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Attributpriifung, Korrigenda

Breithalter, G. Hunziker AG, 8630 Riti

Elektronik setzt sich beim Schéaren durch

Neuere Entwicklungen, Sandoz

Energiesparen beim Schlichten

Farbemaschinen — Steuerungen

Neuer Heissluft-Schweissautomat fr Textilien und
Verbundstoffe

Der technische Fortschritt in der Kreuzspulerei

im Dienste des Menschen

Neuentwicklung: Elektronisches Steuerungssystem fir
Kettwirkmaschinen

Teletron 255, Messgerate zur Erfassung von
Umweltkonditionen

Die Universal-Musterungsanlage MA 5000
Multibar-Raschelmaschine jetzt mit elektronischer
Mustersteuerung
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Marktbericht

Die Bekleidungsindustrie muss mehr exportieren
Rekordzahlen im Bekleidungshandel
Vollbeschaftigung in der Bekleidungsindustrie
Der Textilmaschinenmarkt 1980-1990 Textile World
Programme, Batelle-Genf

Bremen als Baumwoll-Umschlagplatz

Gut beschéftigte Bekleidungsindustrie

Mohair

Rohbaumwolle

Steigender Konsum von Strumpfhosen

Wolle

Wolle

Woll-Markt

Woll-Markt

Wollmarkt, schweiz. Inland-Wolle

Tagungen und Messen

SVF-Ausbildungskurs, Analysen von Fasern, Farbungen,
Appreturen

Die Wanderausstellung Gber die Berufe in der Textil- und
Bekleidungsindustrie

GV des Gesamtverbandes der schweizerischen
Bekleidungsindustrie

Internationale Bekleidungsmessen Kaoln,

Herbst 1981/Frihjahr 1982

Die Schweizer Botschafterin Wattwil

Internationale Baumwolltest-Tagung, Bremen 1982

Koln: Internationale Messe fur Bekleidungsmaschinen mit
Angebotaus 23 Landern

20 Jahre Internationale Chemiefasertagungen fir die
Textilindustrie

Chemiefaserindustrie weltweit im Konjunkturschatten
STF-Diplomfeier der Schweiz. Textilfachschule
Energieverwendung

SVT-Einsatzder EDV in der Textilindustrie, Kursbericht
Energiesparen am Arbeitsplatz

Griindung eines Schweizerischen Verbandes der
Geotextilfachleute

Die Grilon SA ander Index 1981 in Amsterdam
Geotextilien — ein neuer Begriff, ein neuer Baustoff
Schweizer Heimtextilien-Qualitét und Spezialitat

25. Heimtex Zirich

Generalversammlung 1981 der Schweizerischen Zentrale
fir Handelsforderung

handarbeit «82» in KdIn

IFWS - Landesversammlung und Friihjahrstagung
Generalversammlungen IVT und VSTI

IFWS - Landesversammlung der Landessektion Schweiz
Landesversammlung und Friihjahrstagung der IFWS —
Sektion Schweiz

Int. Treffen von Wirkerei- und Strickerei-Fachleuten in Polen
Auszeichnung fir Erwin Kobelt, Tecno Ma Tex

Lenzing liefert schliisselfertige Sackfabriken
SVT-Informationskurs (iber Schaftmaschinen
Mustermesse-Plakat 1981

SVT - Marktforschung, Werbung-Public-Relation-Seminar
Die Modetage Zrich beweisen: Die Modebranche

erholt sich

Die Modexpo in Zirrich war erfolgreich

35 Jahre Création an der Schweizer Mustermesse

Karl Mayer stellt auf der OTEMAS in Osaka aus
Automatisierung und Prozesssteuerung

Erstaunliches Potential aus der Schweiz

SVT - Optimale Rohstoffausbeute, Kurs Nr. 8

5. Reutlinger Maschen-Kolloquium

SVTund SVF am gemeinsamen Vorstandstisch

SVF Fachseminar, «Vor- und Nachbehandlung von Wolle»
STF-Statistik-Seminar, Wattwil
SVT-Generalversammlung: 27. Juni 1981

STF1881-1981: 100 Jahre Schweizerische Textilfachschule

SVF - 39. Ordentliche Generalversammlung und
Frihjahrstagung: «Die Schweiz und ihre Textilindustrie
inder Weltwirtschaft»

9. Generalversammlung der Genossenschaft
Schweizerische Textilfachschule

SVF/SVCC/SVT - Textilien sind keine Sorgen des
Herstellers, Veredlers oder Verarbeiters

Spotkanie z. Rapperswilem

Schlafhorst auf der 11. Internationalen Textilmaschinen-
Ausstellung «OTEMAS» 1981 in Osaka/Japan

100 Jahre Schweizerische Textilfachschule, Jubildum
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Erfolgreiche Gemeinschaftsstédnde an den Textilmessen
Europaische Textilveredler tagtenin Miinchen
Genossenschaft USOGAS

Die Chancen des privaten Unternehmertums

Unigas AG

VSM - FEM Kongress 1980

SVT - Verkaufen allein garantiert noch keinen
Unternehmungserfolg!

