schlafdecke zu. Diese Decke be-
steht, da als Grundbahn das Vliesndhgewirk Malivlies
verwendet wird, hundertprozentig aus Fasern. Sie ist ohne
Faden hergestellt. Eine ihrer vorziiglichen Eigenschaften
ist das ausgezeichnete Warmeriickhaltevermdgen. Diese
Decke ist waschbar und leicht zu pflegen. Auch dieses
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Erzeugnis aus der Gruppe der Néahgewirke wurde anléass-
lich einer Leipziger Mustermesse mit einer Goldmedaille
ausgezeichnet.

Schlussbetrachtung

25 Jahre zielstrebige wissenschaftlich-technische Arbeit,
planmassige Entwicklung industrieller Potenzen und kon-
sequente Nutzung theoretischer Erkenntnisse und prak-
tischer Erfahrungen im Textilmaschinenbau sowie in der
Textil- und Bekleidungsindustrie der Deutschen Demokra-
tischen Republik waren die sichere Basis flir den auch im
internationalen Massstab so erfolgreichen Entwicklungs-
weg der Nahwirktechnologie und -technik nach den
Grundideen des Erfinders H.Mauersberger bis zur Ge-
genwart.

Das Nahwirkverfahren Malimo begriindete eine eigen-
stédndige Kategorie textiler Flachengebilde und hat das
System der textilen Technologien sinnvoll ergénzt. Die
Besonderheiten und Vorziige des Nahwirkverfahrens griin-
den sich auf das Schiebernadel/Schliessdraht-System und
die Idee mittels dieses Systems Bahnen textiler Elemente
zu durchstechen und sie in Maschen einzubinden. Die
Nahgewirke unterliegen unterschiedlichen Konstruktions-
bedingungen und fiihren zu den verschiedenartigsten Er-
zeugnissen.

Die bisherige Entwicklung auf dem Gebiet der Bekleidung
zeigt, dass viele bisher klassisch erzeugte Sortimente
erfolgreich mit Hilfe des Nahwirkverfahrens Malimo und
seiner Varianten hergestellt werden kénnen. Dieser Sub-
stitutionsprozess wird sich in den nachsten Jahren weiter
fortsetzen. Entsprechende maschinentechnische Entwick-
lungen, wie Zusatzeinrichtungen fiir den Kettfadenversatz,
Polschneideeinrichtungen usw., werden dazu wesentlich
beitragen.

Auch auf dem Gebiet der Deko-, Heim-, Haushalt- sowie
Industrietextilien erwarten wir in den kommenden Jahren
bedeutende Erweiterungen der derzeitigen Einsatzgebiete
von Nahwirk-Textilien. Zweifelsohne wird sich dabei der
Trend nach dem Einsatz von kontinuierlich arbeitenden
und immer mehr automatisierten Verfahrensziigen ver-
stérken. Im Vordergrund wird dabei die textile Anwendung
solcher Verfahrensvarianten, wie Maliwatt, Malivlies und
Voltex stehen, mit denen es mdglich ist, die Vielstufigkeit
der Fadenbildung und Fadenverarbeitung bei der Herstel-
lung textiler Flachengebilde auf ein Minimum zu redu-
zieren und die Arbeitsproduktivitat jeweils erzeugnis- und
verfahrensabhangig bis zu 500 %o und dariiber zu steigern.

Dipl.-Ing. H. Zschunke, Karl-Marx-Stadt/DDR
Internationale Foderation

von Wirkerei- und Strickereifachleuten
Landessektion Deutsche Demokratische Republik
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Arbeitsrecht

Erneuerung des Gesamtarbeitsvertrages
in der Baumwoll-Industrie

In zéhen, mehrmonatigen Verhandlungen gelang es den
Vertragsparteien

— Verband der Arbeitgeber der Textil-Industrie (VATI)
und den Arbeitnehmerverbénden

— Gewerkschaft Textil Chemie Papier (GTCP)

— Christl. Chemie-, Textil-, Bekleidungs-, Papier-Personal-
verband (CTB)

— Schweiz. Verband Evang. Arbeitnehmer (SVEA)

— Landesverband Freier Schweizer Arbeiter (LFSA)

den beidseitig auf 31. Dezember 1976 gekiindigten Ge-
samtarbeitsvertrag fir die Betriebe der Baumwoll-Indu-
strie, dem die Firmen

— Spinnerei an der Lorze, Baar

— Spinnerei Murg AG, Zirich

— AG der Spinnerei von Hch. Kunz Windisch & Linthal
— Blumer So6hne & Cie. AG, Rorbas-Freienstein

— Textil AG, vorm. J. Paravicini, Schwanden

— Spinnerei Letten AG, Zweidlen

— Spinnerei & Weberei Glattfelden

— AG A. & R. Moos, Weisslingen

angeschlossen sind, auf Anfang 1977 fiir zwei Jahre zu
erneuern.

Der neue GAV enthélt nebst materiellen auch einige be-
deutende arbeitsrechtliche Verbesserungen.

An materiellen Verbesserungen wurden vereinbart:

— Lohnerhéhungen im Rahmen des Teuerungsausglei-
ches

— Erhéhung der Schichtzulagen

— Verbesserung der Ferienanspriiche durch Reduktion
der fiir die Ferienstufen von 3'/2 und 4 Wochen er-
forderlichen Dienst- und Altersjahrvoraussetzungen

— Anrechnung der Lehrjahre als Dienstjahre, sowie bei
langerem Unterbruch des Anstellungsverhéltnisses
(Stellenwechsel, familidre oder gesundheitliche Grin-
de, usw.) bei Wiedereintritt volle Anrechnung der
friheren Dienstjahre.

Im Bereich der arbeitsrechtlichen Neuerungen sind es:

— Jahrliche Verhandlungen der Vertragsparteien (iber
die Anpassung der Loéhne anstelle der Teuerungs-
automatik

— Einddmmung der missbrauchlichen Absenzen durch
entsprechende vertragliche Bestimmungen

— Bezahlte Bildungsurlaube fiir Mitglieder und Ersatz-
mitglieder der Betriebskommissionen, sowie fiir ge-
werkschaftliche Vertrauensleute

— Urlaub (unbezahlt) fir Arbeitnehmer zur Austbund
von Funktionen in den Organen ihrer Gewerkschaften

— Schutz vor Entlassung aus wirtschaftlichen Griinden,
durch die vertragliche Verpflichtung der Vertrags-
parteien auf vorgéngige Verhandlungen uber die
Notwendigkeit des Personalabbaues, sowie (iber dié
erforderlichen Massnahmen zur Milderung der Kon-
sequenzen fir die betroffenen Arbeitnehmer
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— Ausbau der vertraglichen Schiedsgerichtsbarkeit auf
Differenzen, die sich iiber Notwendigkeit und Umfang
von Massnahmen zur Anpassung vertraglicher Lei-
stungen aus Griinden negativer wirtschaftlicher Ent-
wicklung der Vertragsfirmen, ergeben konnten.

Dje Vertragsparteien verzichteten einerseits mit Rick-
Sl_cht auf die wirtschaftliche Situation der Industrie, bzw.
die Konkurrenzfahigkeit der Vertragsfirmen und damit
der Sicherheit der Arbeitsplatze, wie andererseits aus
der Einsicht, dass die heutige wirtschaftliche Lage im
Gesamtinteresse von Arbeitgeber und Arbeitnehmer einen
Abbay bisheriger Leistungen ohne Not nicht rechtfertige
auf Verkiirzung der wochentlichen Arbeitszeit oder Ver-
"‘_‘ngerung der Ferienanspriche und auf den Abbau so-
Zialer Leistungen. Postulate, die im Brennpunkt der Ver-
handlungen standen.

