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Mehr Sicherheit bringt h6here Lasten

Seit dem Zweiten Weltkrieg ist die Sozialversicherung in zahl-
reichen Landern stark ausgebaut worden. Wahrend die uber-
proportionale Zunahme der Sozialaufwendungen in der Hoch-
konjunktur in den meisten Landern noch einigermassen ver-
kraftet werden konnte, zeigte sich im Verlauf der weltweiten
Rezession, dass auch dem Wachstum des Sozialstaates Gren-
zen gesetzt sind. Verschiedene Lander haben angesichts zu-
nehmender Finanzierungsschwierigkeiten bereits eine Kurs-
korrektur vorgenommen.

Auch in der Schweiz mussen sich Parlamentarier und Stimm-
blrger gegenwartig und in nachster Zeit mit wichtigen sozial-
politischen Vorlagen beschaftigen, so namentlich mit der Er-
weiterung der beruflichen Altersvorsorge, der erneuten Revision
der staatlichen Alters- und Hinterlassenenversicherung, dem
Ausbau der sozialen Unfallversicherung und mit Strukturande-
rungen der sozialen Krankenversicherung.

Die Schweiz gehort zu den Landern mit den hochsten Sozial-
leistungen. Auf dem Gebiet der Alters-, Hinterbliebenen- und
Arbeitslosenvorsorge erbringt unter vergleichbaren Umstanden
neben der Schweiz lediglich das schwedische Sozialversiche-
rungssystem hohere Leistungen. Der Preis fir diesen zweiten
Rang im internationalen Vergleich ist allerdings entsprechend
hoch: schwerwiegende Finanzierungsprobleme mussen sozial
und vernunftig gelést werden, wobei die mittel- und langfristige
Entwicklung des Rentnerverhéltnisses besondere Beachtung
finden muss. Die Tatsache, dass dieses fur die nachsten funf-
zehn Jahre noch durchaus positiv beurteilt wird, ist ein schlech-
ter Trost in der bitteren Erkenntnis, dass in der Folge mit
Sicherheit eine drastische Verschlechterung eintreten wird.
In dieser Ausgangslage ergeben sich peinliche Fragen. Zum
Beispiel: Mussen die Jahrgange um 1930 und jlnger, denen
ein Leben lang vermdgensstarke Beitrage abgenommen wur-
den, auf den Nutzen ihres Einsatzes verzichten? Kann und will
die dannzumalige erwerbstatige Generation die anfallenden
prohibitiv hohen Belastungen (nur noch 2'/>—2 Erwerbstéatige
auf 1 Rentner) tragen?

Die zu fallenden Entscheide sind fur die wirtschaftliche und
gesellschaftliche Entwicklung der Schweiz von grosser Be-
deutung.

Anton U. Trinkler
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Kunststoffe
in der Textilindustrie

Garntrager aus Kunststoff

Rund 20 Jahre sind vergangen, seit man begonnen hat,
Garntrager aus Kunststoff inn grosseren Mengen und mit
mehr oder weniger Erfolg einzusetzen. Die inzwischen
gefundenen Ldsungen konnten nicht errechnet, sondern
mussten durch unzahlige und langwierige Versuche in
der Praxis gesucht werden. Es sind verschiedene Griinde,
die den Anstoss zu dieser Entwicklung gegeben haben:
Preis, Gleichmassigkeit in der Qualitat, Farben, Lebens-
dauer, Hitzebesténdigkeit, Schlagfestigkeit, Resistenz ge-
gen gewisse Chemikalien usw.

Konen

Ungeféhr im Jahre 1958 sind dann die ersten Kunststoff-
konen auf den Markt gekommen. Wahrenddem diejenigen
aus Polystyrol zu einem Schlag ins Wasser wurden (sie
sprangen bei relativ geringer Beanspruchung), haben
sich die andern aus Weichpolyathylen grosstenteils bis
zum heutigen Tag glanzend bewadahrt. Dies allerdings
auch nur, wenn sie nicht Temperaturen von mehr als
ca. 70° C ausgesetzt wurden, denn dampfbestandig ist
dieses Material, allein schon von der Temperatur her
gesehen, nicht. Die Verwendung von Niederdruck-Poly-
athylen brachte die Hitzebestandigkeit dann auf ca. 90° C
und seit das Polypropylen zu einigermassen verniinftigen
Preisen erhaltlich ist, verarbeitet man fast nur noch
solches, gleichgliltig, ob entsprechende Anforderungen
gestellt werden oder nicht.

Die Temperaturbestandigkeit von Polypropylenhiilsen —
sie liegt theoretisch im Bereiche von 100—130° C — ist
aber noch lange nicht das einzige Kriterium fir eine
«dampfbestandige» Qualitat. Man vergisst immer wieder,
dass in der Praxis das Dampfprogramm (Zeitdauer), Faser-
material und -struktur, Garndrehung und Bewicklungs-
harte ihrerseits die Grenzen festsetzen. Bei extremen
Bedingugen sind deshalb vorerst Versuche dringend zu
empfehlen. Besondere Probleme stellten sich lange Zeit
beim Dampfen von hochgedrehten Garnen oder Voile-
Zwirn auf konischen Hilsen. Seit ungefahr zwei Jahren
ist eine Ausflihrung aus einem besonders hochwertigen
Kunststoff lieferbar, die offensichtlich ein vielmaliges
Dampfen unter solch relativ extremen Bedingungen er-
laubt. Obwohl auch hier nach einer gewissen Zeit mit
einer sukzessiven Deformierung gerechnet werden muss,
lasst sich der Vorteil einer solchen Investition doch leicht
errechnen.

Aehnlich wie beim Dampfen liegen die Verhaltnisse bei
der Verwendung zum Féarben. Selbstversténdlich spielt
hier die chemische Bestandigkeit, aber auch die Anfarbe-
echtheit eine enorme Rolle. Die Resistenz gegen Chemi-
kalien ist den meisten Kunststoffen von Grund auf eigen.
Es ist also, wie es sich bei Polypropylen bereits millionen-
fach gezeigt hat, kaum zu befiirchten, dass die hiilsen-
eigene Farbe «ausblutet». Vielmehr stosst man bei der
Suche nach gegeniiber Kontraktion stabileren Qualitaten
insofern auf Schwierigkeiten, als dass diese aus der

Flotte Farbe aufnehmen und bei der nachsten Verwendung
wieder «abgeben». — In Fallen, in denen nicht die ge-
ringste Deformation akzeptiert werden kann, hat man
darum die Lésung in ganz leichten und entsprechend
billigen Hilsen gefunden, den sogenannten «Einweg-
Farbehilsen».

Zylindrische Hiilsen fiir die OE-Spinnerei und Zwirnerei

In diesem Zusammenhang sei noch kurz darauf hin-
gewiesen, dass nicht nur seit Jahren zylindrische Hilsen
(Hamel) aus Kunststoff in der Farberei eingesetzt werden,
sondern seit kiirzerer Zeit auch entsprechend gelochte
Openend-Hilsen. Gerade bei dieser letzteren ist vorerst
durch Versuche von Fall zu Fall die Eignung als Mehrweg-
Farbehiilse abzukldren. Dies nicht nur wegen der Stabili-
tat, sondern aus Griinden der Oberflachenbeschaffenheit
(Rauhung). Hier kénnen sich Farbpartikel festsetzen und
beim nachsten Einsatz wieder l6sen.

Spinnhiilsen

Obwohl es noch heute vehemente Gegner von Spinn-
hillsen aus Kunststoff gibt, befinden sich in den schwei-
zerischen Spinnereien bereit schatzungsweise zwischen
10 und 15 Millionen Stiuck im Einsatz. Die Verbreitung
hat in unserem Lande im Laufe der letzten drei bis vier
Jahre enorm zugenommen. Der hervorragendste Vorteil ist
sicher die klare Farbgebung, verbunden mit einer langen
Lebensdauer. Dazu kommt eine gewisse Dampfbestandig-
keit (sofern eine solche ausdriicklich gefordert wird).
Es kann darum beim Einkauf von Spinnhiilsen an all
diesen Vorteilen nicht einfach vorbei gesehen, sondern
sie mussen in eine seridse Beurteilung miteinbezogen
werden.

Wahrenddem bis vor ca. drei Jahren Spinnhiilsen fast
ausschliesslich aus Polypropylen hergestellt wurden, hat
die Entwicklung auch hier nicht Halt gemacht. Es hat
sich namlich gezeigt — und diese Feststellung hat bis
heute ihre Glltigkeit —, dass es sehr schwierig ist, eine
Spinnhililse aus Polypropylen herzustellen, die absolut
gerade ist oder auch auf die Dauer gerade bleibt. Aus
diesem Grunde kann sie mit Erfolg nur dort eingesetzt
werden, wo sie durch die Spindel inn ihrer ganzen Lénge
geflihrt wird. Vom Einsatz auf einer kurzen Spindel wie
dies bei Maschinen mit integriertem Doffer der Fall ist
(z. B. Rieter und Zinser), muss daher abgeraten werden.
Eigens dafiir gibt es seit einiger Zeit eine wirklich form-
stabile Hilse, die sich ebenfalls bereits millionenfach be-
wahrt hat. Sie ist in zwei Qualititen erhaltlich: mit 80°
und 120° C Temperaturbestandigkeit und bietet Gewahr
fiir absoluten Rundlauf geméss Vorschriften der Maschi-
nenfabriken. Auf diese Weise ist es nun méglich, fast den
gesamten Anforderungsbereich, welcher an Spinnhiilsen
gestellt wird, mit Kunststoffausflihrungen abzudecken.

Noch eine Bemerkung zum Begriff «Dampfbesténdigkeit”
bei Spinnhiilsen: Auch hier sind die erwédhnten Tem-
peraturlimiten als Richtlinien aufzufassen und ausserden
kommen bei der Beurteilung die gleichen Kriterien zuf
Anwendung, wie unter dem Thema «Konen» aufgefiihrt.
Dazu kommt, dass jede Kunststoffhiilse wahrend den
ersten zwei bis drei Einsatzen (in diesem Falle beim
Dé&mpfen) mehr oder weniger schrumpft. Diese Schrump-
fung ist aber so gering, dass sie sich vor allem bei einef
Kone praktisch meistens gar nicht bemerkbar macht,
bei der Spinnhiilse sich hingegen so stark auf den SitZ
auswirkt, dass sie in den meisten Fallen kaum meh!
einwandfrei aufgesteckt werden kann. Die Erfahrung hat
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gezeigt, dass sich der Innendurchmesser nach dem dritten
oder spéatestens vierten Dampfprozess stabilisiert, bzw.
konstant bleibt.

Soll die Hiilse also zum Dampfen geeignet sein, so ge-
nigt ein temperaturbestandiges Material alleine nicht.
Die Lieferung mit einem etwas grdsseren Innendurch-
messer — man nennt dies Dampfzuschlag — ist un-
erlasslich. Dieser Zuschlag wird bei den ersten Bewick-
lungen durch die Hilsenkupplungen auf den Spindeln
ausgeglichen.

Flyerspulen

Eine fast zehnjahrige Erfahrung zeit eindeutig, dass die
F'YerSpuIe aus ABS nach wie vor eine bisher unerreichte
SDitZenquaIitéit darstellt. Dieser Kunststoff hat eine ausser-
ordentlich hohe mechanische Festigkeit und die daraus
hefgestellten Produkte sind sehr formstabil. Die in-
2wischen auf den Markt gekommenen Varianten aus
hochschlagfestem Polystyrol einerseits und Polypropylen
anderseits sind in den meisten Fillen jedoch etwas
Preisgiinstiger. Immerhin muss vor allem bei Polystyrol
Mit einem gewissenn Ausfall gerechnet werden. Er diirfte
Jahrlich zwischen drei und fiinf Prozent liegen.

Wéhrenddem die Flyerspule in den friiheren Jahren aus
Spritztechnischen Griinden in zwei bis drei Teilen her-
gestellt und hernach zusammenmontiert wurde, ist man
Nun so weit, eine tadellose Ausflihrung aus einem Stilick
2U spritzen. Das ist sehr wichtig, denn bei mehrteiligen
Pulen besteht immer wieder die Gefahr, dass sich
USs- oder oberer Einsatzteil I6sen.

Das Recycling oder die Verwertung von Altmaterial

S‘thn in friiheren Jahren, aber vor allem seit der «Oel-
rise» im Herbst 1973 sind immer mehr Stimmen laut
9eworden, nach Méglichkeiten einer Wiederverwendung
alter oder beschadigter Konen und Hiilsen zu suchen.
“_qer Tat sind allien in unserem Lande jedes Jahr viele
lionnen Stiick — sei es im In- oder ins Ausland — in
Orm von sog. Einweghiilsen einfach «ortlich verschoben»
Worden, womit der Ball, mit den Hilsen fertig zu werden,
®M Partner zugespielt wurde. Zum Beispiel sind die
Oljen flir texturierte Garne in den meisten Féllen prin-
Piell wegen Beschadigungsgefahr der Oberflache nur
“ef}mal eingesetzt worden, mit andern Worten: der Garn-
er.ant hat sie einfach nicht mehr zurlickgenommen.
nzWl.Schen denkt man wieder etwas sparsamer und hat
abej festgestellt, dass es sich unter gewissen Bedin-
g::"gen sogar lohnt, Hiilsen aus dem Ausland zurlick-
zu"ehmen, zu kontrollieren und ein weiteres Mal regulér
- Ve[wenden. Wohlverstanden, ohne dass inzwischen
' Hilsenpreis gestiegen ist.

Zj
ej

In V'9|§n Féllen ist eine Ricknahme aber doch unrentabel
Keh_dle Vernichtung in unsern inzwischen gebauten
ostrlChtvgrbrennungsanlagen belastet diese unnétig und
ertEt Zusatzlich Geld. Zudem ist es nicht nur wiinschens-
oL SOnfie.rn geradezu ein Gebot der Zeit, zu unsern
ist matena!len Sorge zu tragen. Seit ein paar Jahren
ein arum _|nnerhalb der Textilindustrie unseres Landes
ry e'genth_.ches Recycling fir nicht mehr verwendbare
OrchtStOfthIsen aus Polypropylen auf die Beine gestellt
- ;n. Das bereitgestellte Material wird im Rahmen
4 €stehenden Transportméglichkeiten gratis abgeholt
€in bescheidener Kilopreis dafiir entrichtet. Es wird
r Al.lfbereitungsanlage zugeflihrt und wieder zu Hiilsen
re::t:]eltet, _qie einfach geringeren Erfordernissen ent-

€n missen und darum auch umso billiger sind.

eine
Vera

Zur Zeit ist immer noch ein Nachfrageiiberhang an Alt-
material vorhanden. Das ist weiter nicht verwunderlich,
denn es hat sich gezeigt, dass durch fortlaufende Auf-
rufe nur einzelne neue Lieferanten «gewonnen» werden
kénnen. Mag sein, dass vor allem die Bedingung, dass
nur von Fremdkdrpern (Garn, Papieretiketten etc.) freie
Polypropylenteile akzeptiert werden koénnen, viele von
einer Lieferung abhalt. Mdglicherweise, dass man sich
im Interesse der Sache mit der Zeit etwas besser darauf
einstellen kann. Liegen doch mindestens zwei grosse
Vorteile auf der Hand: Es wird Material gespart und die
Industrie hat die Mdglichkeit, Hiilsen billiger einzukaufen.

Schlussendlich sei an dieser Stelle noch speziell auf die
in einem Brandfall befilirchtete Giftigkeit der Abgase
verbrannter Kunststoffhlilsen hingewiesen. Der (ber-
wiegende Teil an Konen und Hilsen besteht aus Poly-
propylen, welches sich aus Kohlenstoff und Wasserstoff
zusammensetzt. Es enthélt also kein Chlor, wie dies
bei PVC (Polyvinylchlorid) der Fall ist. PVC ist fir die
Herstellung von Garntrdgern ungeeignet und darum
meines Wissens auch noch nie dazu verwendet worden.

Max Schrepfer
c/o Hch. Kiindig & Cie. AG, CH-8620 Wetzikon

Maschinenteile aus Kunststoffen —
besser und billiger!

Es ist bekannt, dass zum Beispiel in der Automobil-
Industrie viele Teile, die bisher aus konventionellen
Materialien hergestellt wurden, durch Kunststoffteile er-
setzt sind. Aber auch in der Maschinenindustrie all-
gemein koénnen bisher aus Stahl oder Gusseisen her-
gestellte Teile mit Erfolg durch Kunststoffteile ersetzt
werden. Solche Kunststoffteile sind auch hier den aus
konventionellen Materialien hergestellten Teilen (ber-
legen. Die Voraussetzung hierfir ist allerdings die Wahl
des richtigen Kunststoffes sowie die technisch und
konstruktiv richtige Form eines solchen Teiles. Diese
muss dem neuen Material entsprechend oft von der bis-
herigen Form abweichen. Diese Form zu finden und vor
allem aus der Palette der grossen Zahl der heute zur
Verfligung stehenden Kunststoffe den Kunststoff mit den
gerade fir das in Frage stehende Teil notwendigen Eigen-
schaften zu finden, ist Aufgabe einer engen Zusammen-
arbeit zwischen Kunststoff-Ingenieuren und Konstruktions-
biiro. Die Firma Albert Haag hat sich mit grosem Erfolg
dieses Themas angenommen und liefert fir den Textil-
maschinenbau Teile aus Kunststoffen wie z.B. Steuer-
hebel, Lagerringe, Lagerarme, Kettenrader, Bremshebel,
Flhrungsrader, Nocken, Segmenthebel und viele andere
Teile mehr. Alle diese Teile bieten gegeniiber den bisher
verwendeten Teilen Vorteile verschiedener Art, auch auf
der Preisebene, was natirlich bei hohen Stiickzahlen er-
heblich ins Gewicht fallen kann. Da die Textilmaschinen-
industrie unter einem permanenten Leistungs- und Kon-
kurrenzdruck steht, sind Material- und Konstruktions-
verbesserungen, zumal wenn sie mit Preisreduzierungen
einhergehen, immer erwiinscht.

Hermann Haag
c/o Albert Haag KG, D-7252 Weil der Stadt

Verkauf Schweiz: Hch. Kiindig & Cie. AG, 8620 Wetzikon ZH
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Automatenpicker 701A

Eines der interessantesten Erzeugnisse der letzten Jahre,
dessen Erfindung erst das Aufkommen der hochwertigen
Kunststoffe und ihre Abwandlung mdéglich machte, ist
der unter der Typenbezeichnung 701 A bekanntgewordene
Automatenpicker flir Hochleistungswebmaschinen. Seinen
weltweiten Erfolg verdankt er einer Reihe hervorragender
Eigenschaften. Als erstes ist hier seine Gebrauchsdauer
zu nennen, die das vier, bis sechsfache gegeniiber kon-
ventionellen Pickers betrdgt. Als zweites ist seine her-
vorragende Schlagdédmpfung zu erwéhnen. Wie wesentlich
und wie wichtig diese Eigenschaft ist, ist daraus zu er-
kennen, dass die heutigen, hochtourigen Webmaschinen
ihre hohe Tourenzahl nur mit Hilfe dieses Pickers er-
reichen koénnen. Der Picker 701 A hat aber noch eine
Reihe weiterer, positiver Eigenschaften, von denen nur
noch einige wenige erwahnt werden sollen: Beim Aus-
wechseln des Anschlag-Einsatzes kann der Picker am
Webstuhl bleiben. Durch die erwahnte gute Schlag-
dampfung arbeitet der Picker leiser, wodurch der Larm-

pegel im . Websaal gesenkt wird. Die Erhitzung der
Schiitzenspitzen,. die bei Verarbeitung von Synthetics
ein Storfaktor war, wird reduziert, und schliesslich wird
auch das lastige Abgleiten von Filamentgarnen von der
Schussspule durch die Elastizitat des Pickers weitgehend
ausgeschaltet.

Verkauf Schweiz: Hch. Kiindig & Cie. AG, 8620 Wetzikon ZH

Kunststoff-Schusshiilsen

HAAG-Schusshiilsen aus Kuststoff haben sich infolge ihrer
vielen positiven Eigenschaften weltweit bewéhrt. Sie wei-
sen eine ganz erheblich langere Gebrauchsdauer auf als
konventionelle Spulen und sie reduzieren die Anzahl der
Fadenbriiche. Beide Punkte ergeben eine wesentliche
Senkung der Produktionskosten.