SVF - Oswald-Landolt-Gedenkring fur Peter Villinger
STF - Abschluss des ersten Webermeister-Kurses im
Blocksystem

Internationale Fachtagung « Warmepumpen in Industrie
und Gewerbe»

STF-Schwerpunkte moderner Zuschnitt-Technologie

Geschiftsberichte

Das Unternehmen Baumann kann zufrieden sein
Gessner AG, CH-8820 Wadenswil

Eskimo-Textil AG, 8422 Pfungen
Forbo-Teppichwerk AG, 8853 Lachen

GV der H.E.C. Beteiligungs AG, Aarwangen
Generalversammlung der Spinnerei an der Lorze, Baar
Sulzer AG, Winterthur, im Geschéftsjahr 1980

E. Schubiger & Cie AG

Viscosuisse AG, 6020 Emmenbriicke

Zimmerli mit gutem Geschaftsergebnis

Firmennachrichten

Abschied von der traditionellen Ein-Mann-Spitze
Statische Mischerin der Wasser- und Abwassertechnik
Arbeitsplatzsicherungin der heutigen Zeit

Beldona Holding AG, Baden

Erhohter Umsatz bei Benninger

Ausrlistung von Shetland- und Lammwollstrickware in
BOWEST-Losemittel-Trommelmaschine

Anschauliche Bezugsquellen flir Schweizer Garne und
Zwirne aus Baumwolle

Eine neue Benninger-Scharmaschine in zwei Ausfiihrungen
Grossauftrag aus der UdSSR fir BARMAG
Mini-Blinkleuchten

Diolen VS - ein Filamentmischgarn flr Rundstrickwarén und

Gewebe

Tagder offenen Turen bei Eskimo Textil AG

Emser Werke baut Marktstellung fur Grilon-Fasern aus
Raster-Elektronenmikroskopie an der EMPA SG
Goldmedaille fiir Electra

Freonentspannungsturbine

Neuer optisch-elektronischer Fadenreiniger fiir grobe Garne
308 Jahre Textilveredlung Geissbihler & Co. AG,

3432 Lutzelflih

Hochleistungs-Flachriemen, Habasit

Indonesien

Pakistan, Inventa AG

IVO Irion und Vosseler Zahlerfabrik GmbH & Co.,
Schwenningen

Firmen-Portrait, Jaeggli Maschinenfabrik AG

Bolivien, Inventa AG, Zirich

Kleinewefers tibernimmt Jaeggli Maschinenfabrik AG,
Winterthur

Kleiderhersteller verlagert Produktionins Tessin

Komatsu bringt neuartigen Gabelstapler mit Hubhéhen-
Vorprogrammierung

Hans Locherals Dr. h.c. geehrt

Memafil, eine neue Art der Seilherstellung und der
Abfallverwertung

Neues Konzept der Rosemount-Temperatur-Messumformer
Webmaschinen, Kessel- und Klimaanlagen fir vollstufige
Textilfabrik, Sulzer

Schoeller Albers AG, Schaffhausen

Afrikanischer Textilmaschinenmarkt hat flr Sulzer
zunehmende Bedeutung

Verkaufserfolge der Saurer-Textilmaschinenbranche in Arbon

Aus der Firmengeschichte F. Straehl & Co. AG.

1000 Sulzer-Webmaschinen in Kolumbien

239 Sulzer-Webmaschinen fiir Syrien

Mit Stickereien auf Erfolgskurs

Sulzer verstarkt seine Prasenzin den USA

Thurotex AG, Lichtensteig, Umstrukturierung
Mikroelektronikzentrum im Textima-Kombinat

Neue Anwendungen in der Losemittel-Textilausriistung
mit fluorierten Chlorkohlenwasserstoffen

Enge Zusammenarbeit zwischen Thurgauer Firmen
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Taiwan

100 «Unifloc» im Einsatz

Viscosuisse in Emmenbriicke

Ein «New timer» fur das Verkehrshausin Luzern
Variotronic 700 von Pelikan

Engere Wagebereiche — engere Budgets

Jede Einwaage bis 24 kg, immer ab Null

Zimmer baut Polyesterfaseranlagenin Indien

Neue Unternehmensleitung der Zellweger Uster AG
Zimmer baut weitere Schnellspinnanlage in Indonesien
Zimmer baut Polyamidanlage in der CSSR