Die Vertragsparteien bewiesen mit diesem Vertrags-
f:\bschluss, dass es trotz Interessengegensitzen gerade
In der heutigen Zeit Uber gesamtarbeitsvertraglich ge-
'égelte Partnerschaft maoglich ist, Arbeitnehmer- und
A_rbeitgeberprobleme fur alle Beteiligten fruchtbar und
Sinnvoll zu |6sen. Sie bewiesen auch, dass die Textil-
|'_1dustrie die konjunkturellen Schwierigkeiten in posi-
tivem Sinne meistert.

Wirtschaftspolitik

Vollkasko fiir Schweizer Teppiche

Die ._Kasko ist allgemein bekannt als Versicherung fir
°, aden an Beforderungsmitteln, insbesondere an Autos.
ae't dem 1.Marz 1977 gibt es als Weltneuheit nun aber
uc_.h eine Vollkasko flir Schaden an textilen Boden-
?Iagen’ genauer: an Schweizer Teppichen, die mit dem
'gpet der Aktionsgemeinschaft des Verbandes schwei-
\er'§0her Teppichfabrikanten (VSTF) «Schweizer Teppich
§ 'anggr schoner wohnen» versehen sind, fur drei Jahre,
'erst in der Schweiz und in Liechtenstein.

s:::’ die beteiligten Schweizer Teppichhersteller wohl
rageuckt geworden oder sind ihre Erzeugnisse so hervor-
iErendf;' dass sie mit ihrer \_/ollkasko !<aum etvyas ris-
Verein-' Nun, die in der erwdhnten Aktionsgemeinschaft
rennlgten Fabrikanten haben. weder den Verstand ver-
sie g Noch Idroht ihnen unmittelbar der Konkurs, weil
nicht:’m Privaten Konsumenten — und wer ware das
¢ — eine Garantie bieten, welche den sonst liblichen
ahmen sprengt,

Aber fan
Z

Z

erisch gen vyir vorne an. Nachdem der Verein Schwei-
op Cher Te.xtnlindustrieller (VSTI), unter dessen Dach die
Erbpa'Chfabrlkantep als VSTF einen autonomen Branchen-
Genepc: der He1mtexti|ienindu§trie bllde_n, _an 'seine_zr
the aVersa'mmlung vom Juni 1976 einstimmig die

Ung eines Spezialbeitrages fiir PIA (P = Public

Relations, | = Imageverbesserung, A = Absatzférderung)
beschlossen hatte — wir berichteten darliber eingehend
in diesem Blatt —, machten sich die Teppichfabrikanten
auf die Socken und klarten ab, wie sie von der ent-
sprechenden Aktivitat des VSTI flir Schweizer Qualitats-
textilien am meisten profitieren konnten. Dabei kamen
sie zum Schluss, dass sich eigene, branchenspezifische
PR- und Werbe-Aktionen aufdrangten, selbstverstandlich
unter Verwendung des SVTI-Signetes. Dadurch ergibt
sich die vom VSTI angestrebte Wechsel- und Gesamt-
wirkung; das mit den PIA-Beitrdgen zu erreichende Ziel
liegt ja unter anderem in wesentlich besseren Markt-
anteilen im In- und im Ausland, und dieses Ziel gilt
fur samtliche Textilsparten.

Die von der Aktionsgemeinschaft VSTF in Szene ge-
setzte Werbung kostet Geld, einstweilen einige hundert-
tausend Franken pro Jahr. Und die bei den Winterthur-
Versicherungen abgeschlossene Vollkasko fiir Schweizer
Teppiche ist auch nicht ganz gratis, jedenfalls nicht fir
die beteiligten Teppichfabrikanten. Die Vollkasko-Police,
die jeder Kéufer eines mit der entsprechenden Etikette
(siehe Abbildung) versehenen Schweizer Teppichs erhalt,
ist nicht nur ein origineller «Versicherungspass», sondern
sie stellt eine echte Dienstleistung dar, die den Kon-
sumenten keinen Rappen kostet, ihm aber eine nicht
mehr zu Uberbietende Sicherheit bringt.

An der Pressekonferenz der Aktionsgemeinschaft VSTF
vom 1. Marz 1977 in Zirich — eine zweite fand am fol-
genden Tag in Genf statt — orientierten E. Nef (Direk-
tor des VSTI) Uber das Garantiezeichen fiir Schweizer
Qualitatstextilien, A. Tischhauser (Préasident des VSTF)
und Dr. M. Schwank (Winterthur-Versicherungen) lber die
Teppichbranche und die anlaufende Werbekampagne
fur den Schweizer Teppich, hinter welcher eine Idee
steht, die sehr kurzfristig realisiert wurde, welche aber
mittel- und langfristig Ausstrahlungen zeitigen diirfte,
die weit Uber die Teppichindustrie hinausgehen.

Bis Anfang Marz haben 131 Firmen der schweizerischen
Textilindustrie den Lizenzvertrag des VSTI unterzeichnet,
der ihnen das Recht verleiht, das Qualitatszeichen «Swiss
Fabrics» zu flihren. Die Aktionsgemeinschaft des VSTF
hat mit ihrem Fahnlein der acht Aufrechten ein erstes
Zeichen zu mutigem Tun gegeben. Sie erwartet, dass
sich bald weitere Firmen um sie scharen und halt die
Ture hierfir weit offen; so oder so gedenkt sie die
aufgenommene Aktivitdt schon bald zu intensivieren.
Damit entspricht sie hunderprozentig dem Geist und
der Absicht des VSTI, Schweizer Qualitatstextilien tberall
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auf moglichst breiter Basis als solche bekanntzumachen
und bei diesem Vorhaben keinen auszuschliessen. Die
Schweizer Textilindustrie ist eine stets von neuem
faszinierende Branche, die ihr Licht keineswegs unter
den Scheffel zu stellen braucht.

Der ungewdhnliche Sprung der Aktionsgemeinschaft SVTF
zur Vollkasko-Versicherund wird kaum eine allgemeine
Garantieleistung dieser Art in der vielfaltigen Textil- und
Modebranche ausldésen, selbst wenn einzelne Kritiker
am liebsten gleich zur Nachahmung schreiten wiirden.
Die Wellen, die wegen dieses Hochsprunges da und dort
entstanden sein sollen, dirften sich Ubrigens, wie alle
Wellen, inzwischen wieder geglattet haben. Was jeden
Unvoreingenommenen an dieser Sache sympathisch be-
rihren muss, ist die an den Tag gelegte Unerschrocken-
heit, mit einer als gut befundenen Idee nicht nur zu lieb-
dugeln, sondern diese auch ungesdumt in die Tat um-
zusetzen und — last but not least — das dazu erforder-
liche Geld aufzubringen und in einen gemeinsamen Topf
zu legen. In dieser Beziehung kann es gar nicht zuviele
Nachahmer geben.

Ernst Nef

Ein wichtiges Textildach

Textilschaffende sind Individualisten, missen es sein.

Individualisten unter ein einziges Dach zu bringen ist
nicht eben leicht, aber es geht, wenn man nicht gerade
meint, man habe mit dem Hausbau solange zuzuwarten,
bis der letzte der in Frage kommenden Mieter oder
Kaufer den Vertrag unterschrieben habe.

An der von Zirich zum Flughafen Kloten fiihrenden
Thurgauerstrasse entsteht ein national und international
wichtiges Textildach, das Textil & Mode Center Zirich
(TMC). Ueber 200 Genossenschafter des TMC haben
bereits Raumlichkeiten gemietet oder gekauft; die in
der 1. Bau-Etappe (siehe Abbildung) verfligbare Nutz-
flache von 16 000 m? auf sieben Obergeschossen ist voll
belegt.