Gegenliber der konventionellen Spule weisen die HAAG-
Kunststoffspulen eine ganze Reihe technischer Vorziige
auf. Zum Beispiel blejbt die Oberflache der Spule immer

glatt. Es gibt deshalb keine Garnschaden durch rauhe
oder im Lack beschadigte Hiilsen. Das ist bei feinen
Garnen sehr wichtig. Da die Oberflache hart ist, erfolgt
auch keine Abniitzung der Schaftrillung. Die Kunststoff-
spule ist ferner unempfindlich gegen Feuchtigkeit und
andere klimatische Einflisse. Sie bleibt aus diesen
Griinden auch massgenau. Da das Kunststoffmaterial
weder Wasser aufnimmt noch austrocknen kann, gibt
es auch keine Gewichtsschwankungen. Ein weiterer Vor-
teil ist die Mdoglichkeit, die Spulen zur Unterscheidund
der Garnpartien in verschiedenen Farben zu liefern.

Verkauf Schweiz: Hch. Kiindig & Cie. AG, 8620 Wetzikon ZH

Webschiitzen aus Kunststoff

Der Webschutzen ist nicht nur Symbol des Webens:
Seine Leistungsfahigkeit hat bei den modernen Web-
maschinen einen hohen Stellenwert bekommen.

Der bisherige Webschiitzen aus Holz ist an:der Grenzé
seiner Leistungsfahigkeit angelangt. Kunststoff ist dié
neue Blickrichtung bei der Herstellung von «Heavy-Duty»"
Webschitzen.

Im folgenden wird (iber einen neuen, jedoch bereits praxis”
erprobten Kunststoffschiitzen berichtet und eine grund
legende Produktbeurteilung und -analyse vorgenommen:

Wieviel darf ein leistungsfahigerer Kunststoffschiitzen
teurer sein, wenn mit einer wesentlichen Verlangerund
seiner Laufzeit gerechnet werden kann? Die dazu auf
gestellten wirtschaftlichen Betrachtungen gelten analod
auch fiir andere Kaufentscheidungen fiir Zubehor in def
Weberei. :

Im Zusammenhang mit der Steigerung der Schus$”
eintragsleistung bis auf 500 m/min verlangt der Webere!
betrieb eine hohe Leistungsfahigkeit des Webschiitzens:
Rund 100000 Schitzenwebmaschinen werden weltwei!
jéhrlich gebaut und etwa zwei Millionen Webmaschine”
mit Schiitzenschusseintragung sind im téglichen Einsat?



mittex

97

Dieser technische Fortschritt auf dem Webmaschinen-
g__ebiet und das auch weiterhin vorhandene Marktpotential
flir Webschiitzen haben neue Impulse fir die Ent-
Wicklungskapazitat auf dem Webschiitzensektor gegeben.

Neben der Steigerung der Leistungsféhigkeit durch die
efhéhten Tourenzahlen der Webmaschinen konzentrieren
Sich diese Entwicklungsbemiihungen auch auf die Ver-
ringerung des Wartungsaufwandes fiir Webschiitzen.
Dieser Faktor ist nicht unbedeutend, wenn man bedenkt,
dass der Webmeister zwei Drittel seiner taglichen Arbeits-
zeit fiir die Probleme des Schusseintrags aufwenden
muss. Umfragen ergaben, dass der Webmeister rund
15% seiner Arbeitszeit mit den Schiitzen seiner Web-
Mmaschinen beschaftigt ist. Da der bisherige Werkstoff
Holz bald an die Grenze der Leistungsfihigkeit gelangt
ISt, lag der Gedanke nahe, nach einem geeigneten Kunst-
Stoff fiir die Schiitzenherstellung Ausschau zu halten.
Wenn friher Kunststoff haufig als Ersatz galt, so ist
die technische Entwicklung auch fiir die Verwendung
der Kunststoffe zu Webschiitzen so weit fortgeschritten,
d?}SS man sie nicht mehr als Surrogate, sondern als
Vollig neue Schiitzen mit verbesserten Eigenschaften
9‘?geni1ber den bisherigen Holzqualitdten anzusehen hat.
s flhrt nach den USA jetzt auch in Europa zum zu-
Nehmenden Einsatz von Webschiitzen aus Kunststoff.
Iese Entwicklung wurde durch die allgemeine Stei-
9erung der Preise fiir Edelhdlzer noch geférdert.

Nun ist bei der Einfihrung des teueren Kunststoff-
Webschiitzens die verstandliche Abneigung zu iber-
Winden, mehr fiir einen Schiitzen zu bezahlen, als fiir
den bisherigen Holzschiitzen verlangt wurde. Immer mehr
ebereibetriebe erkennen jedoch, dass die Gesamt-
zuverléssigkeit einer modernen Webmaschine unmittel-
ar von der Zuverlassigkeit der an der Webmaschine
Vorhandenen Einzelelemente abhéangt. Und unter den etwa
2500 Einzelelementen einer modernen Webmaschine hat
er Webschitzen einen besonderen Stellenwert. Der
ebschiitzen kostet nur rund ein Tausendstel der Web-
rf}aschine. So bedeutet es kein schlechtes Geschaft
far _den Webereibetrieb, wenn er mit diesem Kunststoff-
Schitzen den Nutzeffekt der kapitalintensiven Web-
Maschine erhéhen und die Belastung des Webmeisters
Verringern kann.

Beim Kunststoffschiitzen z&hlt nicht nur die hohere
e_benSdauer. Der Webereibetrieb gewinnt viel mehr
Mit der grésseren Zuverlassigkeit eine Reihe weiterer
KO'Stenvorteihs:.

Die technische und wirtschaftliche Bewertung des Kunst-
Stoffschi‘:tzens ergibt sich aus einer wertanalytischen
etrachtung, wie sie im Webereibetrieb Eingang ge-
unqen hat. Die geforderten Eigenschaften des Web-
SChiitzens werden als Niitzlichkeitsfunktionen in eine
valitats-/Entscheidungsmatrix eingetragen, wobei die
ZeWerteten Schitzeneigenschaften beim Vergleich Holz
‘f Kunststoff in etwa die gleiche Bedeutung haben.
le Auswertung erfolgt nach der Ublichen wertanalyti-
Schen praxis.

iuvgrléssigkeitstests in Webereibetrieben mit Kunststoff-
Chiitzen zeigen, dass die materialbedingten Ausfille
9egeniiber Holzschiitzen verringert werden konnten. Beim
Unststoffschiitzen namlich bekommt der Schiitzenher-
§|Ier jene grundlegenden Faktoren, die die Zuverlassig-
€It beeinflussen, besser in den Griff als bei den natur-
€dingten Schwankungen des Werkstoffes Holz.
PS?V Anteil jener alteren Webmaschinen, die ein besonders
IChtes Schiitzengewicht verlangen, verringert sich stan-
'9. Moderne Webmaschinen nehmen zu, die durch die

\ ot
Crbesserten Schiitzenblockier- und Schlageinrichtungen

auch geringfiigig hoéhere Schitzengewichte im Bereich
des spezifischen Raumgewichtes von 1,18 bis 1,30 g/cm?®
verkraften koénnen. Diese spezifischen Materialgewichte
sind bei den neueren Kunststoffen bei Webschiitzen
erreichbar geworden durch Verwendung von Schicht-
stoffen mit Phenolharzverbindung.

Der frihere Nachteil des etwas hoheren Gewichtes
des Kunststoffschiitzens kann weitgehend ausgeglichen
werden durch Austausch des Messingfadlers gegen
leichteres Aluminium- oder Kunststoffmaterial. Weiss-
buchenspulen mit Kunststoff-Fuss und -Spitze verringern
ebenfalls das Gesamt-Schiitzengewicht gegeniber dem
Einsatz imprégnierter Rotbuchenspulen. Weissbuchen-
spulen verringern zudem die Belastung der Spulen-
klemme und erhohen damit deren Lebensdauer.

Die in etwa verdoppelte Laufzeit des Kunststoffschiitzens
stellt nur einen der Vorteile dar, zu dem noch weitere
hinzu kommen:

Gleichmassigere Materialqualitat. Konstantere Schiitzen-
preise als bei der Abhangigkeit von den Weltmarktpreisen
fur Edelhdlzer. Unempfindlichkeit gegen Feuchtigkeits-
und Temperaturschwankungen in der Weberei und im
Schiitzenlager. Dadurch wird die Gefahr der Rissbildung
ausgeschlossen. Die Storquote an der Webmaschine

wird verringert, wodurch sich die Gewebequalitat ver-
bessert. Geringerer Wartungsaufwand macht den Web-
meister frei flir die Aufgaben der Qualitatsiiberwachung.
Die Abbildungen zeigen zwei DURATEX-Kunststoffschitzen
in der Ausfiilhrung als Klemm- und als MDC-Schutzen.

v

DURATEX-Kunststoffschiitzen in der Ausflihrung als Klemmschit-
zen (Werkfoto der Fabriken fir Textilbedarf Gebr. Schmeing,
D-428 Borken-Weseke)

L

DURATEX-Kunststoffschiitzen in der Ausfiihrung als MDC-Schiit-
zen (Werkfoto der Fabriken fiir Textilbedarf Gebr. Schmeing,
D-428 Borken-Weseke)

Die Schiitzenform ist Spitzenlos mit verlangerter Riick-
wand flir den vorteilhaften Einsatz bei speziellen Webe-
bedingungen in Abhéngigkeit von Kettdichte, Bindung,
Blattausnutzung usw. Die verlangerte Blattanlage macht
den Schitzenflug noch sicherer, selbst bei ungenauer
Einstellung des Pickers. Der DURATEX-Kunststoff ent-
stammt deutscher Fertigung und wird ebenfalls als
Kantel spanabhebend zu einem Hochleistungs-Schiitzen
bearbeitet. Das Schlingenband als Fadenbremse ver-
gleichmassigt den Fadenablauf und macht ihn vom
Gefuihl des Webmeisters weitgehend unabhangig. Der
Fadler ist aus etwa 40 g leichterem ALU-Material ge-
fertigt.

Klaus Neugebauer

c/o Gebr. Schmeing

Webschiitzen- und Spulenfabriken

D-428 Borken-Weseke
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Firmenspezifische Entwicklungen
von Leder & Co. AG

Sowohl klassische als auch schitzenlose Hochleistungs-
webmaschinen stellen immer hoéhere Anforderungen an
die Maschinenelemente, welche bisher sowohl aus Kunst-
stoffen als auch aus anderen Materialien zum Einsatz
gekommen sind.

Dabei haben auf klassischen Webmaschinen schon seit
Uber 20 Jahren die griinen POLYDUR-Kunststoffteile aus
hochmolekularem Niederdruckpolyathylen wie Wechsel-
Picker, Zug- und Zwischenstiicke, Schlagkappen, Auf-
hanger etc. dank standiger Weiterentwicklung und spe-
zifischer Applikation verschiedener Materialtypen bis zum
heutigen Tag ihre fiihrende Position beibehalten, nach-
dem die Leder & Co. AG als eine der ersten Firmen
der Welt bereits 1954 auf die Fabrikation von derartigen
Kunststoffteilen umgestellt hat. Das bereits damals ver-
wendete Press-Sinter-Verfahren ist im Verlaufe der Jahre
standig verbessert worden und hat in Bezug auf Material-
qualitat allerhéchsten Anspriichen zu genligen vermocht.
Die aus diesem Fabrikationsverfahren resultierende Re-
gelmaéssigkeit in der Qualitat des Materials wird in diesem
hohen Grade bei anderen Verarbeitungsmethoden wie
Extrudieren, Verformen usw. nicht erreicht. Hinzu kommt,
dass Priifmethoden entwickelt worden sind, die es er-
lauben, fiir héchstbeanspruchte Teile Minimalanforderun-
gen festzusetzen, die in jedem Falle eingehalten werden
und so ganz bestimmte Laufzeiten unter normalen Be-
triebsbedingungen garantieren.

Auf Grund jahrelanger Erfahrungen hat Leder zusatzliche
Qualitaten aus Regenerat und anderen Additiven ent-
wickelt, welche fiir bestimmte Einsatzgebiete wie Ketten-
fihrungen, Gleitfiihrungen, Gleitlager usw. eindeutig lan-
gere Laufzeiten erreichen, bei gleichzeitig wesentlich
geringerer Abnitzung. Da POLYDUR in der von uns
verarbeiteten Qualitat infolge des hohen Molekular-
gewichtes weder spritzbar noch extrudierbar ist, und
nur im Press-Sinter-Verfahren in Platten hergestellt
werden kann, werden alle Teile spanabhebend aus dem
vollen Material herausgearbeitet. Leder hat sich im Ver-
laufe der Jahre in der spanabhebenden Verarbeitung
des POLYDUR-Materials zu Uber 3500 verschiedenen
Teilen sowohl fiir die Textil- als auch fiir andere Industrien
ein derartiges Know-How kunststoffgerechter Verarbeitung
entwickelt, dass an die betreffenden Teile héchste An-
spriiche in Bezug auf gleichméssige Qualitat, Dimen-
sionengenauigkeit und optimale Laufeigenschaften ge-
stellt werden konnen. Die bei der spanabhebenden Ver-
arbeitung des POLYDUR-Materials anfallenden Abfalle
sind wieder verwertbar und werden in einem speziellen
Verfahren von allen Fremdkorpern gereinigt und derart
zubereitet, dass mit neuem Grundmaterial vermischt,
neue Qualitaten entstehen, die wir auf Grund unserer
Erfahrungen fiir die verschiedenen Einsatzgebiete ab-
stimmen.

Neue Versuche sind in der Fabrikation von modifizierten
Polyathylen-Qualitaten im Gange, bei denen zusatzlich
Glasperlen beigemengt werden, die dem Material fir
ganz bestimmte Applikationen noch bessere Eigen-
schaften geben. Man darf auch auf diesem Gebiet fir
die Zukunft mit einer positiven Weiterentwicklung rechnen,
wenn auch flir extreme Belastungen andere neue Ma-
terialien erforderlich sind, wie z.B. unser SYNTREL.

Bei diesem neuen SYNTREL-Kunststoff handelt es sich
um ein aus flockenartigem Phenolharz gespritztes oder

gepresstes Material, welches eine hohe Gleitfahigkeit
und eine extreme Druckfestigkeit von liber 3500 kg/cm?
aufweist. Dieses Material eignet sich vor allem fiir jene
Falle, bei denen z.B. Fiihrungsrollen unter hohem Druck,
bei hohen Geschwindigkeiten und Temperaturen sich
dimensionlich auch nach langerem Einsatz praktisch
nicht veréndern durfen, d. h. eine derartige Abriebfestig-
keit aufweisen, dass Standzeiten von einem Jahr und
mehr im Drei-Schicht-Betrieb erreicht werden, ohne dass
Spiel entsteht oder nachgestellt werden muss. Bei
Paarung mit Metallteilen werden letztere auch unter
extremsten Bedingungen nicht angegriffen. So hat sich
dieses Material beispielsweise auf Saurer-Diederichs
Versamat-Maschinen als Flhrungsrollen fiir das Greifer-
band hervorragend bewéhrt und wird dank seiner hohen
Abriebfestigkeit auch immer mehr als Riicklaufrollen auf
hochtourigen Webmaschinen eingesetzt. Diese Qualitat er-
moglicht es in vielen Féllen, die bekannten und zum Teil
modifizierten Phenolharz-Gewebe Materialien vorteilhaft
zu ersetzen, nachdem die hier auftretenden Reibwerte
Uber die gesamte Lebensdauer unverandert bleiben.
Allerdings ist dieses Material weniger fiir schlagbean-
spruchte Teile geeignet, fur die wir unsere klassischen
und modifizierten RAPPTEX SF Phenolharz-Gewebe ein-
setzen. Bei beiden Materialien ist eine &usserst hohé
Prazision in der Bearbeitung mdglich, besonders beim
SYNTREL, wo die Toleranzen den Werten fiir Metall-
teilen entsprechen. Beide Materialien durften in der
Zukunft noch fiir eine ganze Reihe weiterer Applikationen
mit extrem hohen Belastungen auf Druck, Abriebfestig-
keit, Temperaturbestandigkeit, larmdampfende Eigen-
schaften und schmierungsfreier Lauf in Frage kommen
wobei das Material einer Dauertemperatur von 120°C
standhalt.

Ein weiteres Gebiet, auf dem die Leder AG in den letzten
Jahren intensiv Entwicklung betrieben hat, sind die
Kunststoff-Elastomere. Dabei hat Leder mit einem voll-
kommen neuartigen Material, dem POLYTAN, einem
modifizierten Weich-Elastomer mit 55 Shore fiir die
Verarbeitung zu Druckwalzen-Ueberziigen Pionierarbeit
geleistet. Es handelt sich um ein Ausserst zahes Material
mit (berragender Einschnittfestigkeit, hoher Griffigkeit
und Uberdurchschnittlicher Quellbesténdigkeit, Eigen-
schaften also, wie sie vor allem auf Texturiermaschinen
von grosster Bedeutung sind. Das POLYTAN-Sortiment
wird durch eine weitere modifizierte Type mit 80 Shore
erganzt. Sie zeichnet sich durch besondere Quellfestig
keit beim Einfluss aggressiver Avivagen in der Verarbeitund
von Polyester aus. POLYTAN-Ueberziige erfordern in def
Praxis auch unter hartesten Bedingungen vier- bis achtmal
weniger Ueberschleif-Vorgénge, als dies bei den bishef
bekannten Ueberziigen der Fall ist.

Auf einem ganz andern Gebiet der Elastomere hat Lede’
im Verlaufe der letzten 17 Jahre Hervorragendes geleistet:
Die Entwicklung neuer synthetischer Gummigeweb€”
Konstruktionen, wie sie als Schlagkappen, Peitschen”
puffer, Picker, Einlaufrollen und anderen Webmaschinen”
zubehérteilen zum Einsatz kommen, hat zu ganz neué”
Kombinationen von synthetischen Geweben und synthé
tischen Gummimischungen geflihrt, die heute auf héchst
tourigen Webmaschinen jahrelange Laufzeiten bei b€
eindruckender qualitativer Konstanz erreichen. Dank
modernstem eigenem Labor und eigener Gummiaufb€
reitungsanlagen ist es gelungen, im Verlaufe der Jahré
fiir die ganz verschieden beanspruchten Teile spezifisch®
Qualititen hervorzubringen, die in Bezug auf Schlad
dampfung, Hitzebestandigkeit, Abriebfestigkeit, Zugfestig‘
keit und Flexibilitit sowohl als Schlagkappen, Peitsche™
puffer, Picker, Einlaufrollen und andern Teilen alle bis”
her bekannten Materialien iibertreffen. Hinzu kommt déf
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Einsatz spezieller Perlon-Gewebe-Gurten, die dank durch-
gehender Hochdruckimpréagnierung mit abriebfesten Poly-
urethanen eine ausserst hohe Hitze- und Schlagfestigkeit
erreichen, was sich vor allem an exponierten Stellen
Wie im Bogen von kurzen Schlagkappen oder an der
Peitschenaufschlagstelle auf Prellbocken bewéhrt. Die
Kombination von RAPPTEX Gummigewebe und mit Poly-
urethan-hochdruckimpragnierten Perlongurten haben sich
In der Praxis nicht nur durch hdchste und regelmassige
Verschleissfestigkeit ausgezeichnet, sondern ganz wesent-
lich zu geringerem Maschinenunterhalt auf Hochleistungs-
maschinen beigetragen.

Ziel all dieser stédndigen Anstrengungen und Weiterent-
Wicklungen ist, laufend Verbesserungen auf allen Ge-
bieten dieser vollsynthetischen Elemente anzustreben,
Um ein Héchstmass an Qualitat und deren Konstanz zu
erreichen. Dies tragt wesentlich dazu bei, die Maschinen-
stillstande auch bei hochster Beanspruchung weiter zu
reduzieren und damit bei geringsten Unterhaltskosten
noch hoéhere Produktionen zu ermdglichen.

Leder & Co. AG, CH-8640 Rapperswil

Schusseintragungselemente

G.edanken iiber Webmaschinen
Mit elektronischer Schiitzeniiberwachung

Das Suchen nach Mitteln und Wegen, die Weberei-
Produktion zu erhéhen, wird wohl nie ein Ende haben.
erschiedene Neukonstruktionen im Webmaschinenbau
€weisen dies immer wieder. Vor einigen Jahren ist
m?n dazu Ubergegangen, die Schiitzenwebmaschinen
Mit einer elektronischen Schiitzeniiberwachung auszu-
fUsten. Dabei wird der Schiitzen so (iberwacht, dass
€l einer Stérung des Schiitzenfluges die Maschine ab-
geste||t wird, bevor ein Schiitzenschlag entstehen kann,
-h., die Lade steht soviel vor Blattanschlag still, dass
ine Faden abgeschlagen werden.