Mode

Motto: Anti-freeze

Blusen aus Schweizer Textilien

Brautmode Sommer 1981 - ganzin weiss
Baumwolleim Sommer 1982

Baumwollstoffe fir Winter 1982/83

Damenmode aus hauchzarten Wollsiegel-Stoffen
DOB-Trendfarben Herbst/Winter 1982/83
DOB-Sommertrends 1982

DOB-Dessin-Tendenzen flir Herbst/Winter 1982/83
DOB-Modetrends fir Herbst/Winter 1982/83
Endlich zeigt der Damenstrumpf Mut zur Farbe
DOB-Tendenzfarben, Frihjahr/Sommer 1983
Folklore aus nah und fern

Schicke Garnituren

Pariser Haute Couture-Schauen Friihjahr/Sommer 1981
Herbst/Winter 1981/82

HAKA-Tendenzfarben, Friihjahr/Sommer 1983

Wie Kinderkleidung sein sollte

Modischer Blickfang: Herrenmode Winter 1981/82
Im Visier: Die Masche 1981
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Geschatzte «mittex»-Leser

Seit Oktober 1967 bis Dezember 1980, also gute 13 Jahre, hatte Herr An-
ton U. Trinkler die Geschicke der «mittex»Redaktion vorerst als Redaktor
und die letzten neun Jahre als Chefredaktor massgebend gepréagt.

In derselben Zeit hatte Herr Trinkler auch im Vorstand des Herausgebers,
des friiheren VeT und spateren SVT, aktiv mitgearbeitet. Die Entwicklungs-
geschichte der «mittex» und somit die Verdienste von Herrn Anton U.Trink-
ler sind am besten sichtbar, wenn man in unserem Vereinsorgan 13 Jahre
zurtickblattert.

Viele Neuerungen, Verbesserungen in Richtung Fachschrift mit gutem Ni-
veau, wurden unter seiner Federfilhrung gemacht. Die Freude am Umgang
mit dem Wort ist am besten spiirbar, wenn man in seinen Leitartikeln sto-
bert. Ich méchte die grosse Arbeit und die gute Teamarbeit, welche Herr
Anton U. Trinkler fir die «mittex» geleistet hat, als Verleger dieser Zeitung,
wie auch als Team-Mitglied und Freund, herzlich verdanken. Moge er in
Zukunft noch oft an schéne Stunden zuriickdenken — wir werden es tun.

Ab Januar 1981 hat Herr Max Honegger das Amt des Chefredaktors tber-
nommen. Herr Honegger ist eine weitherum bekannte und hervorragende
Textiler-Personlichkeit, welche mit den Freuden und Sorgen unserer Bran-
che bestens vertraut ist. Wir freuen uns auf die Zusammenarbeit und wiin-
schen Herrn Honegger, dass ihm dieses Amt viel Genugtuung und Freude
bereiten wird.

Nach 5jahriger Tatigkeit flr die «mittex»-Akquisition hat sich per Ende Jahr
auch unser Freund Paul Biirgler von seinem Amt zurlickgezogen. Er hatte
es in dieser Zeit dank geschicktem Handeln und grossem Einsatz verstan-
den, aus der Inseraten-Akquisition einen fiir die «mittex» so wichtigen Er-
folg herbeizufiihren. Auch hier muss man zuriickblicken, um sein Schaffen
richtig einschatzen zu kénnen. Des Verlegers herzlichen Dank fir die gross-
artige Leistung. Wir wiinschen Herrn Paul Birgler, dass er sich in seiner
Muse noch vermehrt als Kunstmaler betédtigen kann.

Die Nachfolge von Herrn Biirgler wird der OFA anvertraut, welche wir ver-
pflichten konnten, den nun beschrittenen Weg weiter zu verfolgen. Seitens
OFA ist Herr Karl Haefliger fur die «mittex»-Akquisition vollamtlich enga-
giert. Wir mochten alle Inserenten herzlich bitten, das Vertrauen auf Herrn
Haefliger zu tbertragen. Herrn Haefliger wiinschen wir volle Befriedigung
bei seiner nicht leichten Aufgabe.