Mit dem Bau der zweiten Etappe soll begonnen werden,
wenn ein geniigend grosser Teil der Raume verkauft
oder vermietet ist. Man wird etwa 150 Firmen unterbringen
kénnen. Dabei denkt man auch an fiihrende Unternehmen
der Textil- und Bekleidungsindustrie des Auslandes.

Das TMC Zirich unterscheidet sich von den ahnlichen
auslandischen Grosshandels-Verkaufsstatten im wesent-
lichen dadurch, dass es alle Textilprodukte anbietet:
Bekleidung, Heimtextilien, Stoffe, Garne und Fasern,
und dass diese nicht ausschliesslich inlandischer Her-
kunft sind, sondern auch aus den wichtigsten Konkurrenz-
landern stammen. Da diese Internationalitat nicht selbst-
verstandlich und im Ausland deshalb kaum bekannt ist.
luden die Spaltenstein Holding AG in Zirich und das
TMC zwanzig Journalisten vornehmlich der Textilfach-
presse aus 15 Landern zu einer Besichtigung des Roh-
baues der 1. Etappe und einer allgemeinen Orientierund
ein, die am 25. Februar 1977 erfolgten. Es sprachen
Th. Spaltenstein als Bauherr, J. Schwald als Prasident
des TMC und E. Nef als Vertreter der schweizerischen
Textilindustrie.

Als Vorteile des TMC fiur Einkaufer und Verkaufer wurden
an diesem Presse-Empfang namentlich erwahnt:

— Uebersichtliches Angebot unter einem einzigen Dach

— Breite Angebotspalette von der Faser Ulber den Stoff
zum fertig konfektionierten Artikel

— Umfassendes Angebot gleicher oder vergleichbarer
Produkte
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— Verkauf — im Gegensatz zur Messe — (ibers ganze
Jahr

— Bessere Markttransparenz

— Kurze Reisezeiten, keine Verkehrs- oder Parkplatz-
probleme

— Besichtigung vieler statt nur weniger Kollektionen

— Giinstige geographische Lage.

Den europdischen Textilzentren wird bei der sich ab-
Zeichnenden, noch engeren internationalen Verflechtung
'm Textilsektor eine hohe Bedeutung zufallen, sowohl
fir den interzonalen Handel innerhalb EG/EFTA als auch
dl_?ﬂ Export nach anderen Absatzgebieten. Das TMC
?urich hat einen vorzuglichen Standort, befindet sich
N der Wirtschaftsmetropole eines liberalen, politisch
Stabilen Staates, ist umrahmt von einer leistungsfahigen,
Weltruf geniessenden Textil- und Bekleidungsindustrie,
Steht mitten im zwar kleinen, aber sehr aussagefihigen
Testmark Schweiz. Das TMC Ziirich hat nur den Fehler,
ass es nicht schon in Betrieb ist; dieser Mangel wird
allerdings ab August 1978 behoben sein. .

De.r Initiant J. Schwald und der Bauherr Th. Spaltenstein,
ide einem freien Unternehmertum im Rahmen einer
'deralen Wirtschaftsordnung verpflichtet, verdienen fiir
thren  unternehmerischen Wagemut und ihren unbeirr-
aren Zukunftsglauben den besonderen Dank der ge-
Samten Textil- und Bekleidungswirtschaft der Schweiz,
aber auch der miteinbezogenen ausléandischen Kon-
Urrenz, Diese beiden Personlichkeiten, ohne die es
kein TMC Zirich gabe, sind ein Beweis dafiir, dass die
Si'r?glere auch in der Schweiz noch nicht ausgestorben

SDias TMC Ziirich ist seinerseits ein Beweis dafiir, dass
In(c:jh .Imm(.arhin mehr als 200 ausgeprégte schweizerische
. Vidualisten zur Partnerschaft bekennen, dass es ihnen
fenbar nichts ausmacht, mit in- und auslandischen
Onkurrenten unter dem gleichen Dach zu leben, bei
Cllweise gemeinsamen Aktionen im gleichen Hause das
8'T'Che Ziel anzusteuern. Das TMC Zirich wird dann zur
Ollen Entfaltung gelangen, wenn es unter seinem Dache
a:le besten westeuropéischen inkl. schweizerischen Firmen
mt‘)er Sparten vereinigt, zum Vorteil aller Beteiligten.
ger.| diese an sich noch so individualistisch sein —
aS sie, zum Vorteil der ganzen Branche, Ubrigens auch
leiben sollen.

Ernst Nef

Die mittex werden monatlich in alle Welt verschickt.
Uropéische Textilfachleute schatzen Aktualitat und
achkunde der mittex-Information: Innerhalb West-

SUropa steht Deutschland (28 %), Italien (14 %),
irossbritannien (11 %), Frankreich und Oesterreich
1® 10 %) an der Spitze der ins westeuropéaische

Auslang versandten mittex-Ausgaben. Die verblei-
€nden 27 9/, verteilen sich auf die iibrigen Staaten

Volkswirtschaft

Die Schweizer Handelsbilanz
im Zeichen der Rezession

Von der Eidg. Oberzolldirektion wurden unlangst erste
Aussenhandelszahlen flir 1976 bekanntgegeben. Nachdem
die entsprechenden Daten fiir 1976 ein klares und bru-
tales Bild der Rezession widerspiegelten, indem der
Warenverkehr mit dem Ausland nominal wie auch real,
das heisst unter Ausschaltung der Teuerung, erstmals seit
1958 wieder rlcklaufig war, zeichnet sich eine langsame
Erholung ab. Im Jahre 1976 hat die Schweiz Waren im
Wert von 36,871 Mia Franken eingeflihrt und fir 37,045
Mia Franken Giter ausgefiihrt. Gegeniiber dem Jahre
1975 entspricht dies zu laufenden Preisen einer Zunahme
der Importe um 7,6 % und der Exporte um 10,8 %. Real
belief sich das Wachstum der Einfuhr auf 13,6 % und
der Ausfuhr auf 11,6 %, hat doch der Index der Mittel-
werte um 5,2 % bzw. 0,7 % abgenommen, was einer Ver-
besserung der Austauschverhaltnisse um 4,5 %o entspricht.
Ein Exportfranken kauft also rund einen Zwanzigstel mehr
Importgliter als vor einem Jahr. Die Exporte haben den
Vorrezessionswert des Jahres 1974 von 35,3 Mia Franken
um rund 1,7 Mia Franken (bertroffen. Die Importe, welche
regelmassig die Exportwerte libertrafen, haben aber erst
wieder ihr Niveau von 1973 erreicht.

Der Aktivsaldo — ein Ausnahmefall

Mit einem Aktivsaldo von 173,6 Mio Franken verzeichnet
die Handelsbilanz erstmals seit 1953 wieder einen Ueber-
schuss. Im Rezessionsjahr 1975 war die Handelsbilanz
noch immer passiv gewesen, aber das Defizit betrug mit
rund 800 Mio Franken nur noch einen Zehntel des Fehl-
betrages von 1974. Wenn dieser Umschwung vom Defizit
zum Ueberschuss auf den ersten Blick auch als erfreulich
erscheinen mag, ergeben sich daraus doch schwerwie-
gende Probleme.