D'e_Se Sicherung ist allerdings nicht in allen Produkten
g.'e'Ch gewahrleistet. Ein Webereifachmann weiss, wie
Sich  schlimmstenfalls eine solche Stérung auswirken
ann und st gegen Versprechungen obiger Art sehr
Skeptisch,

Die Art und Weise, wie die Ueberwachung vorgenom-
Men wird, ist verschieden in der Bauart. Es bestehen
Usflihrungen, welche auf laufenden normalen Web-
Maschinen eingebaut werden kdénnen und solche, wel-
€he in einer Neukonstruktion integriert werden. Ob nun
r‘.bau-Ueberwachungen besser oder schlechter als inte-
Urierte sind, bleibe vorlaufig dahingestellt.

:U.SSChIaggebend wird wohl auch der Anschaffungspreis
e_m, ob man schon vorhandene, noch gute Maschinen

mit einer Ueberwachung ausriisten will, oder ob neue
aschinen in Frage kommen koénnen.

Sehr wichtig ist eine tadellose Stoppvorrichtung, denn
ohne diese niitzt dann eine Ueberwachung nicht viel.
Bei gewissen Typen kdnnte noch ein Spezialmotor oder
Spezialkupplung miteinbezogen werden, was aber den
Preis pro Maschine auch entsprechend veradndert. Dabei
ist zu bedenken, dass diese Ueberwachungen selbst,
was das Koénnen anbelangt, nicht so stark voneinander
abweichen, weil das Prinzip bei fast allen gleich ist.
Ungleich sind nur die Anwendungen von eins, zwei
oder mehr Ueberwachungssonden in der Ladenbahn,
was auch noch den Preis sehr verdndern kann und
in gewissem Masse auch noch die Sicherheit.

Es ist einleuchtend, dass bei Ueberwachungen in einer
neuen Maschine noch andere zum Teil sehr praktische
Einrichtungen miteingebaut werden kénnen. Zum Beispiel
Druckknopfbedienung, Vor- und Riicklauf. Zur Handhabung
einer solchen Ueberwachung sind Gerate entwickelt wor-
den, welche mehr oder weniger praktisch in der An-
wendung sind. Wichtig ist jedenfalls, dass dazu ein Ein-
stellgerat zu haben ist, welches sofort anwendbar und
fur das Bedienungspersonal leicht versténdlich ist. Ohne
ein solches Gerat kann eine mit Ueberwachung aus-
gerustete Maschine nur noch durch allerbeste Fachleute
evtl. noch bedient werden.

Mit einem solchen Einstellgerat (Monitor) ist auch ziem-
liche Sicherheit gegeben, dass die Maschine besser,
ja optimaler eingestellt werden kann, weil Unkorrekt-
heiten im Schlag, Aufhaltung etc. sofort ablesbar sind.

Ueberwachungen kénnen auf Los- und Festblattmaschinen
aufgebaut werden, wobei zu bedenken ist, dass bei Los-
blatt mit Tourenzahlerhdhungen sicher nicht mehr viel
«drinliegt» wie bei Festblatt. Die Schiitzenfliihrung ist
erfahrungsgeméss bei Festblatt besser, weil man da
auch noch ohne das Gewicht des Laddeckels vielfach
auskommen kann, wenn die Blattbefestigung entspre-
chend eingebaut ist. Trotz der Moglichkeit mit der
Maschine mit héheren Tourenzahlen arbeiten zu kén-
nen, gibt es immer wieder Falle, dass mit gewissen
Materialien, Bindungen etc. dies liberhaupt nicht aus-
genutzt werden kann. Die Umstellung erheischt dann
zum Teil zeitraubende Arbeiten.

In Erwagung zu ziehen sind dann immerhin die bestimmt
sicher und mehr auftretenden Reparaturen und Verbrauch
an Utensilien im Verhaltnis zur erreichten Schusszahl,
und ob die damit erwachsenden Kosten und Stillstdnde
Uberhaupt tragbar sind. Ganz bestimmt wird man sich
in dieser Hinsicht auch nach neuen Materialien, Schlager,
Schiitzen etc. umsehen missen, welche preislich sicher
nicht niedriger sind.

Da die Bedienung der Grundmaschine dem Personal
mehr oder weniger gelaufig ist, macht aber das Ver-
stehen der elektronischen Ueberwachung verschiedenen
Leuten erhebliche Miihen, so dass auch auf dieser Seite
sicher Fragen auftreten werden, ob solche Maschinen
im eigenen Betrieb lberhaupt niitzen kénnen. Das Ver-
stédndnis fur einen Anbauapparat kann meistens noch
bewaltigt werden, ob aber eine Maschine mit integrierter
Ueberwachung jedem Meister je gelaufig wird, ist auch
eine Frage.

Zur Bedienung einer solchen Anlage kommen meistens
ausser der Kenntnis der Grundmaschinen noch viele an-
dere Kenntnisse hinzu, welche sich nicht jeder aneignen
kann. Schwierig wird es besonders dann, wenn vielleicht
langere Zeit hindurch keine nennenswerten Stérungen auf-
getreten sind. Es ist vollkommen klar, dass Stillstédnde
entstehen kdnnen, welche von einem Spezialisten sicher
bald erkannt werden, die aber dann im eigenen Betrieb
nicht vorhanden sind. Da im schlimmsten Fall bei einem



100

mittex

Anbaugerét ein solches ausgetauscht werden kann, wéren
Pluspunkte flir solche sicher vorhanden, aber auch so
ist das Finden einer Stérung gar nicht so einfach. Da
bei der Elektronik meist mit separaten Einschiben di-
verse Storungen behoben werden kénnen, so wére bei
den komplizierten Maschinen in dieser Hinsicht sehr viel
getan. Bedenken muss man jedenfalls auch, dass an
gewissen Maschinen bis zu sechs Motoren fiir verschie-
dene Arbeiten eingebaut sind, inkl. Spezial-Antriebs-
motor und Spezialkupplung. Es liegt auf der Hand, dass
solche Maschinen eine ganz andere Wartung erfordern.
Ob nun alle diese komplizierten Aggregate so ohne
weiteres dem vorhandenen Personal zugemutet werden
kénnen, um die erhoffte Mehrproduktion in Berechnung
ziehen zu koénnen, muss sicher jeder Betriebsinhaber
berlicksichtigen, da dazu solche Maschinen ja auch nicht
billiger sind.

Wie soll es aber dann weitergehen, wenn derartige
Maschinen weit ab vom Servicepersonal oder gar noch
in Uebersee laufen? Eine Stérung kann eine betracht-
liche Menge Geld kosten, und meistens sind es nur
kleine versteckte Fehler, welche nicht gefunden werden.
Die Maschine kann aber nicht mehr produzieren, weil
evtl. keine Ueberwachung des Schiitzens mehr da ist,
oder die Maschine lasst sich Uberhaupt nicht mehr in
Betrieb setzen. Etwas besser sieht es dann bei Aufbau-
apparaten aus, wo eine Maschine teils mit kleinen Ein-
griffen wieder laufen kann, wenn der elektronische Teil
ausgefallen ist. Zudem werden heute von den Gewerk-
schaften immer mehr Einwédnde wegen zu grossem Larm
der Schitzenwebmaschinen angebracht. Auch das vor-
handene Personal wird langsam des L&rmes, welcher
von noch schneller laufenden Maschinen verursacht wird,
tberdrissig.

Es ist daher zu verstehen, dass heute der Verantwort-
liche bei der Anschaffung von Maschinen oder Zusatz-
apparaten zur Verbesserung der Qualitdt und Produktion
viele Aspekte in Erwagung zu ziehen hat und es nicht
leicht ist, eine Entscheidung zu treffen. Einem speziellen
Produkt von vornherein den Vorzug geben zu wollen,
wird wohl etwas viel verlangt sein.

In dieser Hinsicht mdéchte ich meine Betrachtung ver-
standen wissen.
E. Schneebeli, 8340 Hinwil

Bezugsquellen-Nachweis

Es ist das bestreben jeder Fachzeitschrift, seine
Leserschaft mdglichst umfassend zu informieren.
Dazu gehort auch der Inseratenteil. Eine Sonder-
stellung nimmt der Bezugsquellen-Nachweis ein,
da er die eigentlichen Insertionen nicht ersetzen
kann. Die «mittex» hat sich ab Juli flir diese
Dienstleistung entschlossen. Wir hoffen, dass sich
moglichst viele Firmen zu einem Eintrag ent-
schliessen! Ueber die Konditionen orientiert Sie
das Inserat in dieser Nummer.

Wirkerei/Strickerei

Technologische und 6konomische Aspekte
der Produktion von Gewirken und Gestricken
fiir technische Einsatzgebiete*

Die Produktion von Maschenwaren entwickelt sich weiter-
hin in sehr raschem Tempo und uberflligelt dabei viele
Zweige der Textilindustrie. Ebenfalls wachst der Anteil
von technischen Maschenwaren; sie werden an Stelle
von Geweben verwendet oder unabhéngig von Geweben,
als neue Erzeugnisse geschaffen.

Das ist durch folgendes bedingt:

1. durch die technologischen Vorziige der Herstellung von
Maschenwaren gegenuber Geweben;

2. durch die technologischen Vorziige der Anwendung
von Maschenwaren an Stelle von Geweben;

3. durch die 6konomischen Vorziige der Produktion und
des Einsatzes von Maschenwaren an Stelle von Ge-
weben;

4. durch die Moglichkeit, neue Erzeugnisse nur aus Ma-
schenwaren zu schaffen (die aus Geweben herzu-
stellen nicht moéglich ist) oder nur durch Wirken bzw.
Stricken (Erzeugnisse einer gegebenen komplizierten
Form).

Illustrieren wir diese Aspekte durch einige Beispiele.
Fast in allen Zweigen der Technik finden biegsame
Schlauche, Rohre, Schlauchfilter und Netzrohren An-
wendung. Es existieren vielfdltige Verfahren zur Her-
stellung solcher Erzeugnisse aus unterschiedlichen Ma-
terialien.

In unserem Vortrag betrachten wir die am meisten ver-
breiteten Herstellungsverfahren fiir Erzeugnisse, deren
Grundbestandteile Textilmaterialien sind. Das Wesen der
Herstellung solcher Erzeugnisse besteht in der Regel
darin, dass aus Stoff zum Beispiel ein Schlauch gebildet
wird, auf dessen innere und Aussere Oberfliche danach
eine Schutzschicht aufgetragen wird, aus Gummi, Harz
Latex, Plaste oder aus einem anderen Material.

Gewohnlich wird auf die innere Oberflaiche des Schlau-
ches eine Schicht zur Hermetisierung aufgetragen, auf
die aussere eine Schicht zur Erhéhunng der Verschleiss”
festigkeit.

Es existieren folgende Verfahren zur Herstellung des
Stoffgeriistes fur biegsame Schléauche:

1. auf Rundwebmaschinen;

2. auf Flachwebmaschinen;

3. Spiralwicklung von Stoffstreifen auf einer Grundlagé
(z. B. auf der Basis eines Gummischlauches);

4. Zusammenkleben von gummigetranktem Stoff.

Die Gewebehiillen in den Schlauchen haben die Aufgab€
von Belastungstragern.

In Abhéngigkeit vom Einsatzgebiet des Schlauches haben
sie folgende Merkmale: hydraulische Festigkeit, Masse/
Ifd. m, Lange, Durchmesser, Wandungsdicke.

*Vortrag anlasslich des XXI. Kongresses der Internationalen Fodeé”
ration von Wirkerei- und Strickerei-Fachleuten in Karl-Marx
Stadt/DDR vom 12.— 15. September 1976
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Dje Schlduche sollen sich «flach rollen» lassen. Diese
Eigenschaft haben Erzeugnisse, die eine nur geringe
Wandungsstérke mit relativ grossem Schlauchdurchmes-
ser verbinden.

Die genannten Verfahren zur Herstellung von Trager-
géweben haben folgende Mangel: geringe Produktivitat
der Webmaschine, grosses Gewicht des Schlauches,
geringe Stiicklange und die Unmdglichkeit des «Flach-
rollens» (bei Schlauchen, die durch Umwicklung eines
Gummischlauches mit Stoffstreifen entstehen), geringe
hydraulische Festigkeit (bei Verkleben von Stoff). Aus-
Serdem haben die Faden im Gewebe durch ihre ge-
'nge Dichte die Neigung, sich vor der Hermetisierung
d.er Schlduche gegeneinander zu verschieben, das ver-
fingert die Schlauchqualitat.

Bei der Herstellung von Schlauchen werden auch Ma-
S¢!jenwaren eingesetzt. In diesem Falle strickt man den
Trégerstoff auf Rundstrickmaschinen. Unmittelbar von
der Maschine gelangt er in den Gummi- oder Plaste-
Schlauch. Hauptmangel der Tragerstoffe aus Maschen-
Waren ist ihre hohe Elastizitat.

Sie bedingt die Notwendigkeit der Herstellung von mehr-
s(_Zhichtigen (d. h. schweren) Konstruktionen, kompliziert
die Herstellungstechnologie und begrenzt Schlauchdurch-
Messer und Einsatzgebiete.

In der Sowjetunion (im Ukrainischen Forschungsinstitut
2ur Verarbeitung von Kunst- und Synthesefasern, Kiew)
Wurden Forschungen durchgefiihrt (Urheberschrift der
UdSSR Nr. 167941 — 1961, Nr. 163315, 193010 — 1962,
Nr. 264594 — 1968), in deren Ergebnis Herstellungs-
verfahren von Schlauchen auf Rundstrickmaschinen mit
Prinzipiell neuen Bindungen entwickelt worden sind.

Diese Bindung, die sogenannte Web-Strick-Bindung, wird
von drej Fadensystemen gebildet. Der erste Faden bildet
d'? Rechtsmaschen, der zweite, der Kettfaden, liegt
Z".‘”'SChen den Maschenstabchen der Rechtsmaschen und
Wird in der Bindung gehalten durch rechte Maschen-
hehkel auf der linken Seite und von Maschenschenkeln
auf der rechten Seite. Der dritte Faden, der Schussfaden,
'8t zwischen den Maschenschenkeln der Rechtsmaschen
und gen Kettfaden und wird in der Bindung durch die
Kettfaden auf der linken Seite und durch rechte Maschen-
S..chenkel auf der rechten Seite gehalten. Kett- und Schuss-
Saden sind nicht miteinander verbunden wie im Gewebe,
S_Ondern liegen in jedem System parallel zueinander und
Ind fest mit den Rechts/Links-Maschen verstrickt.

Dle3§ webgestrickten Rohren erwiesen sich als aus-
g‘3Ze_llchnetes Tragermaterial bei der Herstellung von
Shlauchen, Rohren und anderen Erzeugnissen. Sie
ONnen hergestellt werden mit den unterschiedlichsten
ennziffern fiir Lange, Durchmesser, Stirke, Biegung,
Ur']‘;hte und Festigkeit. Dank der Anwesenheit von Kett-
g Schl{ssf'éden sind diese Rohren weder in Lange
Sic%h Breite elastisch und dank der Anwesenheit der
umstrickenden Faden verfiigen sie liber eine relativ
Ohe Festigkeit gegeniiber Fadenverschiebungen, sogar
VS' geringer Strickdichte, vor dem Auftragen des sie
rbindenden Gummis oder der Plaste.
Zur Herstellung von Schichttragern in Web-Strick-Bin-
Ungen wurden in der UdSSR Rundstrickmaschinen in
V’o 14, 16 E entwickelt mit Nadelzylinderdurchmessern
N 50 bis 650 mm.
Eﬁ..l\/laschinen zeichnen sich durch eine hohe Produk-
gr at aus, vor allem durch das Vorhandensein einer
OSsen Anzahl von Stricksystemen. So befinden sich
mes- auf der Maschine mit einem Nadelzylinderdurch-
Ser von 56 mm vier Systeme, dabei ist eine Vor-

richtung eingesetzt, die eine zuverlassige Fiithrung der
Schussfaden hinter den Nadelrliicken bei verringerter
Abmessung der Stricksysteme garantiert.

Die spezifische konstruktive Ausfliihrung der Maschine,
die das Anbringen der Stricksysteme {iber dem Spulen-
halter filir Schussfdden ermdglicht, gestattet durch die
Verringerung der Abmessung des Spulenhalters eine
kompaktere Konstruktion der Maschine.

Obgleich bei der Herstellung des Gestrickes die Anzahl
der Kettfaden der Anzahl der Zylindernadeln entspricht,
ist der Spulenhalter fiir das Kettfadensystem {lber dem
Strickmechanismus montiert. Eine solche Ausfiihrungs-
variante konnte erreicht werden, weil die Spulenhalter
facherartig auf axialgelagerten Stiitzen befestigt sind.
Dadurch wird die von der Maschine belegte Produktions-
flache wesentlich verringert.

Die Maschine ist mit einer speziellen Fadenflihrerein-
richtung fiir Kettfaden ausgeriistet, welche das richtige
Einlegen der Faden zwischen die Nadeln der Nadeltrager
gewahrleistet und damit eine hohe Qualitat des Gestrickes
garantiert.

Die Dichte der auf diese Weise hergestellten Schlauche
wird bestimmt durch die Maschinenfeinheit und die Starke
des verarbeiteten Fadens.

Bei einer gegebenen Feinheit und Fadenstédrke ist es
moglich, die Dichte innerhalb eines grossen Bereiches
zu variieren. Zum Beispiel kann man bei einer Maschine
von 9 E und einer Fadenstiarke von 660 tex in der Lange
von 7 bis 4 Faden/cm variieren. Das ermdglicht die Her-
stellung von Schlauchen fiir verschiedene Fertigungs-
verfahren, darunter fir die Extrusion, das Tauchen,
Tréanken, das Auftragen von Latex, das Gummieren oder
das Auftragen eines Plasteschlauches.

Die hydraulische Festigkeit der nach Web-Strick-Ver-
fahren hergestellten Schlauche hangt von der Faden-
starke ab, von der Strickdichte und natlirlich vom Durch-
messer.

Der Rohstoffverbrauch fur die Herstellung eines «web-
gestrickten» Schlauches mit gegebener hydraulischer
Festigkeit ist geringer als der Verbrauch bei Verwen-
dung von Geweben. So betrdgt z.B. die Masse eines
webgestrickten Schlauches mit dem Durchmesser von
51 mm und einem Berstdruck von 60 kp/cm? 0,15 kg/Ifd. m,
fur einen Schlauch mit gleichem Durchmesser und glei-
cher Festigkeit, der durch Umflechten hergestellt wurde,
betragt die Masse 0,650 kg/Ifd. m.

Die Maschinenkonstruktion erlaubt die Herstellung web-
gestrickter Schldauche mit vorgegebenem Querschnitt,
auch mit veranderlichem Querschnitt. Solche in ihrem
Querschnitt unterschiedlichen Schlauche koénnen als
Schichttrager fiir feste pneumatische Konstruktionen
dienen, die im Bauwesen als aufblasbare Anlagen Ver-
wendung finden.

Die 4&usserst geringe Elastizitdit der webgestrickten
Schlauche gestattet ihre Verwendung auch in den
Gebieten, in denen eine Langenausdehnung des fer-
tigen Schlauches unter hydraulischer Belastung unzu-
ldssig ist, insbesondere bei Ldscharbeiten. Die Ver-
langerung von Feuerwehrschlauchen, die auf der Basis
der Webstricktechnik hergestellt worden sind, betragt
nicht tber 5 %o.

Die Maschinenkonstruktion ermdglicht das Stricken von
Schlduchen unmittelbar auf dem Gummi- oder Plaste-
schlauch. Die Maschine zeichnet sich durch geringen
Umfang und gerduschlose Arbeit aus.
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Diese neue Strickmaschine ist besonders zur Verarbei-
tung synthetischer Faden geeignet, aber auch fiir Garne,
Metallfaden und Folie. lhre Produktivitat liegt 3,5mal
héher als die Produktivitait von Rundwebmaschinen.
Bei einem Zylinderdurchmesser von 56 mm stellt sie
Textilschlauche mit einer Liefergeschwindigkeit von 60 m
in der Stunde her.

Die in flacher Lage rollbaren Schldauche auf der Basis
von Web-Strick-Materialien finden dank ihres geringen
Gewichtes, der hohen hydraulischen Festigkeit und der
technologischen Mdoglichkeiten gegeniiber anderen Fer-
tigungsverfahren, grosse Langen, geringe Stdrken und
unterschiedliche Schlauchdurchmesser herzustellen, An-
wendung fiir die Errichtung beweglicher Rohrleitungen
bei Feuerléschen, in der Melioration, fiir den Transport
von Schiittgut, Fllissigkeiten, Gasen, Heizmaterialien und
anderer.