Der Schweizer Aussenhandel ist traditionell passiv. In der
verfligbaren Statistik sind mit zwei Ausnahmen (1945 und
1953) die Importe immer héher gewesen als die Exporte.
Der Passivsaldo der Handelsbilanz wurde jeweils durch
die Dienstleistungsbilanz, in der als wichtige Posten der
Saldo des Fremdenverkehrs, der Saldo der Kapitalertrage
und anderer Dienstleistungen in Erscheinung treten, ganz
oder anndhernd ausgeglichen. Durch die Verringerung des
Aussenhandelsdefizits im Jahre 1975 war der Ueberschuss
in der Ertragsbilanz sprunghaft auf rund 6,7 Mia Franken
angestiegen. Die Aktivierung der Handelsbilanz diirfte fur
das Jahr 1976 der Schweiz einen Ueberschuss in der
Ertragsbilanz bringen, der, bei dhnlicher Entwicklung des
Leistungsbilanzsaldos wie im Jahre 1975, noch grdsser
ausfallen wird. Die Schatzungen liegen bei 7,5 Mia Fran-
ken.
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Unser Aussenhandel mit Waren ist nun praktisch null zu
null aufgegangen. Auch wenn zum Ausgleich der Ertrags-
bilanz viel Kapital wieder ins Ausland exportiert wird, so
kann sich daraus im Ausland eine Knappheit des Schwei-
zerfrankens ergeben, was naturgeméss den Kurs des
Frankens an den Devisenbdrsen erhoht. Eine weitere Star-
kung des Frankens ist aber fiir die gesamtwirtschaftlich
aussergewohnlich wichtige Waren- und Dienstleistungs-
ausfuhr unerwiinscht. Im Grunde wirden die Schweizer
Waren im Ausland teurer, weil wir zu wenig importieren.
Damit ware aber auch der Exportwirtschaft nicht gedient.

Der Aussenhandel nach Wirtschaftsrdumen

Interessant ist die Verénderung der Handelsbilanzsaldi ge-
geniiber den bedeutendsten Wirtschaftsraumen. So konnte
der seit langen Jahren stets negative Saldo gegeniber
den EG-Landern um rund 350 Mio Franken auf 7,8 Mia
Franken abgebaut werden. Der positive Saldo mit der
EFTA erfuhr einen leichten Zuwachs von rund 200 Mio
Franken auf 1,34 Mia Franken. Der positive Saldo mit den
Entwicklungsldndern nahm erneut um 630 Mio Franken
auf 4,27 Mia Franken zu, was etwa der Halfte des ge-
schatzten Ertragsbilanziiberschusses entspricht, wobei zu
beriicksichtigen ist, dass rund 750 Mio Franken des Sal-
dos auf europaische «Entwicklungsldnder» geméss OECD-
Statistik entfallen. Diese Zahlen geben gewisse Finger-
zeige flr unsere internationalen Verhandlungsméglich-
keiten und Verpflichtungen. Gegeniiber der EG werden
wir weiterhin die Stellung eines Grosskunden einnehmen
kénnen, in bezug auf die Dritte Welt wird die Schweiz
zusammen mit anderen Industrieldndern versuchen mus-
sen, die Nord-Siid-Konferenz in Paris, die nach vollzoge-
nem Prasidentenwechsel in den Vereinigten Staaten nun
wieder eine raschere Gangart einschlagen sollte, zu einem
erfolgreichen Abschluss zu bringen: «Notig sind», wie
Botschafter A. Weitnauer kirzlich vor der Zircher Volks-
wirtschaftlichen Gesellschaft betonte, «grossere Hilfelei-
stungen aller Industriestaaten, notig ist aber auch, dass
die Entwicklungslander ein Minimum an Vernunft zeigen
und nicht durch ihre Forderungen die ,Quelle jeder Hilfe’,
die westliche Wirtschaftsordnung, erschittern oder gar
zerstoren».

Die weiteren Aussichten

Der Handelsbilanzsaldo ist immer das Resultat von zwei
Komponenten, namlich der Exporte und der Importe. Beide
Komponenten reagieren im Konjunkturablauf auf unter-
schiedliche Weise. Die «regelwidrige» Aktivierung der
Schweizer Handelsbilanz ist auf eine starkere Zunahme
der Exporte zuriickzufiihren. Auch die Importe haben
wieder zugenommen, doch liegen sie, nach einem Rick-
gang von 20% im Jahre 1975 und einer realen Riick-
bildung der Investitionsgliterimporte in der Zeit von Januar
bis November 1976 von 3,4 %o — was auf eine eigentliche
Schwachstelle im schweizerischen Konjunkturverlauf hin-
weist —, noch immer auf einem relativ tiefen Niveau. Bei
den Exporten hat sich eine Erholung angebahnt, deren
Dauerhaftigkeit jedoch noch nicht. Uber alle Zweifel er-
haben ist, bei den Importen konnte sie im Jahre 1977
eintreten. Bei einer geschatzten Einfuhrsteigerung von
rund 12 % — wovon ungefahr 6 %o den Preissteigerungen
suzuschreiben wéren — konnte die Handelsbilanz 1977
somit wieder defizitar werden und dirfte einen Passiv-
saldo von rund 1 Mia Franken aufweisen. Der Aktivsaldo
der Ertragsbilanz wiirde dann wieder etwas absinken.

' Y.S.

Technik

Halbautomatische Nummerbestimmung
bei Garnen

Die Nummerhaltung der Garne ist ein wesentliches
Qualitatsmerkmal. Einerseits wird die mittlere Nummer
bei Auftragserteilung festgelegt, wobei die statistischen
Vertrauensgrenzen eine Rolle spielen. Die Lieferung hat
diesen Bedingungen zu entsprechen. Andererseits ist der

Uster Autosorter mit elektronischer Waage

WANW\WV\MWW\/V"

USTERee e AUTOSORTER

@ROO..N‘“. 4815
@ Qessetos ®»25
B CV%esseooe IR
@ﬂocooooo 20,0
@2.0..000 10060
@Xoo.ono 4 T39
XoeooolNMe 4 83
XoeooolNMo 4L 868
XeoooNMo 4 882
XooooNMe 4 8y3
XoeoooNMo 4 6821
XoeooseoNMe 4 Ty6 6
XeooolNMe 484 4
XooosolNMe 4894

Ausdruck des Uster Autosorters — 1 Mittelwert der Feinh,elf
(Garnnummer), 2 95 %o-Vertrauensbereich der Feinheit, 3 Va”a,
tionskoeffizient der Feinheit, 4 Anzahl der Proben, 5 Probe"
langen, 6 Einzelwerte.
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Variationskoeffizient CV % der Nummerschwankung ein
Mass fiir die Gleichméassigkeit im Fertigprodukt. Ueber-
Steigt dieser Wert bestimmte Grenzen, so entstehen im
Gelwebe/Gewirke unerwiinschte Schussstreifen oder Rin-
gel.

Die laufende Nummerbestimmung ist deshalb aus dem
Textillabor nicht mehr wegzudenken. In der heutigen
Form erfordert sie aber relativ viel Aufwand.

Wegen des Rechenaufwandes verzichtet man heute des-
h?Ib meistens auf die Bestimmung der Variationskoeffi-
Zienten und der Vertrauensgrenzen und geht damit das

R.iSiko von Reklamationen mit allen ihren Folgekosten
ein.

Das Prifgerat «Uster Autosorter» bringt hier Abhilfe.
Die halbautomatische Vorrichtung, bestehend aus elek-
trO_nischer Waage und Rechner, verkilrzt nicht nur den
eitbedarf fir die Nummerbestimmung, sondern liefert
auch neben dem Mittelwert fiir die Garnnummer auto-
Matisch die 95 %-Vertrauensgrenzen sowie den Variations-
Oeffizienten. Die wie (blich vorbereiteten Garnstrang-
chen einer Stickprobe werden nacheinander auf die
aagschale gelegt. Das Gewicht wird automatisch auf
den Rechner Ubertragen, dort ausgewertet und auf ei-
Nem Streifen ausgedruckt.

Wef}n ein Uster Autosorter zur Verfligung steht, entfallt
I8gliche Rechen- oder Schreibarbeit.

Das Gerat ist umschaltbar auf die folgenden Einheiten:

ex,. metrische Nummer, englische Baumwollnummer,
englische Kammgarnnummer sowie auf beliebige Proben-
angen zwischen 1 und 999 m beziehungsweise yd.

Pas Priifgerat Uster Autosorter ist je nach Kundenwunsch
N 2wei Modellen lieferbar:

— Modell mit 10 mg Ablesegenauigkeit (genligt in der
. Regel fiir den groberen Nummerbereich)
Modell mit 1 mg Ablesegenauigkeit.

Dank dem Einsatz modernster technischer Hilfsmittel
‘Onnte neuerdings der Preis dieser Anlage ganz wesent-
gesenkt werden.

S’Oie'ktilwebmaschine K2 fiir feine Baumwoll-
Nd Filamentgewebe

Silé'ﬁef ent_wickelte einen neuen Webmaschinentyp K2, der
50 Vorwiegend fiir die Verarbeitung feiner bis mittlerer
ke Mwoll- und Filamentgarne zu anspruchsvollen und
iF’flndllchen Geweben, wie Voile, Mousseline, Popeline,
Ne Futterstoffe, eignet.

K"’“sh‘uktionsmerkmale

gfo'“'_ptkennzeichen der K2-Maschinen sind die speziellen
‘néekt”e’ dgren normale Greiferklammer aus Stahl von
Mit ;“ nel'{artlgen, rasch auswechselbaren Kunststoffkdrper
" Yergrossertem Querschnitt umgeben ist. Die Verwen-

Sulzer-Webmaschine fiir feine Baumwoll- und Filamentgewebe,
Typ 110 ES E10K2, zweibahnig belegt mit einem Hemdenstoff
aus Polyester/Baumwolle.

Spezielle Projektile, deren normale Greiferklammer aus Stahl
von einem neuartigen rasch auswechselbaren Kunststoffkorper

mit vergréssertem - Querschnitt umgeben ist, sind Hauptkenn-
zeichen der Sulzer-Webmaschine, Typ K2.

dung synthetischer Werkstoffe ermoglicht es, auf eine
Schmierung im Bereich des Projektilkreislaufes weitge-
hend zu verzichten. Auch bestimmte Teile am Schuss-
werk, die bei den sehr schnellen Vorgédngen der Faden-
Ubergabe und des Projektilabschusses beansprucht wer-
den, erlauben dank entsprechend behandelter Oberflache
der Gleitpartner einen schmierungsarmen Lauf. Ferner sind
die Projektilbremsen am Fangwerk sowie der Projektil-
ricktransport den Erfordernissen dieser Maschine ange-
passt.

Maschinentypen und Leistungen

Der Typ K2 ist als Einfarbenmaschine mit Fachbildung
durch Exzenter-, Kartenschaft- oder Jacquardmaschine
erhéltlich. Die Werte fiir Tourenzahl und Schusseintrags-
leistung der K2-Baureihe — im Garnbereich von Nm 13,5
und feiner — liegen auf dem seit der ITMA 75 erhéhten
Leistungsniveau der Sulzer-Webmaschinen mit normalem
Stahlprojektil.
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Haute Couture Paris Frithjahr/Sommer 1977

Zwischen Tag und Traum, Realitdt und Romantik

Fir viele ist der Begriff «Haute Couture» mit einer Aura
von Luxus und Geheimnis umweht, wéahrend andere
darunter erlesenen Geschmack, hohe Schneiderkunst und
Qualitat verstehen.

Nun, Yves St. Laurent hat wieder einmal mehr bewiesen,
dass er beides hat und kann — mit einer Kollektion,
die er wie einen phantasievollen bunten Teppich vor
einem begeisterten Publikum ausbreitet — einen Teppich
gewoben aus Talent und Konnen, aus Faszination, Flair
und Farbensinn und einem nie versiegenden Ideenreich-
tum.

Uebrigens, nicht nur bei St. Laurent, sondern auch in den
meisten anderen Salons in Rom und Paris waren ca. 80 %o
der Kollektionen den festlichen Anldssen gewidmet. So

Jean-Louis Scherrer entwarf dieses Ensemble aus weissem Schur-
woll-Flanell von Dormeuil. Die Jacke zeigt weite Fledermaus-
Aermel. Die Hose wird zu den Kndcheln hin enger und endet
in breiten Aufschldgen. Modell: Jean-Louis Scherrer; Foto: Woll-
siegel-Dienst.

Von Ricci stammt dieses kurze Abendkleid aus naturfarbenem
Schurwoll-Voile von Fournir. Weisse und goldfarbene Stickereien
zieren das Vorderteil und den breiten Giirtel. Modell: Ricci; Foto:
Wollsiegel-Dienst.

wird der Abend immer mehr zur eigentlichen Domané
der Haute Couture — hier kann sie bezaubern, brillie:
ren — luxuriés und unnachahmlich.

Die Silhouette fiir Friihjahr/Sommer 1977 ist weich, weib-
lich und beschwingt. Alle strengen Linien und maskulinel
Details sind verpont.

Modische Streiflichter

Langen

bleiben tagsiiber gut kniebedeckt und pendeln am Abend
zwischen halber Wade und Knéchel. Kniekurze Ballon”
kleider, Babydolls und der neue «Nymphen-Look» g€
héren zum Thema Strand, Ferien, Freizeit.

Taillen

werden betont mit Corsagen- und Kordelgiirteln, mit brei"
ten Kummerbunds, drapierten Tichern und eingefasste’
Formgdrteln.

Méntel und Topperjacken

sind nicht anderes als bequeme, lose Hillen oder un
hange, simpel im Schnitt, leicht im Material. Aermellosé
lange Jacken, Cardigans, Westen oder Boleros sind dié
neuen Kleiderbegleiter fiir Frihjahr/Sommer 1977. ov
aus Wollsiegel-Flanell oder -Gabardine, ob aus Leine"
oder Seide, oft sind sie umrahmt von Posamenten, Bortel
Litzen und Tressen, Ton-in-Ton oder kontrastfarbig.
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Delikate Kostiime

aus delikaten, niemals rustikalen Stoffen aus reiner Schur-
Wolle schmeicheln den Frauen. Die Jacken sind weich
und feminin, haufig im Hemdstil oder mit Chanel-Charakter
gearbeitet und mit raffinierten Details ausgestattet. Sie
Werden erganzt von weich angeriehenen oder in feine

Falten gelegten Rocken und von ruschenbesetzten Blu-
sen.

Wasche-Look

FlOman'(ischer Lingerie-Stil kindigt sich an mit Spitzen
un_d Béndern, Hohlsdumen und gebogten Volants, mit
Stickereien und Perlen, mit Féltchen und Plissees, mit

Schulterfreien Décolletées und mit tiefen, runden Aus-
Schnitten.

Falten

Sorgen Uberall flir Bewegung, Fllle und graziése Weiblich-
keit. Sowohl bei Récken in Verbindung mit weichen
acken, als auch im Kleiderbereich. Da gibt es die von
oben bis unten weich geféltelten Kleider, da werden
Falten bis zur Hifte fest verankert um dann aufzu-
Schwingen, da gibt es Sonnenplissees, Millimeterplissees
und feine, schmale, flache Faltenpartien. Das Schurwoll-
_aterial ist so leicht und duftig, dass trotz aller Weite
1® Linie nie voluminds wirkt.