Bei der Bearbeitung webgestrickter Schlauche mit Plaste
erhdlt man spezielle Rohrkonstruktionen.

In der nachfolgenden Tabelle sind Vergleichskennziffern
fir die Arbeit von Rundwebmaschinen und Rundstrick-
maschinen bei der Fertigung von Feuerwehrschlauchen
aus analogem Rohstoff angegeben.

Bezeichnung der Kenziffern rund- web-
gewebter gestrickter
Schlauch Schlauch

Schlauchdurchmesser (mm) 52 55

Masse/Ifd. m (%) 100 75

Bedarf an Anlagen

flir 1 Mio Ifd. m Schlauch (%) 100 30

Bedarf an Produktionsflache

fir 1 Mio Ifd. m Schlauch (%b) 100 22

Annzahl der Arbeiter (%) 100 60

Die Herstellung von webgestrickten Schlauchen ermég-
licht im Vergleich mit der weitaus mehr verbreiteten
modernen Fertigungsmethode gewebter Schlduche auf
Rundwebmaschinen eine Verringerung des Rohstoffver-
brauchs um 25°%o, benétigt eine fiinfmal geringere Pro-
duktionsflache, hat einen dreimal geringeren Bedarf an
Anlagen und benétigt 40 % weniger Arbeitskrafte.

Grosser Bedarf besteht in der Technik an elastischen
Textilerzeugnissen, die gleichzeitig Wéarme- und schall-
isolierende Eigenschaften haben sollten und als Kon-
struktionsmaterialien angewendet werden sollten. Gleich-
zeitig sollen solche Materialien in Uebereinstimmung mit
den Forderungen der Technik aus verschiedenen Faser-
arten bestehen (Natur-, Chemie-, Glas-, Metall-, Asbest-
fasern und anderen), zweiseitig sein, und jede der Seiten
soll eigene spezifische Eigenschaften besitzen.

In der UdSSR sind solche Materialien entwickelt worden:
man stellt sie auf Plischwebmaschinen her (Urheber-
schrift der UdSSR Nr. 283 047 vom 14. Juli 1970).

Das Material besteht aus einer oberen und einer unteren
Bahn, die durch eine Zwischenschicht verbunden sind.
Die Dicke des Materials kann von 3,5 bis 25 mm be-
tragen.

Der Bedarf an solchen Materialien ist sehr gross, die
Herstellungstechnologie jedoch ist schwierig und die
Produktivitat der Webmaschinen betragt nur 3—4 m2/h.
Ausserdem gestattet die enorme Biegesteifigkeit keine
Anwendung dieses 2-Bahnengewebes bei der Herstellung
von Teilen mit komplizierter Oberfliche; das Gewebe
hat nur geringe Drapierfahigkeit.

Diese Schichtgewebe dienten als Vorlage flir die Ent-
wicklung ahnlicher Materialien nach dem Strickverfahren.

Im UkrNIIPV wurde eine Methode entwickelt, welche die
Herstellung von doppelbahnigem Gestrick gestattet, des-
sen wesentliche Zwischenschicht durch einen Verbin-
dungsfaden gebildet wird.

Zur Herstellung dieses Gestrickes wurde eine kombinierte
RR-Bindung verwendet, die von zwei Schichten einer
RL-Bindung gebildet wird, welche durch einen dritten
Faden verbunden sind, der auf den Nadeln beider Fon-
turen Maschenhenkel bildet.

Wenn in einer solchen RR-Bindung beide Schichten sich
auseinander bewegen und dabei den Henkel des Ver-
bindungsfadens dehnen, wird das Gestrick voluminds.
Der so entstandene Abstand (Zwischenraum) zwischen
den Flachen bleibt erhalten, wenn der Verbindungsfaden
elastisch wird. Die gedehnten Teile des Verbindungs-
fadens werden den Luftraum in der Masche fiillen, sie
geben dadurch dem Material eine grosse Pordsitat.
Gestrick der genannten Struktur stellt man auf zwei-
fonturigen Rundstrickmaschinen her. Wie auch das dop-
pelbahnige Gewebe hat das Gestrick gute warme- und
schallisolierende Eigenschaften, ist biegsam und ver-
figt Uber andere Eigenschaften. Im Unterschied von
Gewebe ist es jedoch weich, elastisch, lasst sich leicht
drapieren.

Die Fertigungstechnologie fiir das Gestrick ist wesentlich
einfacher, als fiir das mehrschichtige Gewebe und hat
keine prinzipiellen Unterschiede von der Technologie
gewohnlicher Gestricke auf zweifonturigen Maschinen.

Die Starke des Gestrickes kann von 3—10 mm betragen.
Die Leistung der Strickmaschine liegt um 3—5mal héher
als die der Webmaschine und betragt 12—15 m?h. Das
Anwendungsgebiet fiir das Gestrick ist breiter als fiir
das mehrschichtige Gewebe.

Abhéngig vom Einsatzgebiet kann das Gestrick aus unter-
schiedlichen Faserarten hergestellt werden und als ela-
stisches schall- und warmeisolierendes Material ver-
wendet werden. Dabei kdnnen beide Seiten in ver-
schiedenen Farben gestaltet sein und durch ein gutes
Aussehen gleichzeitig als Dekorationsmaterial eingesetzt
werden.

In den Raum zwischen den Gestrickflachen kénnen leicht
Fullstoffe eingefiinrt werden, in diesem Fall kann das
Gestrick als Konstruktionsmaterial dienen.

Auf das doppelschichtige Gestrick kann man von einer
Seite Folie auftragen und, wenn dies notwendig ist:
auch von beiden Seiten. Dabei werden solche Methoden
des Auftragens von Folie angewendet, bei denen sich
die Gestrickdicke nicht verringert.

Bei einem einseitigen Auftragen von Folie erhalt man
ein hochqualitatives Kunstleder, das sich von dem her-
kommlichen durch grosse Volumindsitat, Weichheit und
Elastizitat unterscheidet.

Prof. Dr. L. S. Smirnov, Kiew/UdSSR
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Spinnereitechnik

Qualititsbeurteilung regenerierter Fasern
Unter Beriicksichtigung
des Rotor-Spinnverfahren

Jahrzehntelang war der Reissspinnstoff flir die Streich-
GI'Obgarnspinnerei eines der wichtigsten Rohmaterialien.
S.teigende Qualitatsanforderungen (z. B. durch das Woll-
Siegel) sowie stiandiger Riickgang in diesem Sektor lies-
Sen die Reisswolle aus dem Gebiet der Spinnerei nahezu
Vollig verschwinden. Auch bot die Reisswolle durch ge-
st'fagene Kosten nicht mehr in dem Masse die Mdglich-
keit, eine preisglinstige Ware herzustellen, wie friiher.

Die technische Entwicklung auf dem Sektor der Abfall-
aufbereitungsanlagen machen jedoch heute Verarbeitungs-
Verfahren moglich, die sich besonders durch hohe Leistung
Und rationelle Arbeitsverfahren auszeichnen.

AQ_Sserdem bietet sich das Rotor-Spinnverfahren mit seiner
loglichkeit, grade kurzstapeliges Material zu verarbeiten
ur die Nutzung der Reisswolle geradezu an. Mit der nach-

f‘?lgenden Untersuchung lber die Qualitatsbeurteilung und
'® Faserbeanspruchung in den Aufbereitungsmaschinen,

Mochten wir dem gesteigerten Informationsbediirfnis iiber

die Einsatzbarkeit regenerierter Fasern beim Rotorspinnen
€chnung tragen.

D'? Qualitat der Reisswolle hangt mehr oder weniger vom
eIssprozess ab. Durch ihn werden nicht nur starke Faser-

Ve(kﬁrzungen durch Bruch mit typischen pinselartigen
issenden veruracht, sondern auch gréssere Beschadi-

9ungen an der Faseroberfliche (Schuppenschicht).

Da die Erhaltung des Faserstapels von Reissspinnstoffen
von priméarer Bedeutung ist, soll eine Untersuchung der
-aserbeanspruchung an den Zufiihrorganen Aufschluss
Uder vermeidbare Fehler geben.

Allgemeine Betrachtungen iiber verschiedene
Onstruktionen von Zufiihrorganen

Ab_bildung1 zeigt einen Vorreisser mit zwei Einzugs-
ZYlindern. Die Einzugszylinder haben einen Durchmesser

Abbildung 1

Vorreisser mit 2-Einzugszylinder &J 55

von 55 mm. Der Tambourdurchmesser betragt 950 mm
ohne Belag. Mit Belag betragt er 1040 mm (lber Spitzen).
Die Drehrichtung des Tambours ist nach oben, typisch
far alle Vorreisser.

Die Klemmpunktentfernung zum Tambour betragt ca.
30 mm bei einer 2,5 mm-Einstellung des Einzugszylin-
der zum Tambour.

Die Druckbelastung des oberen Einzugszylinders erfolgt
durch Druckfedern oder pneumatisch mittels Druckluft-
zylinder.

Der Vorteil mit Druckluft besteht darin, dass der Druck
stufenlos regelbar ist.

Vorteile dieser Konstruktion:

— Schonendes Zerfasern, da oberer Einzugszylinder in
Arbeitsrichtung des Tambours elastisch ausweicht.
— Zweimaliges Auspitzen

Abbildung 2 zeigt einen Nachreisser mit zwei Einzugs-
zylinder. Die Einzugszylinder haben einen Durchmesser
von 37 mm. Der Tambourdurchmesser betrdgt 950 mm
ohne Belag.

Mit Belag betragt er 1040 mm (liber Spitzen). Die Dreh-
richtung des Tambours ist nach unten, typisch fir alle
Nachreisser.

Die Klemmpunktentfernung zum Tambour betragt ca.
19,5 mm bei einer 1 mm-Einstellung vom Einzugszylinder
zum Tambour.

Die Druckbelastung des oberen Einzugszylinders erfolgt
ebenfalls Uber Druckfedern oder pneumatisch mittels
Druckluftzylinder. ?

Vorteile dieser Konstruktion: Fadenfreies Nachreissen
(mehrtambourig), Auspitzvorrichtung unterhalb der Ein-
zugszylinder.

Die Umfangsgeschwindigkeit der Einfihrzylinder und die
Einstellung derselben zum Tambour ist von grosser
Bedeutung fiir den Ausfall der Qualitdt des Reiss-
materials.
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Abbildung 3 Reisser mit Muldenzufiihrung

Die verschiedenen Klemmpunktentfernungen sind fiir die
schonende Auflosung des Materials wichtig und es wird
grundsétzlich beim Vorreisser eine gréssere Klemmpunkt-
entfernung beriicksichtigt werden mussen, als beim Nach-
reisser, der bereits teilweise aufgelostes Material zur
Bearbeitung bekommt.

Bei den hier erwahnten Konstruktionen handelt es sich
um é&ltere Maschinen, die liberwiegend fir Alttuch, Neu-
tuch, Tibet, Trikot, Flanell, Shoddy, Faden, Kattun und
Schrenz eingesetzt wurden. Die Arbeitsbreite betrug
seinerzeit max. 600 mm.

Nachdem nunmehr die synthetischen Fasern einen so
breiten Raum in der textilen Weiterverarbeitung ein-
genommen haben, wurde es zur dringenden Notwendig-
keit, den neuen Anforderungen maschinell zu entsprechen.

Da die Ublichen Zufiihrorgane (Einflihrzylinder) fiir
die Aufbereitung von' Synthetiks nicht geeignet waren

(Schmelzpunkte usw.), entwickelte man sogenannte Mul-
denzufiihrungen.

Abbildung 3 zeigt einen Reisser mit Muldenzufiihrung.
Diese Konstruktion hat sich in der Praxis bestens be-
wahrt und wird heute Uberall dort eingesetzt, wo Uber-
wiegend synthetische Fasern geodffnet werden.

Die Muldenzufiihrung besteht aus folgenden Teilen:

Glatte Presswalze 1, polierte Stahlmulde 2 mit Reiss-
kante 4 und Speisewalze mit Gummi- oder Sagezahn-
belag 3.

Der Tambourdurchmesser betrdgt 950 mm ohne Belag.
Mit Belag betragt er 1040 mm (liber Spitzen).

Betrachtet man diese Muldenzufiihrungen, so stellt man
folgende Verénderungen fest:

— Die Geometrie der Speisemulde

— Der Klemmpunkt und der Eingriffspunkt der Tambour-
garnitur in die zugefiihrten Materialien

— Die Speisewalze mit Gummi- oder Sagezahnbelag

Die geometrischen Verhéltnisse an der Mulde (1)

Vor grosster Wichtigkeit sind die geometrischen Ver-
héltnisse an der Einlaufzone.

Aus der Kenntnis der Kraftverlaufe ergeben sich ganz
bestimmte Kriterien flir die Faserbeanspruchung an der
Klemmzone (Abbildung 4).

Beanspruchung der Faser am Klemmpunkt
in Abhéngigkeit von ihrer Lage

Die Forderung, grosse Materialmengen schonend und
weitgehendst aufzuldsen, wird nur in etwa erfillt. Die
Materialien werden dem Tambour in einem mehr oder
hier

weniger stark komprimierten Zustand zugefiihrt;

WK(I 7) = Wickelkompressions-
kraft-infolge der
Speisewalzenbelastung |
in Abhéngigkeit der
Lange 14

Wp = urspringliche
Wickeldichte

Rgr = Radius der Mulde

R sw = Radius der Speisewalze | _ 0

F gy = Faserhaftreibung

A = Auflosekraft am
Tambour

= Abstand Mulde -

Tambour

A Welly)
B = Kantenwinkel
P

= Belastung des Speise-
zylinder

e

Abbildung 4 Verlauf der Wickelkompressionskraft und Faserhaft-
kraft
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!iegt der eigendliche Widerspruch dieser Arbeitsstelle
Insofern, als dort, wo geoffnet werden soll, die Fasern
moglichst stark geklemmt und damit komprimiert wor-
_den sind. Die erfassten Fasern werden vom Tambour
In kurzer Zeit auf die Tambourumfangsgeschwindigkeit
beschleunigt. Die Stahlstifte der Reissgarnitur dringen
mit ca. 30 m/sek, bei 700 U/min des Tambours, in den
ungeordneten Faservlies ein.

Die Zufiihrgeschwindigkeit ist sehr klein gegeniiber der
Tambourgeschwindigkeit. Dabei kénnen Fasern zerrissen
oder aufgeldst in Flockchenform vom Tambour beférdert
Wwerden.

Die Kompression des Faservlieses ergibt sich durch die
belastete Speisewalze.

Aus den geometrischen Verhéltnissen der Abbildung 4
ergibt sich, dass das Material beim Einlauf proportional
ZUr Spaltweite komprimiert wird. Das Material wird von
der Speisewalze in eine sich keilformig verengende
{emmzone eingezogen. An der Stelle 10 ergibt sich
fir die Vlieskompressionskraft ein Maximum, da hier
dgr Spalt seine engste Stelle hat. Danach ergibt sich
€ine schnelle Zunahme der Spaltweite. Die Kompres-
Sionskraft WK (11) fallt auf einen unendlichen Wert ab.

An der Exaktheit der Klemmung entscheidet sich, ob
9ut oder schlecht aufgeldst wird. Die Klemmung hangt
un nicht allein von der Geometrie der Klemmzone, son-
dern im besonderen Masse von der Homogenitat des
Faserviieses in Querrichtung zur Vliesrichtung ab.

Di? Inhomogenitat des Faservlieses ergibt sich aus der
fientierung der Fasern in der Gesamtfasermasse und

d?’ Vereinigung dieser Fasern ungleicher Grésse und
Dichte,

E'e Kompressionskraft verursacht eine Faserriickhalte-
raft, die iiberwunden werden muss, wenn man eine

W*_‘ISer aus dem rlickwartigen Faserverband herausziehen
ill.

Effasst ein Stift beim Eintritt in den Faservlies quer-
'®gende Fasern, welche mit beiden Enden so fest im
fUckwartigen Faserverband gehalten werden, dass die
aSerhaftkraft die Faserreisskraft (bersteigt, so wird
diese Faser zerrissen. Im Regelfall ist aber meist ein
aSerende lockerer eingebettet, so dass dieses unter
Sberwindung der Faserkraft aus dem Faserverband
Srausgezogen werden kann. Damit tritt eine Paralleli-
Slerung der Faserenden ein.

Die bisherigen Betrachtungen setzen einen homogenen
aserverband voraus. In der Praxis zeigt sich jedoch,
s in Querrichtung starke Schwankungen der Faser-
OMmpressionskraft vorhanden sind. In den Zonen kleiner
aSerkompressionen 'ist die Faserriickhaltekraft ent-
SPrechend klein. Der Tambour mit seiner hohen Reiss-

raft lbernimmt diese Fasern in einem ungeodffneten
Ustand.

Das Oeffnen der Fasern mit der Tambourgarnitur ist
SUFCh die Stiftform und Stifteanzahl pro Flacheneinheit
tark beeinflussbar.

Tambourengarnituren und Stiftformen (2) (Abbildung 5)

\n/1°" der Art des Eingreifens der Stifte in die Faser-
asse hangt die Grosse der Faserbeschadigungen ab.
aabEi spielen die Zahnform bzw. Stiftform und die Um-
R(?Iﬂliggeschwindigkeit des Tambours eine entscheidende

Betrachtet man die Fasern, die an der Unterseite des
Vlieses liegen, so ergeben sich recht unterschiedliche
Bearbeitungsgrade dieser Fasern.

Danach wird eine Faser an der Unterseite des Faser-
verbandes Uberhaupt nicht oder nur wenig bearbeitet.

Ausserdem spielt die Lage im Faserverband und die
Stelle, an der diese von der Garnitur erfasst werden,
eine sehr grosse Rolle flir die Faserbeanspruchung und
damit fir die Gefahr von Faserkilrzungen.

Hieraus schliesst man, dass eine Vorparallelisierung der
Fasern vor dem eigentlichen Auflésen, besonders bei
langen Fasern, von Vorteil wéare. Diese Ueberlegungen
mussen bei der Konstruktion von noch leistungsféhigeren
Aufléseorganen beriicksichtigt werden. Fihrt man die
Fasern oder Abschnitte in volliger Parallellage zu, so
ergeben sich theoretisch keine Stapelverkiirzungen.

Faserlangenuntersuchung

Da, wie bereits ausgefiihrt, die Muldenzufiihrung heute
das gebrauchlichste Zufiihrorgan bei Reissmaschinen ist,
sind die unterschiedlichsten Materialien auf ihre Faser-
lange nach dem Reissprozess und dem strukturellen
Erhaltungszustand untersucht worden. Im einzelnen han-
delt es sich hierbei um Polyester-Filamentabfélle ver-
streckt, Polzwirnabfalle 2fach aus Acryl, Trikotabfélle aus
Baumwolle.

Bevor auf die einzelnen Untersuchungsergebnisse fir
diese Fasern eingegangen wird, zunachst ein paar kurze
Informationen {ber die Prifungskriterien:

Zur Aufstellung der Faserlangendiagramme wurden jeder
aufgefaserten Probe 100 Einzelfasern willkirlich ent-
nommen und deren Lange gemessen. Wegen der gros-
seren Streuung wurde die Messung bei den Polyester-
Filamentabféllen auf 200 Fasern erhoht. Die gewonnenen
Werte wurden klassenweise geordnet und in Form von
Faserldngenschaubildern aufgezeichnet. Ausserdem wurde
die mittlere Faserlange flir jede untersuchte Probe er-
rechnet. Ausserdem wurden, um den strukturellen Er-
haltungszustand des aufgefaserten Materials zu beur-
teilen bzw. mechanische Faserschadigungen, Aufsplit-
terungen der Faserenden, Quetschstellen usw. festzu-
stellen, jeder Probe mehrere Fasern entnommen und
mikroskopiert.

Die Ergebnisse der Prifung im einzelnen:

Polyester-Filament verstreckt (Abbildung 6)

Teilweise abgequetschte, scheinbar gestauchte d. h. de-
formierte Faserenden bei sonst einwandfreiem Erhaltungs-
zustand der Einzelfasern selbst. Im ganzen guter Auf-
I6sungseffekt. Weniger befriedigend erscheint, und zwar
im Hinblick auf die Weiterverarbeitung des Materials
der Faserstapelverlauf. Hier diirfte der Anteil an Uber-
langen Fasern mit 5 % (ber 180 mm bei gleichzeitig
23 %o unter 20 mm L&nge von Nachteil sein.