E ; . g .
JlfgnbEInfarb@er Schurwoll-Flanell von Dormeuil wurde fiir diese
. ‘€ verarbeitet, Schurwoll-Gabardine mit feinen Streifen fiir

daz 0se. Der Gabardine stammt von Besson. Als Ergédnzung
Undu Wird eine beige-farbene Seidenbluse mit gekraustem Kragen
Schieife getragen. Nahte und Blenden werden von feinen

K :
Si°fdelbandern eingefasst. Modell: Yves St. Laurent; Foto: Woll-
®gel-Dienst,

Als Accessoires

nehme man Bander, Lederschniire, Beeren und Blumen,
die ins Haar geflochten oder um den wiederentdeckien
Pferdeschwanz gesteckt werden. Nehme man Ubergrosse
Schottentlicher, die — nach dem Vorbild der Dudelsack-
pfeifer — auf der Schulter geschlungen und unter dem
Arm drapiert sind.

Die Wollsiegel-Stoffe

sind von grosser Feinheit und luxuriésem Finish. Klas-
sischer Feingabardine — auch im Streifen — oder Karo-
dessin — spielt eine sehr wichtige Rolle. Ebenso die
edlen, leichten Saxony-Flanelle aus reiner Schurwolle
mit sanftem Luster und die flaumigen, weichgriffigen
Doublefacetuche. Transparente Wolltoiles, superfeine, ge-
schmeidige Wollkrepps, phantasievolle Stickereien auf
spinnwebenfeinen Wollfonds und mancherlei Drucke
(Floral, Paislay) runden das Stoffbild des kommenden
Sommers ab.

Farben

Weiss- und Naturténe — Elfenbein, Sand, Beige, Kitt und
Tabak; das sind die Farben, die in dieser Saison den
Ton angeben und wichtiger sind als die klassischen
Blau-Weiss-Kombinationen der vergangenen Friihjahr/
Sommer-Saisons.

Die frischen Friihjahrsfarben — Blau, Flammenrot, Minth-
griin, Violett, Goldgelb, Schwarz, das oft von einem
leuchtenden Akzent belebt wird.

Die Pastelle — Und dann natlrlich die sanften Pastelle,
die so gut zu dem romantischen Modebild passen.
anke

Stimme aus der Industrie

Aggressiver gegeniiber den Lieferanten!

In einem Bericht der Textil-Revue Nr.3/1977 vom 31.1.
1977 werden Kommentare des neuen Coop-Direktors flr
den Nonfoodsektor, Rolf Leuenberger, zitiert, die selbst
einem unbefangenen Leser zu denken geben und nicht
unwidersprochen bleiben diirfen. «Zugleich werden wir
auch aggressiver gegeniber den Lieferanten auftreten,
um fiir uns in jedem Fall die besten Preise und Kondi-
tionen herauszuholen», ist ein hartes Wort. Von einer
Unterstlitzung der Schweizer Lieferanten, deren Arbeit-
nehmer zum grossen Teil auch Kunden von Coop sind,
steht leider nichts geschrieben. Es ist nur zu hoffen,
dass die «besten Preise und Konditionen» nicht Verlust-
preise fiir die einheimischen Lieferanten bedeuten, denn
das konnte auf lédngere Sicht mehr Nachteile als die
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voriibergehenden Vorteile zur Folge haben. Fir die
Fabrikanten ist die Sicherung der Arbeitsplatze ein
ernstes Anliegen, das besonders in der Textilindustrie
nicht leicht genommen wird. Es ist deshalb von Be-
deutung und zu hoffen, dass der Schweizer Detail-
handel und gerade die Grossverteiler nicht vergessen,
dass auch ihre Umsétze schliesslich im Zusammenhang
stehen mit der Kaufkraft ihrer Kunden, von denen viele
wiederum zu den Arbeitnehmern ihrer Lieferanten ge-
hoéren. Aggressiv sein gegeniiber den Lieferanten, um
beste Preise und Konditionen herauszuholen, mag ein
guter Grundsatz sein; die Gefahr, dass er bei Ueber-
treibung friiher oder spater zu einem Bumerang wird,
darf aber nicht lbersehen werden.

Die Ausreise von rund 250000 Auslandern, die infolge
der Rezession unser Land verlassen haben, beginnt sich
im Konsumbereich bereits auszuwirken. Diese Erkenntnis
sollte eigentlich Warnung genug sein, durch eine un-
vernunftige Einkaufspolitik nicht noch mehr Arbeitsplatze
in unserer Wirtschaft zu gefdhrden, was erneut einen
Verlust an Kaufkraft und Konsumenten zur Folge hétte.

Firmennachrichten

Harter Schulterschluss
mit weichem Polyathylen

In Andwil SG werden seit 1. Januar 1977 die Firmen
HWB Kunststoffwerke H. Weiss-Buob AG, Wolfhalden AR,
Omnipack AG, Andwil SG, und Hans Grotsch AG, Flexo-
druck, St. Gallen, ihre bisher getrennten Operationen im
Bereich der Herstellung, Verarbeitung und Veredlung der
Polyathylenfolien (Tragtaschen, Sécke, Folien usw.) in der
neu gegrindeten Firma HWB Omnipack Produktions AG
zusammenfassen.

Der Betrieb wird 120 Mitarbeiter beschaftigen, die sich
aus bisherigen Mitarbeitern der drei Firmen rekrutieren.
Es ist vorgesehen, dass die 15 Mitarbeiter der Firma
Hans Grotsch AG und 20 Mitarbeiter der Firma HWB
Kunststoffwerke H. Weiss-Buob AG in den neuen Betrieb
in Andwil bei Gossau (iberwechseln.

Die Firma Omnipack tritt 4500 m? ihres bisherigen Werk-
gelandes an die neue Gesellschaft ab. Zudem wird ein
Neubau erstellt werden, der rund 1300 m? bedeckt, so-
dass eine neue Fabrikationsanlage von rund 5800 m?
entsteht. Auf diesem Gelande sollen schon né&chstes
Jahr 4000 Tonnen Polyathylen verarbeitet werden. Das
entspricht einem Tagesausstoss von 4 Mio Sacken pro
Tag! Zudem ist die Gesamtanlage so geplant, dass der
Ausstoss auf 5000 Tonnen jahrlich erhoht werden kann.

Im Schichtbetrieb werden vorerst rund 50 verschiedene
Artikel hergestellt werden. Es ist aber nicht auszu-
schliessen, dass durch die erhdhte Kapazitat, aber auch

den Zusammenschluss an Erfahrung und Kunden-
beziehungen in Zukunnft auch diese Zahl noch erhoéht
wird.

Eindriicklich ist denn auch der neue Maschinenpark.
Er besteht aus 14 Folienblasmaschinen (Extruder), 7
Grossdruckanlagen und 35 Konfektionierungsautomaten.
Das Aktienkapital der Gesellschaft betragt 1,5 Mio Fran-
ken.

Neue Polyester- und Nylon-Schnellspinn-
anlagen fiir Textilwerke Deggendorf

Textilwerke Deggendorf GmbH, Seebach, hatte mit der
Zimmer AG, Frankfurt/Main (ein Unternehmen der Davy
International), Vertrdge zum Bau von zwei Anlagen zur
Herstellung von 1000 Moto Polyester und 500 Moto Ny-
lon 66 textilen Endlosgarnen abgeschlossen.