Hier ist festzuhalten, dass das untersuchte Material auf
einer Rotationsschneidemaschine einmal geschnitten wor-
den ist und dann einen 4tambourigen Reissprozess pas-
sierte. Das nicht besonders gute Ergebnis veranschaulicht
deutlich, wie wichtig eine einwandfreie Vorbereitung,
gerade bei diesen Abfallmaterialien ist. Es ist unbedingt
notwendig, dass die endlosen Faserstrange auf dem
Zufuhrtisch der Rotationsschneidemaschine, soweit das
eben mdoglich ist, von Hand parallelisiert werden und
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Form 1
flach-stumpf

A1

Form 2
rund-stumpf

- —~—
(s -
Form 3 Form 4 Form 5
flach-spitz rund-spitz schwertformig

Abbildung 5 Stahlstifte fiir Belagbretter. Bezeichnung eines flach-stumpfen Stahlstiftes (1) der Stift Nr.24 (Stahlstift 124 DIN 64110

Belagbretter fiir Reisser — 1000 mm Arbeitsbreite — Tambour < 950/1040

Teilung Stifte Anzahl  Stifte Stifte Stifte geeignet Rohstoffe An-
pro der pro Nummer Form flr zahl
Brettchen Brettchen Tambour Material Tam-
bour
3X 42 126 48 6 048 46—50 1—5 A—D A Grobfasern 1—2
5X 42 210 48 10 080 44—48 1—5 A—D B Jute, Sisal 1—2
5X 56 280 48 13 440 44—48 1—5 A—D B Emballagen 1—2
6X 60 360 48 17 280 42—46 1—5 A—D, G C Jute-Cutting 2
6X 80 480 48 22 160 40—44 1—5 A—D, G C Jute-Faden 2
8X 80 640 48 30720 38—42 1—5 A—G D Wollgewebe, grob 1—2
8X100 . 800 48 38 400 34—40 1—5 A—G D Wirkwaren, grob  1—2
9Xx112 1008 48 48 384 32—38 1—5 E—L E Kammgarn 2—3
10X 100 1000 48 48 000 30—36 1—5 E—L E Wirkwaren 2—3
10X 120 1200 48 57 600 28—34 1—5 E—L F Konfektion A. 2—4
11X 136 1496 48 72 808 28—30 1—5 E—L F gemischt 2—4
12X120 1440 48 69 120 28—30 1—5 E—L G Garne, grob 2—3
12X 136 1632 48 78 336 26—28 1—5 H—L G Garne, gezwirnt 2—3
13X128 1664 48 79 872 26—28 1—5 H—L H Garne, fein 4—6
13X 136 1768 48 84 864 24—26 4+3 H—L H Garne gezwirnt 4—6
14 X144 2016 48 96 768 22—24 4 H—L I Bw.-Wirkw., fein 4—6
14X 160 2240 48 107 520 22 4 H—L K Wirkwaren, synth. 4—6
K Faden, synth. 4—6
L Filamente 3—6

2601 I-'zggerldnge
240
220t
200
180
160+
%40+
1204
100t
80+

mittlere Faserldnge 652mm

60F
Lot
20+

' : 4
50 60 0 80

90

100%

Anzahl der Fasern

Abbildung 6 Nr. 213 Polyester-Filament, verstreckt

anschliessend auf einer zweiten Rotationsschneidema-
schine, die im Winkel angeordnet ist, nochmal geschnit-
ten werden miussen, um Ueberlangen zu vermeiden.

Polzwirnabfélle aus Acryl (Abbildungen 7 und 8)

Bei diesem Material wurde auch an dem dazugehérigen
Originalabfallmaterial die Faserlange von je 100 Fasern
zu Vergleichszwecken gemessen und das sich hieraus
ergebende Faserlangendiagramm aufgezeichnet. Das Er-
gebnis zeigt folgenden interessanten Vergleich:

— Mittlere Faserlange der Originalprobe: 80,8 mm
— Zerfasertes Material: 44,6 mm (= minus 44,8 %)

Die Faserenden sind teilweise stirker geschadigt je nach
Titer und Type der in Mischung verarbeiteten Acrylfasern:
im lbrigen befriedigender struktureller Erhaltungszustand.
Auflésungsgrad sehr gut.
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Baumwoll-Trikot (Abbildungen 9 und 10)

A_Uch hier wurden zum Vergleich je 100 Fasern des Ori-
ginal-Abfallmaterials zu Vergleichszwecken gemessen und
folgender Vergleich ist bemerkenswert:

— Mittlere Faserlange der Originalprobe: 18,3 mm
— Zerfasertes Material: 16,2 mm (= minus 11,5 %)

Dieser Befund lasst darauf schliessen, dass der Auf-
?Chliessungsprozess unter grésstmoglicher Schonung er-
olgte.

Zum strukturellen Erhaltungsstand:

Vielfach mechanisch aufgesplissene und abgequetschte
Faserenden, praktisch keine Beschadigungen der Baum-
Wollfasern im Langsverlauf. Die Probe erhielt einige
Unaufgefaserte bzw. nur zum Teil aufgeldste kurze Garn-
fadenstiicke.

Umfangreiche Versuche mit den verschiedensten Rotor-
Spinnverfahren haben gezeigt, dass regenerierte Fasern
durchaus ihren Platz als Rohmaterial in diesem Spinnerei-
Sektor haben. Weltweite Nachfrage nach Aufbereitungs-
anlagen, deren Endprodukt fiir das Rotorspinnen be-

%40

mm
Faserlange

120

100+

F:1o\ T mittlere Faseridnge 80,8 mm

60+
‘04
20/

Lo o0 o i ; i ; ; , ;

0 0 20 - 30 4o 5 60 70 80 90  100%

Anzahl der Fasern

Abbildung 7 Nr.210 Polzwirnabfélle aus Acryl, unaufgefasert

mm
- Faserlinge

Ko

1204

mittlere Faserldnge 44,6 mm

——— ! ' ) ! 4 b + |
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Abb“CiUng 8 Nr. 210 Polzwirnabfalle aus Acryl, zerfasert

mm
40+ Faserldnge

20+ }
10+
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Abbildung 9 Nr. 306 Trikotabfalle aus Baumwolle, unaufgefasert
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30 A

20+ mittlere Faserldnge 16,2mm

10 + —H‘x—_'“\—_]
+ : + . + } +
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Abbildung 10 Nr.306 Trikotabféalle aus Baumwolle, zerfasert

stimmt ist, bestatigt, welche Bedeutung diesem Spinn-
verfahren unter dem Aspekt «Recyclinng» beigemessen
wird.

Werner Loos, Wolfgang Wirths

H. Schirp GmbH & Co. KG, Maschinenfabrik

D-5600 Wuppertal-Vohwinnkel (BRD)
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Textilberichte 2/1973 «Faserbeanspruchung an Hochleistungs-
karden durch den Vorreisser»

2 DIN 64110

3 H. Schirp GmbH + Co. KG, Maschinenfabrik, D-5600 Wupper-
tal 11: Fotos und Tabellen

Wirtschaftspolitik

Wandlungen im Textilsektor*

Die Textilindustrie ist in allen traditionellen Industrie-
staaten der &lteste Industriezweig, und sie wird dies
auch in samtlichen Entwicklungslandern sein, wo die
Industrialisierung stets im Textilsektor ihren Anfang
nimmt. An sich kann dies kaum verwundern, denn bei
den elementaren Lebensbedirfnissen des Menschen ste-

* Auszug aus «Textilindustrie 1976» der Verbande IVT, VATI, VST
erschienen am 12. April 1977
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hen Bekleidung und Behausung (Heimtextilien) nach der
Ernahrung an zweiter und dritter Stelle. Textilien werden
deshalb von jeher in der ganzen Welt hergestellt, sei es
im engeren Familienverband, gewerblich und spéter eben
auch industriell. Dieser Entwicklungsprozess vollzieht sich
in den einzelnen L&andern in erheblichen Zeitabsténden,
und es setzt darum eine Betrachtung im weltweiten
Rahmen voraus, um die regional sehr differenzierten
Wandlungen und Verhaltnisse in Textilfabrikation und
Textilhandel besser zu verstehen.

Textilkonsum nach Massgabe des Wohistandes

Wer vorerst genug zu essen hat, sich sodann ausreichend
zu bekleiden vermag und schliesslich liber eine einiger-
massen befriedigende Wohnstatte verflgt, strebt also-
gleich nach besserer und feinerer Nahrung, nach mo-
discheren und eleganteren Kleidungsstiicken, nach be-
haglicheren und héherwertigen Wohnungseinrichtungen.
Dies ist auf der ganzen Welt so; die Hautfarbe der
Menschen spielt dabei keine Rolle. Der Textilkonsum
hangt somit weitgehend vom Wohlstand in den einzelnen
Léandern ab und ist deshalb sehr unterschiedlich. Wé&h-
rend er in Entwicklungslandern — teilweise allerdings
auch klimatisch bedingt — pro Jahr nur 2—3 kg pro Kopf
der Bevolkerung betragt, verbrauchen die privaten Kon-
sumenten in den westlichen Industriestaaten das Mehr-
fache davon.

Von den Schweizer Haushaltausgaben entfallen im Durch-
schnitt rund 8—9 Prozent auf textile Erzeugnisse wie
Kleider, Vorhange, Decken, Teppiche, Bett- und Kiichen-
wasche. Das sind jahrlich etwa 8000 Millionen Franken.
Der Uberwiegende Teil der Textilkdufe erfolgt auch in
der Schweiz durch die Frauen oder wird doch mass-
gebend von ihnen beeinflusst.

Jeder Mensch bendétigt Textilien von der ersten bis zur
letzten Lebensstunde; daran wird sich nirgendwo in der
Welt etwas andern. Wenn der Textilkonsum in den
noch unterentwickelten Landern im Jahre 2000 auch nur
die Halfte des heute in den westlichen Industriestaaten
Ublichen betriige, wiirde dies unter Beriicksichtigung der
Bevdlkerungszunahme bedeuten, dass schon in etwas
mehr als zwanzig Jahren rund 40—45 Mio Tonnen statt
der jetzigen 25 Mio Tonnen Spinnstoffe (ohne Hartfasern-
produktion) erforderlich waren.

Pro-Kopf-Verbrauch von textilen Rohstoffen (in kg)

Baum- Wolle Flachs Zell- Syn- Total
wolle wolle the-
und tics
Rayon
USA 8,5 0,4 0,3 3,1 12,6 24,9
Schweiz 6,5 4.4 0,3 2,9 71 21,2
Japan 8,8 2,1 0,1 2,9 59 19,8
Westeuropa 4,8 1,4 0,3 2,5 5,8 14,8
Osteuropa 48 0,9 1,0 4,5 2,9 14,1
Mexiko 2,8 0,2 — 0,6 1,3 4,9
Aegypten 3,9 0,2 0,1 0,2 0,1 45
China 2,6 — 0,1 0,1 0,3 3,1
Indien 1,9 — — 0,2 0,1 2.2

Weltdurchschnitt: 6,7 kg total

Anteile am Verbrauch der industriell fabrizierten
Textilien (in Prozent)

Industrielander 48,4
Nordamerika 19,7
Westeuropa 18,8
Japan 8,4
Verschiedene 1,3
Staatshandelslander 30,3
Osteuropa 19,5
Asien 10,8
Entwicklungslander 21,3
Asien und Ferner Osten 11,2
Siidamerika 5,6
Naher Osten 3,4
Afrika 1,1

Mit Sicherheit steht heute schon fest, dass die Textil-
konsumenten immer mehr Synthetics oder Mischartikel
zu verwenden haben werden. Es ist jedenfalls kaum an-
zunehmen, dass der vor die Wahl gestellte Mensch seinen
Hunger lieber mit Pillen stillen mdchte, nur um sich des-
halb mehr Textilien aus Naturfasern leisten zu koénnen;
er dirfte es vielmehr vorziehen, sich mit Naturprodukten
zu erndhren und seinen Bedarf an Textilien fur Beklei-
dung, Haushalt und technische Zwecke nétigenfalls mehr
mit Synthetics zu decken.

Ernst Nef (Fortsetzung folgt)

Volkswirtschaft

Riickwirkungen der veranderten Alters-
struktur auf die AHV

Drastische Verschlechterung des Verhéltnisses
Rentner/Erwerbstétige in 20 Jahren

Unter den vielen Problemen, die die Diskussion {iber dié
9. AHV-Revision Uberschatten, nehmen demographisché
Fragen einen zunehmend wichtigeren Platz ein. In weit
starkerem Masse als friiher interessiert man sich fiir die
mittel- und langfristige Entwicklung des Rentnerverhalt-
nisses. Dieses wird fiir die nachsten 15 Jahre noch
durchaus positiv beurteilt, wird jedoch in der Folge einé
drastische Verschlechterung erfahren. Obwohl der Be-
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stand an AHV-Rentnern weiter zunehmen wird — be-
reits heute sind es rund 800000 —, sollte es auch 1990
noch 3,6 Erwerbstatige auf einen Rentner treffen. Aller-
dings kann dieses Verhaltnis nur dank der Tatsache,
dass in dieser Zeit noch geburtenstarke Jahrginge neu
ins Erwerbsleben eintreten, stabil gehalten werden. In
der Folge verschlechtert es sich als unmittelbare Konse-
quenz des Pillenknicks in drastischer Weise. Je nach der
Entwicklung der Geburtenhaufigkeit, von der man bei
den weiteren Berechnungen ausgeht, steigt das Rentner-
Verhaltnis namlich auf 35, 40 oder sogar auf 50 %o, das
heisst einem Rentner stehen dann nur noch 3, 2'/2 oder
Sogar nur 2 Erwerbstatige gegeniber.

Diese Zahlen sind nicht etwa Ausdruck sozialpolitischer
SChwarzmalerei, sondern wurden in der vom Bundesamt
fir Sozialversicherung redigierten Zeitschrift «ZAK» publi-
Ziert. Wie sich derartige Veranderungen absolut auswirken,
Zeigt eine in der Botschaft des Bundesrates zur 9. AHV-
Revision verdffentlichte Tabelle. In dieser wird der Be-
Stand der beitragspflichtigen Bevélkerung fiir 1995 auf
3327 000 geschatzt, der Bestand der Rentner auf 1 042 000.
Wihrend die Zahl der Rentner bis ins Jahr 2000 um
62000 zunimmt, bis ins Jahr 2010 sogar um 240 000 (",
rechnet man bei den Beitragspflichtigen mit einer Ab-
Nahme von 26 000 bis zum Jahre 2000 und sogar von
91000 fiinfzehn Jahre spater.

Aus dieser Entwicklung ergeben sich véllig unabhéangig
vVon der fiir eine allfallige Dynamisierung der Renten ge-
Wahlten Formel ausserst schwerwiegende Finanzierungs-
Probleme. Es ist denn auch verstdndlich, wenn in der
erwéhnten Botschaft festgestellt wird, erst die weitere
Entwicklung werde zeigen, ob mit den heute ergriffenen
Massnahmen «die gegen die Jahrhundertwende hin an-
fallenden Verpflichtungen . .. ausreichend finanziert sind».
enn immer mehr Rentner einem praktisch unveranderten
Oder sogar ricklaufigen Bestand an Beitragspflichtigen
9egeniiberstehen, gibt es tatsachlich nur zwei Maoglich-
keiten: entweder man kiirzt die Renten entsprechend,
oder man verlangt hohere Beitrdge. In der Botschaft
Selber heisst es denn auch, «nétigenfalls wére in jenem
8itpunkt eine Neuregelung der Beitrdge ins Auge zu
fassen». Allein um bei gleichbleibenden Lohnen das
Gutige Rentenniveau halten zu koénnen, miisste aller-
d[“QS der Beitragssatz bis zum Jahr 2000 um 25°% er-
Oht werden. Andernfalls miissten die Renten etwa um
finen Fiinftel herabgesetzt werden. Fiir die folgenden
Zehn, zwanzig Jahre ware mit einer weiteren massiven
erschlechterung zu rechnen.

Aus diesem Grunde ist es auch verstandlich, wenn sich
Cute mehr und mehr «Erwerbstitige in den besten
Jahren, fragen, ob sie Uberhaupt einmal im gleichen
a8sse von der AHV Nutzen ziehen werden, wie sie
Cute Beitrage leisten. Die Antwort darauf hangt weit-
9ehend davon ab, ob die erwerbstatige Generation von
dannzymal derartige Belastungen uberhaupt tragen kann
Und will. So oder so besteht indessen die Gefahr, dass
Gs Wwegen der AHV zu einer Verhadrtung, wenn nicht
S0gar zu einer Konfrontation zwischen der alteren und
er jlingeren Generation kommt. Deshalb wird die neue
8vision, wenn in dieser Hinsicht nicht noch entschei-
d_e“de Korrekturen angebracht werden, alles andere als
®ine Konsolidierung erlauben. T.T.

Technik

Greifer-Frottierwebmaschine

Die Frottierweberei blickt auf eine relativ kurze Ent-
wicklungsgeschichte zuriick. Die ersten Frottiergewebe
stammten aus dem Vorderen Orient, wo sie um 1850
herum unter dem Namen «Turkish Towel» durch einen
englischen Kaufmann nach Europa gebracht wurden.
Die dazumal fihrende englische Textilmaschinen-Industrie
befasste sich mit dieser neuen Gewebetechnik und
brachte noch vor der Jahrhundertwende einen brauch-
baren mechanischen Frottierwebstuhl auf den Markt.

Alle Frottierwaren gehdren in die Kategorie der Plisch-
gewebe. |hre Struktur setzt sich aus einem Grundgewebe
und den eingebundenen Pol- oder Schlingenkettfaden
zusammen. Die Herstellung solcher Stoffe setzt den Ein-
satz von Spezialwebmaschinen voraus. Diese miissen
mit zwei steuerbaren Kettablass-Systemen sowie dem
eigentlichen Frottierteil ausgeriistet sein. Wahrend dem
Webprozess unterscheiden sich die beiden Langsfaden-
systeme grundsatzlich voneinander: Die hart gespannte
Grundkette hat eine Einarbeitung von wenigen Prozenten,
wéhrend der leicht gebremste Polbaum ein Mehrfaches
an Fadenmetern im Verhalinis zur Stofflange abwindet.

Die Schlingenbildung geht folgendermassen vor sich:
Meistens drei, ausnahmsweise auch vier Schiisse wer-
den in einem wéhlbaren Abstand zum Geweberand (B)
ins Fach gelegt (A) und dann gemeinsam durch das
Webblatt angeschlagen. Man unterscheidet also zwi-
schen Vorlage- und Anschlagschiissen. Beim Anschlag
gleitet die ganze in sich abgebundene Schussfaden-
gruppe entlang der Grundkette (D) und nimmt dabei
die lockeren Polkettfaden, die sich beidseitig zu Schlin-
gen (C) aufstellen, mit.

Webblatt

Querschnittszeichnung einer 3-Schuss-Ware mit beidseitiger Flor-
bildung

Die Aktiengesellschaft Adolph Saurer in Arbon (Schweiz)
stellte im Jahre 1950 ihre Frottierwebmaschine Typ 100 WT
der Fachwelt vor. Dieses Erfolgsmodell bewéahrt sich in
unzahligen europdischen und {berseeischen Webereien
vorziglich. Hochgesteckte Kundenwiinsche gaben vor
einigen Jahren den Impuls zu weiteren konstruktiven
Anstrengungen.

Auf die klassische Art der Schlingenbildung mittels
des gesteuerten unterschiedlichen Blattweges (Blattaus-
schwenkung) ist verzichtet worden. Die Vorlageschiisse
werden durch eine Horizontalbewegung des Stoffes in
gewlinschter Distanz zum Warenrand gebildet.

Funktionsweise: Die mit feinen Stahlndgeln besetzte
Transportwalze zieht den Stoff direkt ohne Umleitung
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Schlingenbildung

ab. Sie erhalt einerseits eine Drehbewegung vom Schuss-
regulator und andererseits eine (iberlagerte Vorwarts-
Drehbewegung, gesteuert vom Frottieraggregat aus. Das
einfache und betriebssichere System erlaubt die Her-
stellung samtlicher Frottierqualitaten fiir Haushalt und
Bekleidung.

Schnittzeichnung des Frottiersteueraggregates

Das als kompakte Getriebeeinheit gebaute Frottier-
aggregat wird synchron von der Exzenter- oder Schaft-
maschine aus angetrieben. Die Umstellung von 3- auf
4-Schussware ist durch Drehen eines Kettenrades moglich.
Die fur die Schlingenbildung notwendige Horizontal-
bewegung auf die Transportwalze wird mittels einer fein
regulierbaren Hubstange ubertragen. Fir die ebenfalls
steuerbare zweite Polhdhe, wie sie zur Erzielung inter-
essanter Velourseffekte gebraucht wird, sind konstant
rund 20 Prozent mehr Weg resp. Polgarn erforderlich.
Im weiteren gehoren zur Standardausristung der «terry-
matic»: Regulatorausschaltung (z. B. fir verdichtete Bor-
diiren), Fransenzug und Kettfadenwéachter-Unterstellung.

Die Pol- und Grundbaumnachschaltung unterscheidet sich
in ihrer Funktionsweise grundsatzlich von bisherigen
Systemen. Die Kettfdden werden auf direktem Weg
Uber die unter Federdruck stehenden Pendelwalzen
(= oberer und unterer Streichbaum) geflihrt. Durch den
Fadenverbrauch werden letztere unter konstanter Span-

nung in Richtung Weberstand gezogen. Sobald diese
Pendelwalzen einstellbare Positionen erreichen, werden
Uber kontaktlose Schalter separate Kettablass-Motoren
gestartet. In einem sich stdndig wiederholenden Schalt-
spiel wird nun mittels elektronischer Impulse jeweils
soviel Kettmaterial geliefert, als fir das Grundgewebe,
resp. flir die Schlingenbildung bendtigt wird.

___H_

Schema der Polkettennachschaltung

Das beliebte Vor- und Rlickwartsschalten der Pol- oder
Grundkette erfolgt bequem mit Druckkndpfen, wobei
nach Erreichung der Normalkettspannung der Motof
automatisch ausschaltet. Der angestrebte hohe Be-
dienungskomfort ist somit verwirklicht. Besonders posi-
tiv ist die Tatsache zu werten, dass diese verbliiffend
einfache Polbaumnachschaltung unterschiedliche Faden-
spannungen, wie sie gelegentlich in mehrfarbigen Ketten
vorkommen, weitgehend automatisch auszugleichen ver-
mag.

Der Schusseintrag erfolgt ab Konen oder Kreuzspulen
Uber eine Speichervorrichtung. Die Teleskop-Greifer
stange transportiert den bereitgehaltenen Faden in Form
einer Schlaufe bis zur Fachmitte, wo er von der tele
skopischen Gegengreiferstange libernommen und an def
Warenkante ausgezogen wird.

Die «terry-matic» wird in sechs Blattbreiten von 160 bi$
265cm als Ein- oder Vierfarben-Maschine geliefert. Dié
maximale Schusseintragsleistung liegt bei 520 m/min.

Saurer Frottierwebmaschine «terry-matic», 185 cm, Jacquard

Aktiengesellschaft Adolph Saurer, 9320 Arbo"
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Mode

Modefriihling: romantisch und beschwingt

Dies wird ein Modefriihling, der Wiinsche fiir viele sonnige
und warme Tage aufkommen lasst, denn soviel duftige
und romantische Bekleidungsvorschlage gab es noch sel-
ten. Und nicht nur junge Mé&dchen sind angesprochen,
Sondern Frauen, junggebliebene Frauen, die ihre Jeans-
Uniformen, wenigstens fiir eine Saison lang, im Schrank
versorgen mochten.

Betont feminin Verspieltes gibt es fiir Tag und Abend;
oft fallt die Wahl schwer, weil die verschiedensten Langen
angeboten werden. Aus leichten Stoffen und Gewirken,
Viele mit Blumen, kleinen Tupfen oder Folklore-Dessins
bedruckt, prasentieren schweizerische Fabrikanten aus-
gesprochene Schonwetterkleider. Grosszugige Ausschnitte,
Mmanche mit Volants besetzt, andere mit Gummidurchzug,
Passen zu kleinen Puffarmelchen oder ellbogenlangen
Blousonérmeln. Die Taille, immer betont, wird durch
Stoffgiirtel markiert. Der Jupe gekraust angesetzt, wird
— ganz neu — in drei Stufen zusammengesetzt, was
eine beschwingte Weite ergibt.

vola"tgarnhuren rund um den runden Ausschnitt und als Ab-
Chluss  beim Dreistufenjupe — ein junges Sommerkleid aus

IeiChtezr Baumwolle mit applizierten Blenden. Modell ABC,

* Blum & Gie., Zziirich.

ist das Material flr das

Poréser Baumwollstoff in Naturfarbe
legere Deux-piéces mit der weiten Bluse mit modischen ell-
bogenlangen Aermeln und fronciert gearbeitetem Dreistufenjupe.
Modell Lion d’Or AG, Zirich.

Ebenso haufig wie einteilige Kleider werden Deux-piéces
angeboten, deren modische Ueberraschung nicht sosehr
in verschiedenen Kombinationsmdoglichkeiten besteht, son-
dern in der unterschiedlichen Art der Bearbeitung. So
gibt es zum Dreistufen-Jupe, gesmokte, knapp anliegende
Oberteile, zum fullig weiten Folklore-Jupe satte Mieder
mit schmalen Tragern.

Wem eher Classic-Look zusagt, findet natlrlich eine
ebenso grosse Auswahl, weniger streng als bisher, die
durch liebevolle Details aufgelockert ist. So gibt es
sportliche Vorschlage, wobei Chemisestil dominiert, deren
modische Attribute Patten, Umschlage an den kurzen
Aermeln, viele Taschen und markante Steppereien sind.
Dann présentiert man eine Reihe Kittelblusen aus meist
porésen Baumwollstoffen, mit kleinen Stehkrégelchen
und seitlichen Schlitzen, Blusen, die zu Hosen, neuer-
dings wieder zu Shorts und Bermudas passen. Wer gerne
problemlos einkauft, wahlt Kostlime aus verschiedenen
Materialien, gibt Blousonjacken oder Lumber den Vor-
zug, zu denen Plisséejupes ebenso passen wie gerade,
schlanke Jupes mit Kellerfalten oder weite Hosenrdcke.
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Ein Kleid im victorianischen Stil
aus Grossbritannien

Dieses lange, hiibsche Kleid im victorianischen Stil wird
in dieser Saison von einem fiihrenden britischen Mode-
haus auf Modeschauen in allen Teilen Europas und dem
Nahen Osten gezeigt werden.

Aus Baumwollvoile gefertigt und in verschiedenen Farben
lieferbar, hat es geraffte Aermel in Ellbogenlédnge und ist
auf Taille gearbeitet. Der Rock féllt in eleganten Falten
und endet in einem Doppelvolant.

Ein Blumenstrausschen an der Taille und Spitzenbesatze
am Hals, an den Aermeln und dem Volant verleihen dem
Kleid eine ganz besondere Note.

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

Tagungen und Messen

Landesversammliung und Friihjahrstagung
der Internationalen Foderation

von Wirkerei- und Strickerei-Fachleuten
Sektion Schweiz

Am 16. Méarz hielt die Sektion Schweiz der IFWS ihre
diesjahrige Landesversammlung in Baar bei Zug ab.
Die Vereinsgeschéfte konnten unter Leitung des Landes-
vorsitzenden F. Benz ziigig abgewickelt werden. Der ver-
lesene Jahresbericht gab einen Rickblick liber die ver-
schiedenen Veranstaltungen, vor allem die Frihjahrs-
tagung 1976 Uber «Druck und Ausriistung von Maschen-
waren» in Blirglen TG sowie den XXI. Kongress der IFWS
mit seinen 16 Vortrédgen aller die Wirkerei/Strickerei be-
rihrenden Gebiete und den flinf Exkursionen. — Der
Mitgliedsbeitrag fir 1977 konnte dank einem geringen
Ueberschuss in der Jahresrechnung 1976 auf Fr. 40.— fir
Einzelmitglieder und Fr.80.— flr Firmenmitgliedschaften
belassen werden, wobei an landesinternen Veranstal-
tungen der Sektionen Schweiz, Oesterreich-Vorarlberd
und BR Deutschland der Eintritt frei ist. Der XXII. Kon-
gress der IFWS findet vom 2.—5. Oktober 1977 in Boras/
Schweden statt. Es konnte bereits lUber die vorgesehenen
zwolf Vortrage und die sieben Kurzreferate fiir die drei
Gruppendiskussionen orientiert werden. Die Landessektion
Schweiz erstellte in Zusammenarbeit mit dem Reisebiiro
Kuoni das Programm fiir eine Pauschalflugreise. DesS
weiteren legte das Internationale Sekretariat eine Offerté
des Reisebiiros Danzas vor, welche auch eine kombi-
nierte Reisevariante enthalt.

Da in den vergangenen Jahren zehn neue Spinnverfahren
bekannt geworden sind, welche sich heute teils noch in
Entwicklung, teils jedoch bereits in Produktion befinden
wahlte die IFWS Sektion Schweiz flir die Fachtagund
das Thema

«Garne nach neuen Spinnverfahren
fiir die Maschenindustrie»

Um die Teilnehmer lber den derzeitigen Stand und die
Zukunftsaussichten zu informieren, gab W. Klein von def
Schweizerischen Textilfachschule, Wattwil, auf besonders
anschauliche Weise zuerst eine Uebersicht (ber neu®
Garn-Herstellungsverfahren. Der Referent gliederte nach
den Produkten in Verfahren fiir

— Einfachgarn wie das Offen-End-Spinnen (Rotor-, DREF~
Luft- und Elektro-Spinnen) und die Klebe-Verfahren
(Pavena, TWILO)

— Doppelfaden und gebiindelte Garne wie die Falsch”
draht-Verfahren (Selbstdrall-Spinnen Repco bzw. Selfil
und Rotofil-Verfahren)

— Mehrkomponentenfaden wie das Bobtex-Verfahren ICS:

Nur die Garne nach den Offen-End-Spinnverfahren weise”
konventionellen Charakter auf, die anderen haben kein®
Drehung, alternierende Drehung oder sind im Kern ohn®
Drehung.
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Da das Rotor-Spinnen in der Praxis bereits auf breiterer
Basis Eingang gefunden hat, war der zweite Vortrag von
H. Kastenhuber, Spinnerei an der Lorze, Baar, der Her-
stellung und vor allem den Eigenschaften der Garne
Nach diesem Verfahren gewidmet. Der Referent konnte
dabei auf seinen grossen praktischen Erfahrungen so-
Wohl im konventionellen wie in diesem neuen Baumwoll-
Spinnsektor aufbauen. Rotorgarne lassen sich wirtschaft-
lich im Nummernbereich Nm 0,3—60 aus Baumwolle und
Chemiefasern herstellen. Im Gegensatz zu Ringgarn,
W_elches einen weichen Kern und hérteren Mantel be-
Sitzt, hat Rotorgarn wegen des harten Kerns und weichen
Mantels sowie der hoheren Drehung einen héarteren Griff.

aher eignet es sich noch nicht besonders fiir den
Wiéschebereich. Bezliglich der Verarbeitbarkeit diirfte die
geringere Reissfestigkeit und auch der héhere Reibungs-
koeffizient von Rotorgarn durch dessen gréssere Dehnung
ausgeglichen werden. Dagegen machen eine Anzahl posi-
tlvgr Faktoren wie bessere Gleichméassigkeit und Rein-
heit, mehr Deckkraft und weniger Haarigkeit das Rotor-

9arn durchaus interessant fiir Oberbekleidung und Heim-
textilien.

Den Kammgarn-Spinnbereich behandelte S. Gruoner vom
'nt.ernationalen Woll-Sekretariat, Disseldorf, welcher in
Seinem Vortrag auf Verarbeitungsgiite und Einsatzbereich
Qualifizierten Repco- und DREF-Garne néher einging.
r’:}S erstgenannte Verfahren, welches sich durch gréssere
W'ftschaftlichkeit auszeichnet, hat vor allem in ltalien
Industriell Fuss gefasst. Der Nummernbereich der be-
treffenden Woll- und Chemiefasergarne liegt zwischen
M 16 und Nm 64. Repco-Garne ermdglichen wegen ihrer
rL"!den, vollen Form und der grdsseren Deckkraft Ma-
terlaleinsparungen und weisen eine hoéhere Farbaffinitat
und Schrumpffestigkeit auf. Die geringere Festigkeit und
ef}nung lasst in gewissen Fallen die Verarbeitung als
Wirn angezeigt erscheinen. Der Referent konnte eine

gt?hnle Anzahl Strickmuster aus derartigen Garnen vor-
ren.

Beim DREF-Spinnverfahren sind Praxisversuche ange-
aufen, Eg eignet sich nur flir grobe Garne im Bereich
M0,3—10 aus Wolle, Haaren und Chemiefasern. Das
4 hat ausgepragten Streichgarncharakter, ist aller-
dings etwas volumindser und harter im Fadenkern. Auf-
grL!nd dieser Eigenschaften eignet es sich vor allem fiir
Simtextilien und evtl. grobe Oberbekleidung.

D"? Fachtagung wurde durch eine Besichtigung der
Sglrlmerei_ an der Lorze, Baar, ergénzt. Direktor R. Willi
ein te dieses Untemehme_n ur_ld seinc_a Grundsadtze im
di Zel_r)en vor. Interessant ist hierbei die Tatsache, dass
© Halfte der Produktion von 4000 t/Jahr auf Offen-End-
S;:}n nach. dem Rotor-Spinnverfahren entféllt. Der Betrieb
i St weist einen &usserst modernen Maschinenpark
ZUra”en Prgduktionsstufen von der Ballenannahme bis
Omspul_erel auf. Der hohe Stand der Rationalisierung
Verh".'nt in "der. im Vergleich zum Produktionsausstoss
oit altn!smasmg geringen Belegschaft von 270 Mi}ar—
Stanezjm in der Spinnere“i zum Ausdruck. Hoher Qualitats-
ZeiChard und g‘rosszugige Sozialeinr.ichtungen kenn-
Mmen Nen des weiteren dieses fortschrittliche Unterneh-
Dass gas

Interesse
Ung

gewdahlte Thema der Fachtagung auf breites
S€ gestossen ist, bestdtigt die rege Diskussion
& (?le hohe Teilnehmerzahl von knapp 70 Personen
Seknemem Bestand von gut 100 Mitgliedern der IFWS

" On Schweiz. Den Referenten und der Spinnerei an
5 Lorze sei fir die lehrreiche und gut gelungene
9Ung an dieser Stelle nochmals verbindlich gedankt.

Fritz Benz, 9630 Wattwil

Internationale Heren-Mode-Woche Koin

Erste Anzeichen fiir eine leichte Wiederbelebung der
Nachfrage waren auf der Internationalen Herren-Mode-
Woche erkennbar, die am 1. Marz 1977 nach dreitagiger
Dauer in Kéln zu Ende ging. Die beteiligten 636 Aus-
steller und 48 zusatzlich vertretenen Firmen aus 24 Lan-
dern berichteten Uberwiegend Uber zufriedenstellende
Messeergebnisse, eine rege Informations- und Kontakt-
tatigkeit und eine starke Besucherfrequenz aus dem
In- und Ausland. Im Vordergrund der Nachfrage stand
erwartungsgemass aktuelle und kurzfristig lieferbare Ware
fur die bereits angelaufene Friihjahr/Sommersaison, wéh-
rend die neuen Herbst/Winterkollektionen in erster Linie
Gegenstand eingehender Preis- und Qualitatsvergleiche
waren. Die Messe wurde von 25000 Fachleuten aus 58
Léndern besucht. Im Vergleich zu der vorangegangenen
Frihjahrsveranstaltung erhdhte sich der Fachbesuch um
insgesamt 22 %o, der Auslandsbesuch stieg um 17 %o.

Aus der Schweiz zeigten sieben Aussteller und eine zu-
satzlich vertretene Firma Lederbekleidung, Herrenhemden,
Krawatten und Reinigungsgerate. Bei den schweizerischen
Ausstellern stand nach Auskunft von Firmensprechern
die Kontakt- und Informationstatigkeit eindeutig im Vor-
dergrund des Messeverlaufs. Entsprechende Auftrags-
eingdnge werden daher im Nachmessegeschaft erwartet.
Flr Westernstiefel kam es bereits auf der Messe zu
Orders von Kunden aus der Bundesrepublik Deutsch-
land, Danemark und den Niederlanden. Filir Herren-
schmuck und Schneiderhilfen interessierten sich Fach-
besucher aus verschiedenen Landern. :

Sechs Landerbeteiligungen
an der 61. Schweizer Mustermesse Basel

16.—25. April 1977

Die Schweizer Mustermesse vollzieht den Schritt ins
siebte Jahrzehnt ihrer Geschichte mit einer weiteren
Oeffnung zum Ausland hin, indem sie sechs Informations-
schauen von Handelspartnerlandern, nadmlich von China,
Finnland, Jugoslawien, Polen, der Sowjetunion und der
Tschechoslowakei, gleichzeitig Gastrecht gewahrt.

Die Mdglichkeit zur Beteiligung mit solchen Informations-
schauen wurde vor drei Jahren geschaffen und bisher
von Mexiko (1975) und Polen (1976) wahrgenommen.
Vorausgegangen war die grundlegende Oeffnung der
Messe durch die Zulassung auslandischer Erzeugnisse
an den Stdnden schweizerischer Aussteller seit Beginn
der siebziger Jahre. Seither sind sozusagen alle auf dem
schweizerischen Markt vertretenen auslandischen Erzeug-
nisse in den einschlagigen Messegruppen zu finden.

Die Form der Informationsschauen dient vor allem sol-
chen Léandern, die auf dem schweizerischen Markt noch
nicht so intensiv vertreten sind wie beispielsweise die
européischen Nachbarldnder und die USA oder die sich
auf Grund ihrer Wirtschaftsordnung im Aussenhandel
anderer Vertriebssysteme bedienen als die privatwirt-
schaftlich organisierten Léander.
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Durch die Informationsschauen wird die Mustermesse
zusatzlich bereichert, aber in ihrem grundséatzlich schwei-
zerischen Charakter nicht veréndert. Ein reger Giiter-
-austausch mit allen Landern der Erde gehdrt zum Wesen
unseres Landes und seiner Wirtschaftspolitik. Die zu-
nehmende Oeffnung der Mustermesse entspricht ihrer
Aufgabe als Spiegel und Dienerin der schweizerischen
Wirtschaft in unserer Zeit.

Gewebe und Maschenware —
Partner im Wettbewerb

12. und 13. Mai 1977, Lindau/Bodensee, Stadttheater

Donnerstag, 12. Mai 1977

Vormittag

Eréffnung und Begrlissung durch den Vorsitzenden der
VDI-Fachgruppe Textiltechnik (ADT) Dipl.-Ing. Dr.-Ing. E. h.
W. Morawek

— Dr. h.c M. Steiner, Gebr. Sulzer Aktiengesellschaft,
Winterthur: «Gewebe und Maschenwaren — Gegner
oder Partner?»

— Dr.-Ing. F. Maag, Hoechst Aktiengesellschaft, Frank-
furt: «Einfluss der Garnerzeugungstechnologien auf
die Herstellung von Web- und Maschenwaren»

— Dr. J. Mecheels, Hohensteiner Institute, Hohenstein:
«Herstellung von Bekleidung aus Geweben und Ma-
schenwaren»

Nachmittag

Gruppe Gewebe

Gruppenleitung: Prof. Dr.-Ing. J. Liinenschloss, Institut fir
Textiltechnik der RWTH, Aachen

— Prof. Dr.-Ing. H. W. Krause, Institut flir Textilmaschinen-
bau und Textilinstitute der ETH Zirich: «Entwicklungen
im Projektil- und Greiferwebmaschinenbau»

— Direktor P. Stucki, Maschinenfabrik Riti AG, Ruti:
«Mdglichkeiten der Leistungssteigerung mit Webma-
schinen mit Wasser- und Luftdlisenschusseintrag»

— Prof. K. Rother, Fachhochschule Niederrhein, Ménchen-
gladbach: «Beurteilung und Kritik der Wellenfachweb-
maschinen»

— Direktor Dipl.-Ing. R. Leutert, Gebrlider Sulzer Aktien-
gesellschaft, Winterthur: «Gewebe fiir neue Einsatz-
gebiete»

In den Vortragszeiten sind jeweils 15 Minuten fiir Dis-
kussionen eingeplant

Gruppe Maschenwaren

Gruppenleitung: Prof. Dr.-Ing. G. Egbers, Institut fir
Textiltechnik der Institute fiir Textil- und Faserforschung
Stuttgart, Reutlingen

— Ing. F.Furkert, Enka Glanzstoff AG, Wuppertal: «Ge-
staltung der Eigenschaften von Maschenstoffen durch
Stoffkonstruktion, Auswahl der Garne, einzusetzende
Maschinen und Ausristung»

— Ing. (grad.) E.Richter, Liba Maschinenfabrik GmbH,
Naila/Bayern: «Erfahrungen mit verschiedenen Nadel-
arten in der Kettenwirkerei»

— G. Memminger, Bliro Memminger, Freudenstadt: «Ho-
here Leistung und bessere Fertigungsqualitat in der
Strickerei durch Fadenliefergerate, Spulengatter und
Ueberwachungseinrichtungen»

— R. Stovhase, Firma Martin Sammler KG, Frankfurt/Main:
«Werden alle von der Grossrundstrickmaschine ge-
botenen Médglichkeiten fiir die Stoffherstellung aus-
genutzt?»