Die Anlagen arbeiten mit Zimmers neuester Schnell-
spinn-Technik und produzieren vororientiertes textiles
Endlosgarn, das anschliessend strecktexturiert wird. Der
Vertrag beinhaltete Planung, Engineering, Lieferung der
Ausrustung und die Ueberwachung der Inbetriebnahme
der beiden Spinnereien.

Kirzlich wurde die erste Strasse angefahren und pro-
duzierte bereits wenige Stunden danach Endlosgarne
erster Qualitdt bei einer Abzugsgeschwindigkeit von
3300 m/min.

G. Hunziker AG, Riiti, iibernimmt
Firma Hellmut Harnisch, Kirchheim-Teck

Auf 1. Januar dieses Jahres hat die Maschinenfabrik
G. Hunziker AG, Riti, — ihres Zeichens der Welt grosste
Herstellerin von Breithaltern — die Fabrikation der Firma
Hellmut Harnisch, Kirchheim-Teck (BRD), libernommen.
Neben einer noch breiteren Abstiitzung im Markt dient
die Uebernahme vor allem der Arbeitsplatzsicherung der
rund 80 bei Hunziker Beschaftigten. Fur die Harnisch-
Arbeitnehmer konnten in ihrem Wohngebiet neue Arbeits-
platze gefunden werden.

Wie Jack G. Altmann, Delegierter des Hunziker-Ver-
waltungsrates und Geschéftsleiter, erklarte, sind Plane,
Werkzeuge, Maschinen, Material und fertige Produkté
im Laufe des Januars nach Riti Ubergefiihrt worden
wo sie zum Teil bereits in der Produktion eingesetzt
werden kénnen.

Bereits neue Exportverbindungen

Naturlich wird das Ritner Unternehmen, das rund
doppelt so gross ist wie sein zweitgrosster Konkurrent
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auf dem Weltmarkt, versuchen, die bisherigen Harnisch-
Kunden bei der Stange zu halten und sie auch mit
€igenen Produkten .zu beliefern. Als erster unmittel-
barer Erfolg konnten zu den bereits bestehenden Export-
verbindungen mit 55 Léndern hinzu Kunden in fiinf wei-
teren Staaten gewonnen werden.

Obwonh| angesichts der Flaute auf dem Textilmaschinen-
Mmarkt die Umsatzerwartungen der Geschéftsleitung eher
ged&mpft sind, ist man auf Grund der ausgezeichneten
Marktstellung keineswegs pessimistisch. Dazu liegt um
SO weniger Anlass vor, als die Firma trotz der rund
80 Angestellten (Heimarbeiterinnen inbegriffen) stets
Sorgféltig darauf geachtet hat, den administrativen
Apparat nicht aufzublahen und mit einem Minimum
an «unproduktiven» Funktionen auszukommen.

Etwas Sorge macht einzig der Umstand, dass die Firma
Sich allein auf die Produktion von Breithaltern stiitzt,
Was angesichts der zurzeit gedriickten Stimmung am

?bmaschinenmarkt ein kleiner Nachteil ist, obwohl
ke"]e Webmaschine — gleich welchen Typs — ohne
Brel’(halter auskommt, die zudem von Zeit zu Zeit er-
Setzt werden missen. Zurzeit entfallen 40% des Um-

Zatzes auf Ersatzlieferungen und 60 % auf Neulieferun-
en.

Die iiber hundert Jahre alte Firma liefert ihre Produkte
an viele grosse Hersteller von Webmaschinen. Zu ihren
Kunden zahlen unter anderen die Schweizer Produzenten
aurer und Sulzer, die ebenfalls in Riti beheimatete
€xtilmaschinengruppe des +GF+-Konzerns, die bel-
gische Firma Picanol und der amerikanische Draper-
Onzern, um nur einige Namen zu nennen. HZ

“Monofil» — Programmerweiterung

Die Grilon SA in Domat/Ems, Schweiz, hat ihr Monofil-
ﬁmgramm, welches aus Polyamid 6 und 12, Polyester
yd,m'ysebesténdig und Co-Polyamid bestand, mit Poly-
amid 6.6, Polyamid 11, Polyester, Polydthylene und Poly-
Propylene im Titerbereich 0.09—6.0 mm erganzt.

Diese beachtliche Erweiterung ermoglicht der Grilon,
at‘;‘praktisch alle Bedlirfnisse des Monofilweiterver-
a Citers zu decken. Die bekanntesten Monofil-Haupt-
NWendungsgebiete sind:

- ?OIYester, Polyamid 6.6, Polypropylene und Poly-
athylene fiir technische Filter, Siebe, Bandgewebe,
- Kunsthaare, Reissverschliisse etc.
Polyamid 6.6 (extra soft) als Nahfaden fiir die Kon-
- fektion, Automobilsektor, Leder- und Schirmindustrie
- Polyamid 6 fiir Fischnetze mit hoher Knotenfestigkeit

Polyamid 6 — hochfester Draht fiir den Rebbau,
Gartenbau, Plantagen, Apparatebau und Bauindustrie
Olyamid 6 — Angelleinen mit hoher Festigkeit in

' Normaler und Supersoft-Qualitat.

¥ZEitere Applikationen im Papierfilzsektor, Chirurgiendh-
Ne €N — und im Schmelzklebebereich runden Grilon’s
Uen Monofilbereich ab.

Dig | ; .
e Liefereinheiten der verschiedenen Typen werden auf

ay Weiterverarbeitungs— und Applikationsarten optimal
Sgerichtet.

Splitter

Der Abwirtstrend beim Hypothekarzins

Seit anderthalb Jahren dauert der Abwartstrend bei den
Hypothekarsatzen an. Stellte sich der Zins fiir alte Hypo-
theken (1. Rang) bei 12 Kantonalbanken im 3. Quartal 1975
auf 6,00 %, so erreichte er im Schlussquartal 1976 noch
5,78 %o. Bedeutend markanter war die Zinsverbilligung
bei den neuen Hypotheken (1. Rang). Hier belief sich
der Durchschnittssatz im 3. Quartal 1975 auf 6,85 % fir
den allgemeinen Wohnungsbau und das Gewerbe bzw.
auf 6,82 % flir den sozialen Wohnungsbau und die Land-
wirtschaft. Im letzten Vierteljahr 1976 war der Zinsfuss
flir beide Kategorien von Neuhypotheken auf 5,71 %
gefallen.

Die Planvorlagen fiir industrielle Betriebe

Der riicklaufige Trend im Bereiche der Investitionen hélt —
wenn man auf die Jahreszahlen abstellt — weiterhin an.
Gemass BIGA hatten die eidgendssischen Arbeitsinspek-
toren im Jahre 1976 noch 1705 genehmigungspflichtige
Planvorlagen fiir industrielle Bauten — Neubauten, Um-
bauten und Betriebseinrichtungen — zu begutachten,
das sind 12,5 % weniger als im Vorjahr. Zum vierten
Mal weisen die Planvorlagen sinkende Zahlen auf:
Waren es 1972 noch 3629 begutachtete Projekte, so
sank die Anzahl 1976 auf weniger als die Halfte. In
511 dieser Planvorlagen wurden 1976 industrielle Neu-
und Erweiterungsbauten vorgesehen. In den Spitzen-
jahren 1971 und 1972 waren es mit Uber 1600 Projekten
noch Uber dreimal mehr. Noch starker ist das Raum-
volumen der geplanten Neu- und Erweiterungsbauten
zurlickgegangen: Es sank von 17,18 Mio Kubikmetern
im Jahre 1972 auf 4,82 Mio Kubikmeter im Jahre 1976,
was einem Riickgang von rund 72 %o entspricht. Immerhin
ist darauf hinzuweisen, dass sowohl Projekte wie Raum-
volumen im 3. und 4. Quartal 1976 lber den Vorjahres-
werten lagen, was auf eine Tendenzwende hindeuten
koénnte.