In den Vortragszeiten sind jeweils 15 Minuten flir Dis-
kussionen eingeplant

Freitag, 13. Mai 1977

Vormittag
Gruppe Gewebe

— Prof. R. Schutz, Directeur école supérieure des in-
dustries textiles, Mulhouse: «Wasserldsliche und LO-
sungsmittel-Schlichten»

— Dr. J. Weber, Unternehmensberater Rubow Weber,
Hamburg: «Entwicklungen in der Uebertragung von
Mustern auf Gewebe»

In den Vortragszeiten sind jeweils 15 Minuten flr Dis-
kussionen eingeplant

Gruppe Maschenwaren

— Ing. H. Schlotterer, Stoll & Co., Reutlingen: «Vorteile
durch Anwendung der Elektronik in der Strickerei»

— R. Gnam, Maschinenfabrik Spaichingen, Spaichingen:
«Neuheiten in der Strumpfindustrie — Entwicklungs-
tendenzen und Rationalisierungsmdéglichkeiten»

In den Vortragszeiten sind jeweils 15 Minuten fiir Dis-
kussionen eingeplant

Zusammenfassung der Gruppen
Gewebe und Maschenwaren

Leitung: Dr. W. Morawek, Krefeld

— Direktor Johannes Walzik, Mitglied des Vorstandes
der Riedinger Jersey AG, Augsburg: «Maschen-
stoffe — Webstoffe: Konkurrenten oder Partner auf
dem Stoffmarkt?»

Anschliessend umfassende marktorientierte Diskussion
Ende gegen 12.30 Uhr

Anmeldungen nimmt entgegen:

Verein Deutscher Ingenieure, Abt. Organisation
Postfach 1139, D-4000 Diisseldorf 1

sif=

Besuchstag in Wattwil

Im Mai findet wiederum unser traditioneller Besuchstad
in Wattwil statt. Die Abteilungen Ziirich und St. Gallen
stellen in Wattwil aus.

Als Termin haben wir den Samstag, 14. Mai 1977, gewahlt:

Zu diesem Besuchstag laden wir alle unsere Freunde und
Interessenten der Schule freundlich ein.
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Wir zeigen Studentenarbeiten der Abteilungen Spinnerei/
Zwirnerei, Weberei, Textildessinatur, Wirkerei/Strickerei,
Textilveredlung, Bekleidung, Textilkaufleute.

Das gesamte Schulprogramm wird in einer besonderen
Ausstellung vorgestellt. Der Besucher erhalt auch Infor-
Mationen uber die Aus- und Weiterbildungsmdglichkeiten
Im textilen Bereich.

Die Maschinen und Apparate in den Maschinensélen und

Laboratorien sind wéhrend des ganzen Besuchstages in
Betrieb.

Die Schweizerische Textilfachschule freut sich auf lhren
Besuch!

Sonderschau an der Swisspack 77:
Gut verpackt: Am Beispiel Strumpfhosen

Etwas ganz besonderes liessen sich die Veranstalter
der Swisspack 77, 4. Internationale Verpackungsmesse, die
Yom 24. bis 27.Mai 1977 in den Hallen der Schweizer
MljStermesse in Basel stattfindet, einfallen. Auf 600 m?
lache wird in der Halle 5 unter Mitwirkung der Coop
S_Chweiz, der Argo AG, Mohlin, und der Viscosuisse
die Entstehung, die Verpackung und der Vertrieb einer
,trUmpfhose gezeigt. Vom Erddél bis zum Garn, vom Garn
I8 zur Strumpfhose; von der Herstellung des Ver-
I:’ackunngsmaterials zur Verpackung der Strumpfhose
Und bis zum Verkauf im Laden. An Ort und Stelle wird
N 21 Stufen vorbereitet, fabriziert und verpackt. Am
Chluss der Produktions- und Verpackungsstrasse wird
anhand eines Beispiels — und im Sinne der heute not-
Wendigen Wiederverwertung von Material — auf eine
8 vielen Recycling-Mdglichkeiten hingewiesen: Aus
trtumpfhosen werden Teppiche gewoben.

Si=

Farbmesskurs — Grundlagen

U”Sere Schule fiihrt im Winter 1977/78 wiederum einen
DrUndlagenkurs ««Farbmessung» durch.
er

fing Kurs umfasst zwei Teile zu je zwei Kurstagen und

et an folgenden Daten statt:

: 8./ 9. November 1977
10./11. Januar 1978

pr°s|ramm

- 'SE_infi.'lhrung in die Farbmessung, Remission, Transmis-
ion
= Remissionskurven, Kubelka-Munk, Normfarbwerte,
Ormfarbwertanteile, Farbdifferenzen
Rezepturberechnung
arbmesstechnik, Gerateiiberblick

rufaktische Arbeiten zur Farbmessung und Rezeptie-
ng.

Geschéftsberichte

Schweizerische
Decken- und Tuchfabriken AG
8422 Pfungen

Zur Generalversammlung vom 29. Marz 1977

Das Resultat des 77. Geschéftsjahres ist seit Jahrzehnten
das schlechteste in der Geschichte des Unternehmens.
Die bereits im letzten Jahresbericht gedusserten Be-
denken haben sich trotz allem Einsatz bewahrheitet. Die
weltweite Rezession, von welcher auch andere Branchen
nicht verschont blieben, hat die Geschéaftsleitung vor
Probleme gestellt, die mit den zur Verfigung stehenden
Mitteln einfach nicht geldst werden konnten. Der weitere
Rickgang im Verkauf auf allen Gebieten des Heim-
textiliensektors hat durch das herrschende Ueberangebot
zu einem nochmaligen Preiszerfall gefiihrt, welcher die
Ertragslage der gesamten Textilindustrie negativ beein-
flusste. Um ihr oberstes Ziel, die Erhaltung der Arbeits-
platze auch nur einigermassen zu erreichen, war die
Geschéftsleitung gezwungen, in starkem Masse die Be-
schaftigung unter grossen Preisopfern zu erkaufen. Trotz-
dem ist es nicht gelungen, im ersten halben Jahr die
Betriebe voll auszulasten; teilweise musste die Arbeits-
zeit auf vier Tage reduziert werden. Auch dadurch ent-
standen erhebliche Produktionsmehrkosten mit einer spiir-
baren Verringerung der Produktivitat.

Gllcklicherweise hat sich der Auftragseingang im zweiten
Halbjahr etwas gebessert und das Unternehmen konnte,
mit verringertem Arbeitnehmerbestand, die Vollbeschéfti-
gung zum grossten Teil aufrechterhalten.

Gesamthaft gesehen wurde die Produktion mengenmassig
leicht gesteigert, der Durchschnittspreis pro Einheit ist
aber stark gesunken, was sich auch in einem Minder-
umsatz auswirkt.

Die Absatzchancen fir die «Eskimo»-Produkte in der
Schweiz haben sich nochmals durch den Riickgang
der Bevdlkerung und die Kaufunlust gegeniiber diesen
Produkten verschlechtert, obgleich die Firma gesamt-
haft gesehen den Marktanteil halten konnte.

Die grossen Anstrengungen fiir eine Ausweitung des Ver-
kaufs im Ausland wurden durch den bekannten hohen
Kurs des Schweizerfrankens praktisch verunmaglicht.
Pfungen war zudem gezwungen, in Fremdwé&hrungen zu
verkaufen, was erhohte Risiken und auch entsprechende
Verluste mit sich brachte. Wettbewerbsverzerrungen ent-
standen ferner durch staatliche Beihilfen, Importe aus
Ostblock- und Niedrigpreis-Landern, Kompensationsge-
schafte und Verkauf von Ueberschussware.

Aufgrund dieser Situation ist die Strukturdnderung durch
Schliessung von bekannten Betrieben weiter fortgeschrit-
ten, andere werden durch Staatsbeitrdge zur Erhaltung
von Arbeitsplatzen einseitig unterstiitzt.

Nur dank der modischen, qualitativ hochstehenden und
breiten Angebotspalette ist es gelungen, die weltweiten
Kontakte aufrechtzuerhalten.

Die Preise fir Rohwolle sind weiter gestiegen, der Ver-
kauf von Kamelhaar ist momentan von China blockiert,
auch Lama ist nur noch sporadisch, jedoch zum drei-
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fachen Preis gegeniiber dem Vorjahr erhéltlich. Damit
entstehen speziell fiir die hochwertigen «Eskimo»-Pro-
dukte ernsthafte Probleme in bezug auf Preisgestaltung
und Produktionsméglichkeiten. Obschon die Naturfasern
an sich vom Konsumenten bevorzugt wirden, verlagert
sich infolge dieser Entwicklung der Markt noch mehr
auf die preislich stabilen, doch ausserst hart umkampften
synthetischen Produkte.

Der Vertrag mit dem Kooperationspartner Bleiche im
Stoffsektor konnte trotz der schwierigen Umsténde
um eine weitere Periode verlangert werden. Es wird
aber unumganglich sein, im Sinne einer noch weiter-
gehenden Rationalisierung und Kosteneinsparung ver-
schiedene grundsatzliche neue Entscheidungen zu treffen.

Die Investitionen wurden minimal gehalten. Dies war mog-
lich dank dem modernen Stand der Anlagen und den
getatigten grossen Anschaffungen der letzten Jahre,
welche aber immer noch hohe Amortisationen erfordern.
Diese konnten allerdings nicht nach dem bisherigen
Abschreibungsplan durchgefiihrt werden und sind auf
einem noch vertretbaren Minimum gehalten.

Der ausgewiesene Reinverlust ist realistisch gesehen
noch um einiges hoéher ausgefallen und konnte nur
durch Auflésung von stillen Reserven in einem ertrag-
lichen Rahmen gehalten werden. Ein Substanzverlust
ist und bleibt eine schmerzliche Angelegenheit. Von
der Ausrichtung einer Dividende muss abgesehen wer-
den. Man muss sich in diesem Zusammenhang auch
die offene Frage nach den Aussichten und der Zukunft
stellen.

Die «mittex» wird in ihrer nachsten Ausgabe auf die
von Direktor Aemisegger angeschnittenen, sehr ernst-
zunehmenden Problemkreise im Rahmen der Existenz-
erhaltung zurtickkommen.

Firmennachrichten

Konzentration der Produktionsbetriebe
bei der Tuchfabrik Schild

Im Lauf der letzten Jahre hat sich die Situation auf dem
Textilmarkt wesentlich verandert, weil sich unter anderem
die Bekleidungsgewohnheiten stark gewandelt haben. Als
Herstellerin von hochwertigen Stoffen aus Wolle und
Wollmischungen fiir Damen- und Herrenoberbekleidung
ist die Schild AG, Tuch- und Deckenfabriken, mit Pro-
duktionsstatten in Bern und Liestal, mit einer strukturell
sinkenden Nachfrage nach ihren Produkten konfrontiert.
Die allgemeine wirtschaftliche Rezession hat noch zu
einer weiteren Drosselung des Textilkonsums in der
Schweiz und den umliegenden Landern gefiihrt.

Bei realistischer Beurteilung der Zukunft lasst sich vor-
derhand keine Besserung der Marktlage erwarten. Es

missen alle Rationalisierungsmoglichkeiten ausgeschopft
werden, um zu den extrem niedrigen, marktkonformen
Preisen produzieren zu kdénnen.

Aus den erwahnten Griinden haben wir uns nach detail-
lierten Untersuchungen entschlossen, unser Sortiment
zu straffen und bisher doppelt geflihrte Produktions-
abteilungen in Liestal zu konzentrieren. Ab 1. Januar 1977
wurde die Produktion und der Vertrieb von Schlafdecken
und Herrenstreichgarnstoffen fir Méantel und Vestons bis
auf wenige Spezialitdten eingestellt. In Bern verbleiben
die Kammgarnspinnerei und die Ausnaherei, alle Ubrigen
Produktionsabteilungen werden im Laufe dieses Jahres
sukzessive nach Liestal verlegt. Das Gesamt-Produktions-
volumen bleibt erhalten.

Im Rahmen dieser Umstellung werden sieben zuséatzliche
Arbeitsplatze in der Kammgarnspinnerei Bern geschaffen,
19 neue Arbeitsplatze entstehen in Liestal durch die
Uebernahme der Produktionsabteilungen von Bern und
etwa 15 Mitarbeiter werden vorzeitig pensioniert. Eine
Arbeitsgruppe wird sich, in Zusammenarbeit mit den
Arbeitnehmer-Organisationen, der Probleme der rest-
lichen 34 Mitarbeiter annehmen und dafiir Gewahr bie-
ten, dass die leider unumganglichen Schwierigkeiten
einzelner Mitarbeiter auf ein Minimum -reduziert werden.

Schild AG, CH-4410 Liestal

Heberlein Texturiermaschinen
fiir Rumanien

Die Heberlein Maschinenfabrik AG, Schweiz, erhielt aus
Rumanien einen Grossauftrag fiir die Lieferung von Hoch-
leistungs-Strecktexturiermaschinen des Typs FZ 42 fiir die
Verarbeitung von 7000 Jahrestonnen PES.

Neustrukturierung der Geschéaftsaktivitaten
bei der Sulzer Morat GmbH, Filderstadt

Die seit mehreren Jahren riicklaufige Marktentwicklund
fur Grossrundstrickmaschinen sowie die unsicheren Au$”
sichten fiir die nachste Zeit veranlassten die Sulze’
Morat GmbH, ihre Geschéftsaktivitditen zu straffen und
die Produktion einzuschranken. Die inzwischen abgé”
schlossenen Vereinbarungen mit den Sozialpartnern el
moglichen es, die erforderlichen Personalanpassunge”
vorzunehmen und die aktive Marktprasenz weiterzufiih®
ren.

Sulzer Morat legt Wert auf folgende Feststellungen:

— Das gesamte Produktionsprogramm bleibt den Kunden
erhalten.

— Die Serviceleistungen, der Ersatzteil- und der Muster
dienst sind weltweit gewahrleistet.

— Das Produkte-Know-How und die Neuentwicklunge”
werden im Rahmen eines konzentrierten Program”
mes weitergefiihrt. Damit sind die Voraussetzunge”
gegeben, um bei verbesserter Marktlage die Aktiv’
taten wieder zu verbreitern.
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Der Rechnungsabschluss der AHV fiir das Jahr 1976

1976 schloss die AHV mit dem geplanten Rechnungs-
€rgebnis ab. Aus den unldngst vom Bundesamt fiir Sozial-
versicherung veréffentlichten Daten ergibt sich eine Er-
héhung der AHV-Einnahmen gegeniiber 1975 um rund
4% auf 8781 Mio Franken. Diese ist darauf zuriickzu-
1‘Uh.ren, dass einerseits die auf den 1.Juli 1975 erhdhten
Beltrége der Vesicherten und der Arbeitgeber erstmals
gf?anjéhrig wirksam wurden und andererseits die Erwerbs-
€inkommen, auf welche die Pramien zu entrichten waren,
trotz Rezession noch leicht zugenommen haben. Die
Ausgaben der AHV stiegen um 4,4 %o auf 8992 Mio Fran-
ken an. Die verstarkte Zunahme der Ausgaben hat eine
Vergrésserung des Fehlbetrages um 24,8 % auf 211 Mio
'anken und einen Riickgang des Standes des Kapital-
kontos um 1,9 % auf 10 797 Mio Franken verursacht. Die
ehrausgaben der AHV erklaren sich vonehmlich aus
der Zunahme des Rentnerbestandes, einer Tendenz,
Welche sich in den kommenden Jahren erheblich ver-
Starken wird.

'?_"ap_p ein Drittel des Lohnes
fir dje Sozialversicherungen

Der Gesamtaufwand der Sozialversicherung betrug 1960
;‘gch 4,4 Mia Franken oder 22,1 % der AHV-Lohnsumme.
W75 belief sich diese Summe auf 26,42 Mia Franken,
s'as 31,1% der Lohnsumme entsprach. Dabei verteilte
Ich der Aufwand ungefdhr je zu einem Drittel auf die
Srs’ge und die Zweite Saule sowie auf die Rubrik «Ver-
Chiedenes», die zur Hauptsache die Kranken- und die
Sf{fallversicherung einschliesst. Von der Finanzierungs-
Cite her ist festzuhalten, dass 1975 beinahe drei Viertel
uﬁz Gesamtaufwandes durch Beitrage der Versicherten
& der Arbeitgeber aufgebracht wurden. Je gut 13 %
Suerten der Staat sowie die Zinseinnahmen bei.

Relativierte Streikstatistik

Gge7mass der unlangst veroffentlichten Biga-Statistik war
Seite das an kollektiven Arbeitskonflikten reichste Jahr
5 'anger_n, wurden doch 19 Félle verzeichnet. Betroffen
ir“"’- beteiligt waren 492 Betriebe und 2395 Arbeiter.
gabe héhere Zahl von Streiks oder von Aussperrungen
malses Ietz}mals.1948 (28); mehr Betriebe waren letzt-
1954 1953 involviert (513), mehr Arbeitnehmer im Jahr
legy (2997). Was die zahl der durch die Arbeitsnieder-
gebn'?g verlorenen Arbeitstage betrifft, wurde das Er-
Arbe'ls des abgelaufenen Jahres — Verlust von 19586
ol '_t_Stagen — in den vergangenen 30 Jahren nur sechs-
IeicPl]lber'troffen. ernn die Streikstatistik 1976 im Ver-
ist 5 Zu c'ien Vorjahren gqch unerfreulich ausfallt, so
io gderselts doch guf einige Relationen hinzuweisen:
S etroffenen Arbeitnehmer stellen weniger als einen
. endstel aller Erwerbstitigen der Schweiz dar, die
Orenen Arbeitstage weniger als einen Funfundzwanzig-

tausendstel, denn 1976 durften in unserem Land Uber
500 Millionen Arbeitstage geleistet worden sein. Un-
bestritten ist im Ubrigen, dass die Schweiz auch im
internationalen Streikvergleich gut abschneidet.

Eskalation der odffentlichen Defizite

Ueberblickt man die Rechnungsabschlisse 1968—1975
bzw. die Budgets 1976 und 1977 von Bund, Kantonen
und Gemeinden, so stellt sich der kumulierte Ausgaben-
Uberschuss fiir diese 10-Jahresperiode auf ziemlich genau
20 Mia Franken. Auffallend ist dabei die Beschleunigung
der Defizite. In den drei Jahren 1968 bis 1970 erreichten
die Fehlbetrage 1,3 Mia Franken, in den folgenden drei
Jahren bereits 6,1 Mia, und fiir das laufende und die drei
vorangegangenen Jahre wird mit Ausgabenlberschiissen
von 12,4 Mia Franken gerechnet. Im Jahresdurchschnitt
erhohten sich die Defizite der offentlichen Hand in den
erwahnten Zeitabschnitten also von 400 Mio Franken
Uber 2 Mia Franken auf 3,1 Mia Franken.

Marktbericht

Wolle

Die internationalen Wollmarkte tendierten uneinheitlich
bis anziehend und fest. Die Nachfrage war im allge-
meinen gut, doch mussten die Wollkommissionen an
einzelnen Platzen mit Aufkdufen in der Grdéssenordnung
von 17,5 bis 18 %o regulierend eingreifen.

Die Preistendenz war in Adelaide fest. Von 15340 an-
gebotenen Ballen wurden 94 % nach Ost- und West-
europa sowie nach Japan verkauft, wahrend 4% an die
Wollkommission ging.

In Albany waren die Notierungen unterschiedlich. Von
20361 angebotenen Ballen wurden 85,5% nach Japan
und Osteuropa verkauft und 4,5% an die Wollkommis-
sion.

In Albury wurden uneinheitliche Preise registriert. Von
17 464 aufgefahrenen Ballen wechselten 78 %% den Be-
sitzer. 14 % musste die Wollkommission Ubernehmen.
Japan und Osteuropa waren die Abnehmer.

Durban meldete feste Preise. Von 6525 offerierten Ballen
konnten 77 % verkauft werden. Die Merino-Auswahl von
5260 Ballen war von guter Qualitdt und setzte sich zu
84 %, aus langen, zu 6% aus mittleren und zu 2% aus
kurzen Wollen zusammen. 8 % waren Locken. Weiter
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wurden 516 Ballen Kreuzzuchten, 112 Ballen grobe und
verfarbte Wollen und 637 Ballen Basuto- und Transkei-
wollen aufgefahren.

Unveranderte Preise meldete East London. Hier kamen
4593 Ballen zur Versteigerung, die zu 97 % abgesetzt
wurden.

In Fremantle traten die Japaner und die Osteuropaer
als Kaufer der 14961 Ballen in Erscheinung. 95°%o des
Angebots wurde vom Handel Ubernommen, die Woll-
kommission (bernahm 3 %o.

Uneinheitlich bis schwach waren die Notierungen in
Geelong. Von 20964 offerierten Ballen wurden 81 %
abgesetzt, wahrend die Wollkommission hier gar 17,5 %
Ubernehmen musste. Japan und Osteuropa waren die
Hauptkaufer, unterstiitzt von Westeuropa.

Fir Merino-Kreuzzuchten, Skirtings und Streichgarnwollen
gaben die Preise in Goulbourn etwas nach. Nur feinere
Typen notierten fest. Es wurden 10362 Ballen zur Ver-
steigerung gebracht, die von Japan, West- und Ost-
europa zu 83,5% abgenommen wurden. 13,5% gingen
an die Wollkommission.

Launceston meldete unverédnderte Preisnotierungen. Die
offerierten 20 314 Ballen wurden aber lediglich zu 78 %
vom Handel Gbernommen. 18 % musste die Wollkommis-
sion Ubernehmen. Die Hauptkaufer kamen aus Japan,
Ost- und Westeuropa.

Die Notierungen waren in Melbourne vollauf fest. Die
Offerte stellte sich auf 10 474 Ballen und wurde zu 85,5 %o
an den Handel und zu 7,5% an die Wollkommission ab-
gesetzt. 7% des Angebots wurden zuriickgezogen.

Der Markt war in Newcastle fest. Im ganzen wurden 20 897
Ballen Wolle angeboten, die zu 86,5% an den Handel
verkauft wurden. Hier (ibernahm die Wollkommission 13 %b.
Japan und die EG waren die Hauptkaufer.

Die Notierungen zogen in Port Elizabeth an. Von 9619
angebotenen Ballen konnten 92 %o verkauft werden. Die
Merino-Auswahl war von guter bis durchschnittlicher
Qualitat und setzte sich aus 58 % langen, 26 %o mittleren
und 5% kurzen Wollen zusammen. 11 % des Angebots
waren Locken. Weiter wurden 354 Ballen Kreuzzuchten,
1236 Ballen grober und verfarbter Wollen sowie 8 Ballen
Basuto-, Ciskai- und Transkei-Wollen angeboten. Die
Karakul-Offerte stellte sich auf insgesamt 2316 Ballen
und wurden zu 68 % gerdumt.

Uneinheitliche Notierungen wurden aus Portland gemeldet.
Von den 14 107 angebotenen Ballen wurden 84,5 % ver-
kauft, 12,5% erwarb die Wollkommission.

In Sydney tendierten die Preise zugunsten der Verkaufer.
Die Hauptkédufer kamen ‘aus Japan, Osteuropa und der
EG. Das Angebot umfasste 8934 Ballen, von denen 2714
Ballen per Muster vermarktet wurden. Der Handel iber-
nahm 81,5°%, die Wollkommission 12 %o.

16.2.1977 16. 3. 1977
Bradford in Cents je kg
Merino 70" 308 304
Bradford in Cents je kg
Crossbreds 58”9 261 255
Roubaix: Kammzug-
notierungen in bfr. je kg 25.06—25.10 25.10—25.25
London in Cents je kg
64er Bradford B. Kammzug  233—235 229—233,5

Union Central Press, 8047 Ziirich
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Taschenbuch fiir die Bekleidungs-Industrie 1977 — Heraus-
geber: Text.-Ing. Willi Rieser, 7809 Gutach, Bekl.-Ing. Wil-
fried Schierbaum, 7808 Waldkirch — 402 Seiten, zahlreiche
Abbildungen und Tabellen, Format 10,5 X 15,56 cm, dauer-
hafter, abwaschbarer Plastikeinband, DM 29,80 — Fach-
verlag Schiele & Schén GmbH, Berlin, 1977.

Die Ausgabe 1977 des «Taschenbuch fiir die Bekleidungs-
Industrie» griisst ihre Leser in der bekannten und be-
wéahrten Aufmachung. Diese im Jahre 1971 begonnene
Fachbuchreihe hat sich seitdem in allen Fachkreisen der
Bekleidungs-, Maschinen- und Zulieferindustrie als in-
formatives Hilfsmittel bewahrt — gross ist die Zahl der
vielen neuen Freunde.

Im redaktionellen Teil wurde die bewéahrte Gliederund
in Tabellenteil und Aufsatzteil beibehalten. Verlag und
Herausgeber waren auch bei der Gestaltung der Aus-
gabe 1977 bemiiht, den Inhalt ganz auf die Interessen
der Praxis auszurichten.

Dieses Anliegen und die wohlwollende Resonanz, die
die bisherigen Ausgaben in allen Kreisen der nahenden
Industrie und deren Zulieferindustrie fanden, waren
Leitlinien fur Aufbau und Gestaltung des neuen Jahr-
ganges.

Wieder war es moglich, den Tabellenteil als beliebtes
Nachschlagewerk auf 60 Seiten vollig neu zu gestal
ten.

Der Aufsatzteil umfasst 34 Fachbeitrage, fir die wiederum
namhafte Fachautoren gewonnen werden konnten, deren
aktuelle Aufsatze durch interessante Firmenberichte er-
ganzt werden. Mit der Themenzusammenstellung def
Beitrdge wurde versucht, allen Produktionssparten der

Bekleidungs- und Wascheindustrie ein aktuelles Infor-

mationsangebot zu vermitteln.

Nach dem bisherigen Interesse an dieser Fachbuchreihe
wird man erwarten, dass auch die Ausgabe 1977 wieder
dazu beitragen wird, den Informations- und Wissens-
stand der Mitarbeiter in den Betrieben zu ergénzem
weil sie aufgrund ihrer vielen praxisbezogenen Beitrdge
auf Interesse und Informationsbedirfnis stossen wird.

Bindungslehre der Ketten- und Nahwirkerei — Als Berufs
schul-Lehrbuch anerkannt — Renz, Rudolf, Michael Fleck-
eisen — 143 Seiten, 21X 29,7 cm, Broschur, M 9,80 — Be~
stellnummer 546 122 2 — VEB Fachbuchverlag Leipzids
1976.

Bei diesem anerkannten Berufsschul-Lehrbuch handelt €3
sich um einen Wissensspeicher mit zugehériger Arbeits”
blattsammlung, in dem erstmalig die allgemeinen Grund-
lagen, das Herstellungsprinzip sowie spezielle technisch®
Einrichtungen von Kettengewirken behandelt werden. l?le
Nahwirktechnik Malimo wird als separater Teil beschrié’
ben. Es wird herausgestellt, dass sie trotz geringe’
Bindungsvariationen eine breite Erzeugnispalette mit viel
faltigen Einsatzgebieten ermdglicht. Die gegenwértig be
kannten N&hwirkmaschinen werden erléutert.
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Schweizerische Vereinigung
von Textilfachleuten

3. Generalversammliung
der Schweizerischen Vereinigung
von Textilfachleuten

Am 26. Marz 1977 fand in Baden AG im Gemeinschaftshaus
der Brown Boveri AG «Martinsberg» die dritte General-
Versammlung der Schweizerischen Vereinigung von Textil-
fachleuten (SVT) statt.

Gt?méss der Einladung besammelten sich die Tagungs-
teilnehmer, SVT-Mitglieder und Gaste, ab 10 Uhr im
Ve§tibul des Gemeinschaftshauses, wo ihnen zur er-
Quicklichen Erfrischung von den Miihen der Anreise
Kaffee und Geback von der SVT offeriert wurde. Wie
'Mmer bot sich dabei fiir die vielfach untereinander be-
ka_'mten Tagungsbesucher die Gelegenheit der gegen-
Seitigen Begriissung und Kontaktnahme.

Der freundlichen Aufforderung folgend, begaben sich
ann die Versammelten in den grossen - Vortragssaal.
F’VOQ"almmgemé\ss eroffnete SVT-Prasident X. Briigger um
10.45 Uhr die Veranstaltung, begriisste die anwesenden
amen und Herren sowie den Gastreferenten Norbert
Blgler (Ciba-Geigy AG). Nach diesen einleitenden Worten
fichtete Prasident Briigger an Herrn Bigler die Bitte,
Mit seinem Vortrag zu beginnen.

Wie in der Einladung vermerkt, lautete das Vortrags-
”}ema «Konturen, Formen, Gestalten und Bilder». Mit
d!eSem Referat und den vielen gezeigten Lichtbildern,
le Zum Verstandnis des Vortrages wesentlich beitrugen,
V?m}_lttelte Norbert Bigler eine allgemein verstandliche
'nfUhrung in die physiologische und psychologische
eh\_’_\lelt des Menschen. Mit Aufmerksamkeit folgten die
Z'Jhorer den interessanten Ausflihrungen und verdankten
Ll[“_Schluss mit Applaus den instruktiven Vortrag. Auch
al:asmeqt Briigger dankte dem Vortragenden fiir sein
n,_sgezelchnetes Referat, das auszugsweise in einer der
achsten «mittex»-Ausgaben verdffentlicht wird.

Zlach einer kurzen Zwischenpause erdffnete dann Prési-
ent _'Brﬁgger die SVT-Generalversammlung 1977. Nach
mﬁ’grl}ssung der anwesenden rund 150 Mitglieder, Ehren-
tglieder, der SVF-, AH-Textilia Wattwil- und IFWS-
Scehega_’tionen sowie Bekanntgabe der eingetroffenen Ent-
n uldigungen wurden als Stimmenzahler Theres Gach-
ang, Robert Wild und Gerold Herzog einstimmig gewahlt.
ach Genehmigung der Traktandenliste durch die Ver-

S . . "
immelten gelangten die statutarischen Geschéafte zur
Wicklung.

38 Protokoll der Generalversammlung 1976, publiziert
sa der «mittex»-Mai-Nummer 1976, wurde von der Ver-
MMmlung einstimmig angenommen.

D'ees Ber.i.cljte des Préasidenten, des Chef-Redaktors sowie
. Présidenten der Unterrichtskommission iiber das
reinsjahr 1976 lagen in Form einer Broschiire vor,

ass sie einzeln nicht verlesen werden mussten.

Als Erganzung zum Présidialbericht fiihrte X. Briigger
noch folgendes aus: Er wies vor allem auf die erfolg-
reiche Jahresrechnung 1976 hin, die nach einem un-
erfreulichen Defizit des Jahres 1975 mit einer ansehn-
lichen Vermdgenszunahme abgeschlossen werden konnte.
Ferner dankte der Prasident fiir die gute Arbeit des
Zeitungsausschusses und sprach besonders dem «mittex»-
Acquisiteur P.Blrgler fiir seine sehr erfolgreiche Tétig-
keit Dank und Anerkennung aus. Zum Schluss appellierte
X. Briigger an die SVT-Mitglieder, die von der Vereinigung
gebotenen Moglichkeiten der Weiterbildung durch den
Besuch der Unterrichtskurse zu beniitzen sowie in ihrem
beruflichen Bekanntenkreis neue Mitglieder fir die SVT
zu werben.

Auch Chef-Redaktor A. U. Trinkler kommentierte ergénzend
seinen Jahresbericht. Dabei dankte er ebenfalls dem
Zeitungsausschuss sowie Prasident Brigger und dem
Mitredaktor fiir die gute Zusammenarbeit. Besonders
wirdigte er die wirkungsvolle Tatigkeit der Inseraten-
werbung P. Biirglers.

Der Bericht Uber das Unterrichtswesen bedurfte keiner
weiteren Erlauterungen und wurde zuhanden des Kom-
missionsprasidenten J. Naef durch X. Briigger bestens
verdankt.

Bei der globalen Abstimmung wurden alle drei Jahres-
berichte einstimmig genehmigt.

Die Jahresrechnug 1976 wurde vom Finanzchef A.Vogt
kurz kommentiert. Da von der Versammlung keine Details
verlangt wurden, verlas Rechnungsprifer P. Schénholzer
den Revisorenbericht und stellte den Antrag, die Vereins-
rechnung zu genehmigen. Bei der anschliessenden Ab-
stimmung wurde die Rechnung einhellig gutgeheissen.

Zum Traktandum Wahlen mussten leider zwei Demissionen
entgegengenommen werden. So wiinschte Armin Vogt
nach mehrjahriger Téatigkeit als Finanzchef aus dem Vor-
stand zurlickzutreten. Anfénglich, vor vielen Jahren als
Rechnungsprifer, dann als Finanzchef in der ehemaligen
Wattwiler Fachvereinigung VST téatig, Ubernahm er auch
in der neugegriindeten Schweizerischen Vereinigung von
Textilfachleuten diese arbeitsreiche und anspruchsvolle
Funktion, die er mit grossem Pflichtbewusstsein, stan-
diger Einsatzfreudigkeit und bewahrter Verlésslichkeit
sowie Plnktlichkeit auslibte. Mit vielem Dank fir die
geleisteten Dienste (Ubergab Prasident Brigger dem
Scheidenden, zur Erinnerung an seine langjéhrige VST-
bzw. SVT-Amtszeit, ein Pradsent. Den Vorschlag des
Prasidenten, Armin Vogt zum SVT-Ehrenmitglied zu er-
nennen, quittierte die Versammlung einstimmig mit Bei-
fall. Ueberrascht von dieser unerwarteten Ehrung trat
Armin Vogt an das Rednerpult und dankte herzlich fiir
die verliehene Ehrenmitgliedschaft.

Nach vieljahriger Mitarbeit, friher im VST-Vorstand
(Wattwil), hernach im Vorstand der SVT, hatte auch
Dr. H. Rudin den Wusch, von seinen {ibernommenen
Verpflichtungen entbunden zu werden. Mit Dr. H.Rudin
verliert der SVT-Vorstand einen beliebten und allseits
geschéatzten Kollegen. In Wirdigung seiner langjéhrigen
Tatigkeit in der friheren VST sowie in der seit drei
Jahren bestehenden SVT, dankte Prasident Briigger dem
Zurlicktretenden bestens flir all seine geleisteten Dienste.
Um die durch den Ricktritt von A. Vogt und Dr. H. Rudin
entstandene Vakanz wieder zu besetzen, wurde Dr. Jirg
Jent, stellvertretender Geschaftsfiihrer des VATI, ein-
stimmig als neues Mitglied in den SVT-Vorstand auf-
genommen.

Schliesslich war fiir eine Reihe von Vorstandsmitgliedern
die Erneuerungswahl féllig. Alle davon betroffenen wurden
global von der Versammlung einstimmig neu bestétigt.
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Bezuglich des Jahresprogrammes gab der Prasident be-
kannt, dass die Besichtigung eines massgebenden schwei-
zerischen Ausrlstbetriebes ins Auge gefasst wird. Naheres
daruber wird zur gegebenen Zeit verlautbar werden.

In Anbetracht des glinstigen Abschlusses der Jahres-
rechnung wurde der Mitgliedsbeitrag flir 1977 unverandert
auf gleicher Hohe belassen.

Seit Januar 1977 enthélt jede «mittex»-Ausgabe eine von
der Schweizerischen Vereinigung von Farberei-Fachleuten
(SVF) redigierte Beilage «Vom Textillabor zur Textil-
praxis». Bezugnehmend darauf informierte der Vize-
prasident der genannten Vereinigung SVF, P. Villinger,
der als Delegierter an der Generalversammlung teil-
nahm, die Tagungsteilnehmer Uber die Entstehung
sowie Ziel und Zweck der erwahnten Publikation. Da
die bisherigen Ausgaben sowie die folgenden Nummern
einen interessanten und informativen Inhalt versprechen,
wurde bei der darauffolgenden Abstimmung der Vorstand
erméchtigt, die besagte Druckschrift von der SVF weiter-
hin zu beziehen und sie in die «mittex» zu integrieren.

Zum Budget 1977 wurde von der Versammlung keine
Diskussion gewlinscht und der Vorschlag einhellig an-
genommen.

Mit Bedauern nahm die Versammlung das Hinscheiden
von zwolf langjahrigen und treuen Mitgliedern im ver-
gangenen Vereinsjahr 1976 zur Kenntnis. Durch Erheben
von den Sitzen und stilles Besinnen wurden ihnen ehrend
gedacht.

Wie alljahrlich wurden auch diesmal an der General-
versammlung eine Reihe SVT-Mitglieder zu Veteranen
ernannt und ihnen flir ihre vieljahrige Vereinstreue mit
einem Geschenk gedankt.

Bei der allgemeinen Umfrage meldete sich Ehrenmitglied
O. Oesch zum Wort und dankte im Namen aller An-
wesenden dem Vorstand fiir die zielstrebige Vereins-
flihrung und besonders fiir die nunmehr wieder mit
Erfolg abgeschlossenen Vereinsfinanzen. Im weiteren
beniitzte F. Benz, Delegierter der IFWS, die Gelegen-
heit, dem SVT-Vorstand und der «mittex»-Redaktion fiir
die stets gute Zusammenarbeit zu danken.

Damit waren alle Traktanden behandelt und die Geschifte
der 3. SVT-Generalversammlung vollzogen, so dass Prasi-
dent X. Briigger die Versammlung schliessen und die Teil-
nehmer mit besten Winschen flir personliches Wohl-
ergehen und geschéftliche Erfolge verabschieden konnte.

Die meisten Tagungsteilnehmer begaben sich anschlies-
send in den Restaurationssaal zum gemeinsamen Mittag-
essen. Im allgemeinen besteht dann immer der Wunsch,
bei dieser Gelegenheit fachlichen Gedankenaustausch
zu pflegen oder zwanglose Gesprache zu fiihren. Leider
wurde dieses Vorhaben auch diesmal wieder durch die
intensive Lautstarke der Tafelmusik nahezu verunmog-
licht! Ri.

Internationale Foderation
von Wirkerei-

und Strickerei-Fachleuten
Landessektion Schweiz

Jahresversammlung 1977
der IFWS Landessektion BR Deutschland

am Mittwoch, 11. Mai 1977
in Lindau/Bodensee, Hotel Bayrischer Hof

Programm

10.00 Landesversammlung der Sektion BR Deutschland
11.30 Mittagessen

13.00 Kurzreferate mit anschliessender Diskussion

— Ing. (grad.)Selmar Diete, Firma C. Terrot S6hne,
Stuttgart: «Die Situation bei Grossrundstrick-
maschinen in verschiedenen L&ndern»

— Gerhard Schmidt: «Neuentwicklungen bei Rund-
strickmaschinen»

— Walter Schmid, Firma Mayer & Cie., Albstadt-
Tailfingen: «Grossrundstrickmaschinen fiir die
Waéscheindustrie»

— Ing. (grad.) Christian Wilkens, Firma Karl Mayer
GmbH, Obertshausen: «Neuentwicklungen in der
Kettenwirkerei»

— Ing. (grad.) Heinz Kapelle, Firma M. van Delden,
Ochtrup: «Forderungen des Marktes an die Her-
steller von Wirk- und Strickmaschinen»

— Ing. (grad.) August Stdldt, Firma Enka-Glanz-
stoff, Wuppertal: «Neue Chemiefasergarne fir
die Maschenindustrie»

XXIl. Kongress der IFWS 1977

Der XXIl. Kongress der Internationalen Foderation von
Wirkerei- und Strickerei-Fachleuten findet vom 2.—5. Ok-
tober 1977 im «Teko-Center», Boras, Schweden, statt.

Thema des Kongresses:

«Produktion — Umwelt-Forschung —
Komplizierte Maschenstruktur»

In einer Zeit, in der unsere Welt mehr und mehr untef
Umweltverschmutzung und Energiemangel leidet, ist der
richtige Gebrauch unserer Kenntnisse eine Notwendid
keit fiir alle Stricker. Deshalb hat der Organisations
ausschuss es als bedeutend empfunden, diese Gesichts
punkte auf dem XXIl. Kongress zu behandeln.
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