Marktbericht

Wolle

Der Berichtsmonat zeichnete sich durch uneinheitliche
Tendenzen im Preissektor aus. Anfénglich waren die
Preise auf fast allen Mérkten noch fest bis sehr fest,
doch dann gab es Preiseinbriiche bis zu schwachen



94

Haltungen, so dass die Wollkommissionen intervenieren
mussten. An einigen Versteigerungstagen ubernahm die
AWC bis zu 10 % des Angebotes.

In Adelaide waren die Preise im allgemeinen fest. Ledig-
lich die Kreuzzuchten tendierten etwas schwacher. Die
Offerte stellte sich auf 13233 Ballen, die zu 99°% ge-
raumt wurden. Die Wollkommission Ubernahm das rest-
liche Prozent. Ost- und Westeuropa traten als Haupt-
k&ufer auf mit guter Unterstiitzung durch Japan. Zum
Uberwiegenden Teil wurde das Angebot per Muster ver-
marktet.

In Brisbane waren die Notierungen uneinheitlich. Von den
19434 offerierten Ballen wurden 10298 per Muster an-
geboten. 89,5% gingen an den Handel und 6,5% an
die Wollkommission. Hier kamen die Hauptkaufer aus
Japan, Ost- und Westeuropa.

In Christchurch waren die Preise fest. Von insgesamt
19 878 angebotenen Ballen konnten 98,5% an die ost-
und westeuropéischen Kaufer abgegeben werden.

Durban meldete unveranderte Preise. Von 8348 an-
gebotenen Ballen wurden 97 %o verkauft. Die Merino-
Auswahl von 6942 Ballen war von guter und durch-
schnittlicher Qualitat und setzte sich zu 75 %o aus langen,
zu 12°% aus mittleren und zu 6% aus kurzen Wollen
zusammen, sowie aus 7 %o Locken. Ebenfalls angeboten
wurden 639 Ballen Kreuzzuchten, 20 Ballen grobe und
farbige Wollen sowie 747 Ballen Basuto- und Transkei-
Wollen.

Unveranderte Preise meldete auch East London. Von den
5497 aufgefahrenen Ballen konnten 93 % an den Handel
abgesetzt werden. Die Merinoauswahl von 3261 Ballen
von durchschnittlicher bis guter Beschaffenheit setzten
sich aus 60°% langen, 15 % mittleren und 11 %o kurzen
Wollen und 14° Locken zusammen. Daneben wurden
70 Ballen Kreuzzuchten, 476 Ballen grobe und verfarbte
Wollen sowie 1698 Ballen Basuto-, Transkei- und Ciskei-
Wollen angeboten.

Aus Kapstadt wurden unverdnderte Preise gemeldet.
Die 4806 aufgefahrenen Ballen wurden zu 97 % an den
Handel abgegeben.

Grobere Beschreibungen notierten in Melbourne fest,
wéhrend andere Sortierungen uneinheitlich tendierten.
Ein Angebot von 18989 Ballen wechselten zu 87 %o den
Besitzer. Mit 10 %o intervenierte die Wollkommission.
Als Hauptkéufer trat Japan in Erscheinung, gefolgt von
Ost- und Westeuropa.

Newcastle berichtete von vollfesten Preisen. Die Kéaufer
kamen aus Ost- und Westeuropa bei einiger Unter-
stitzung aus Japan. Das Angebot umfasste 10 513 Ballen,
von denen 2205 per Muster vermarktet wurden. Vom
Handel wurden 92,5% libernommen, wahrend die rest-
lichen 7,5% an die Wollkommission ging.

In Port Elizabeth registrierte man sehr feste Preise.
Das Angebot von 5202 Ballen konnte zu 97 % gerdumt
werden. Weiter wurden angeboten: 2325 Ballen Karakul-
Wollen, die zu 32 %o den Besitzer wechselten. Das Merino-
Angebot von 3666 Ballen bestand zu 45°%o aus langen,
31 % mittleren, 9 %o kurzen Wollen und aus 15 % Locken.
Hier wurden auch 187 Ballen Kreuzzuchten, 1273 Ballen
grobe und verfarbte Wollen sowie 74 Ballen Besuto-,
Transkei- und Ciskei-Wollen vermarktet.

In Portland vermerkte man uneinheitliche Notierungen.
Ost- und Westeuropa und Japan traten als Hauptkaufer
auf. Das Angebot von 10524 Ballen wurde zu 94,5 %
an den Handel und zu 5% an die Wollkommission ver-
kauft.
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Samtliche Merino-Vliiese tendierten in Sydney hoher.
Merino-Skirtings zeichneten sich durch eine starke

Haltung aus. Flr das Angebot von 12691 Ballen, davon
7164 per Muster, interessierten sich Japan sowie Ost-
und Westeuropa. Es gingen 93°% an den Handel und
5,5% an die Wollkommission.

19.1.1977 16. 2. 1977
Bradford in Cents je kg
Merino 70" 312 308
Bradford in Cents je kg
Crossbreds 58"< 272 261
Roubaix: Kammzug-
Notierungen in bfr. je kg 25.50—25.70 25.05—25.10
London in Cents je kg
64er Bradford B. Kammzug 246—249 233—235

UCP, 8047 Ziirich
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Wechsel- und Scheckrecht — Reinhold Sellien — 4. {iber-
arbeitete Auflage — 150 Seiten, broschiert, DM 14,50 —
Betriebswirtschaftlicher Verlag Dr. Th. Gabler, Wiesbaden,
1976.

Mit Wechseln hat heute fast jeder Kaufmann zu tun.
Vor nicht allzu langer Zeit konnte man noch von vielen
Kaufleuten héren: «Mit Wechseln arbeiten wir nicht».
Dem Wechsel hing damals das Odium eines unserigsen
Geschéftsgebarens an. Heute jedoch hat der Wechsel
als Zahlungsmittel, als Kreditmittel, als Sicherungsmitte!
und auch als kurzfristige Geldanlage eine so grosse
Bedeutung, dass man sich einen reibungslosen Ablauf
des Wirtschaftslebens ohne ihn gar nicht mehr vor-
stellen kann.

Noch mehr trifft dies auf den Scheck zu. Dieser hat
sich sogar schon im privaten Bereich so weitgehend
durchgesetzt (z. B. im Zuge der bargeldlosen Lohn- und
Gehaltszahlung, als Eurocheque), dass jeder — auch
der Nichtkaufmann — Uber seine Handhabung Bescheid
wissen muss.

Mit weitschweifigen wissenschaftlichen Kommentaren
kann der Wirtschaftspraktiker nichts anfangen. Er braucht
eine kurze Darstellung, die ihm klipp und klar sagh
wie er mit einem Wechsel und mit einem Scheck um-
gehen soll. Diese Darstellung gibt ihm dieses Buch:
Es (ibersetzt gewissermassen die manchmal etwas
schwer verstandliche Ausdrucksweise des Gesetzes i
die Sprache des Kaufmanns; alle fiir den praktischen
Gebrauch Uberflissigen Zusdtze — Verweisungen au
Rechtssprechung, Erdrterung alterer Regelungen —
sind weggelassen, so dass der Leser ohne zeit
raubende Ueberlegungen die wichtigen Bestimmunge"
des Wechsel- und Scheckrechts kennenlernt.
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