Auch der Druck der «mittex» ist ab Januar einer neuen Firma Ubertragen
worden. Nachdem die Firma Lienberger nach jahrzehntelanger Zusammen-
arbeit eingestellt wurde, hat das Mutterhaus der Firma, das «Berichthausy,
fiir einige Monate den Druck unserer Fachschrift Gbernommen. Ab diesem
Jahr lassen wir bei der Neuen Druckerei Speck AG in Zug drucken. Wir
mochten dem Berichthaus flir das Einspringen und fir das gute Funktionie-
ren der Zusammenarbeit bestens danken. Der Firma Neue Druckerei Speck
wiinschen wir eine gute Zusammenarbeit mit Redaktion, Akquisition und

Verlag.

Moge sich unsere Fachschrift und unser Vereinsorgan «mittex», unsere
Textilerfamilie im In- und Ausland, auch in Zukunft festigen und zusammen-
halten.

Mit den besten Wiinschen fiirs Neue Jahr!

Der Herausgeber:
Schweizerische Vereinigung von Textilfachleuten SVT

Der Prasident: Xaver Brugger
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Mikroskopie in der
Textilindustrie

Unterscheidung der gebrauchlichsten
Synthesefasern mit Hilfe von Lésungs-
Reaktionen unter dem Mikroskop

E. Ulmann

1. Einleitung:

Fir viele Textilpriifungen ist die Kenntnis der Faserart, bzw. der
Faserarten, aus welchen das Priifmuster besteht, eine Notwen-
digkeit. Die mikroskopische Priifung auf Faserart ist den
makroskopisch-chemischen Methoden beziiglich Einfachheit
und Zeitaufwand deutlich {iberlegen. An das fiir diese Priifung
notwendige Mikroskop werden nur relativ geringe Anforderun-
gen gestellt und die dazu notwendigen Chemikalien sind relativ
ungeféhrlich und meist leicht zu beschaffen. Wihrend die Art
der Naturfasern aufgrund ihrer Morphologie in der mikroskopi-
schen Léangsansicht meist feststellbar ist, sind fiir die Unter-
scheidung der Synthesefasern dagegen Losungs-, Quellungs-
oder chemische Reaktionen notwendig. Die vorliegende Arbeit
beschreibt einige, bewahrte Reaktionen zur Unterscheidung
von Synthesefasern.

2. Erforderliche Gerédte und Reagenzien:

Mikroskopierplatz fur Priifungen auf Faserarten (Bild Nr. 1)

Mikroskop mit 150- bis 300-facher Vergrésserung und Durch-
lichtbeleuchtung, z.B. Objektiv Achromat 20x und Okular
10 bis 15x.

Kleiner Gas- oder Spiritusbrenner mit héchstens 1 cm hoher
Flamme.

Mehrere Objekttrager aus Glas, (iblicherweise 76x26x1 mm
gross.

Deckglaser ca. 21x26x0,15 mm gross.
Spitze, gut geschliffene Mikroskopierschere.
2 Prapariernadeln.

1 feine Pinzette.

Filtrierkarton zum Absaugen von Losungen, in Streifen von
ca. 2x8 cm geschnitten.

Reagenzien in 50-ml-Glas- oder Kunststoff-Flaschen mit Tropf-
pipetten im Verschlussdeckel.

— Destilliertes Wasser mit ca. 0,01% eines fliissigen

Netzmittels.

— Aceton chemisch rein.

— Tetrahydrofuran chemisch rein.

— Perchlorathylen chemisch rein.

— Ameisenséure 85 %ig, chemisch rein.

— Mischung aus 3 Teilen Essigsdure 98 %
und 1 Teil Ameisenséure 98 %.

— Schwefelsdure 99% chemisch rein.

— Alkoholische Kalilauge: ca. 15% Kaliumhydroxid
gelost in heissem Aethylalkohol und nach Abkihlung
durch ein Faltenfilter filtriert.

— Kalt geséttigte Silbernitratlésung.

— Chlor-, Zink-, Jodlésung nach Pharmacopoea Helv. VI,
Band 1, S. 67.

3. Herstellung von Faserprédparaten
fiir mikroskopisch-chemische Priifungen:

Da fir die mikroskopische Priifung auf Faserart moglichst viele
Fibrillen zu untersuchen sind, ist es vorteilhaft, nur kurze, ca.
1-2 mm lange Faserstlicke auf den Objekttrager zu geben. Es
ist darauf zu achten, dass alle Fibrillen eines Garnquerschnittes
gleichzeitig untersucht werden. Es ist auch leicht maoglich, die
Fasern von 3 bis 6 Garnen gleichzeitig zu untersuchen, was den
Zeitbedarf fir die Untersuchung einer reprasentativen Faser-
menge erheblich verringert. (Siehe Bild Nr. 2)

Faserpréparat mit 6 Faserproben (Bild Nr. 2)

Die Praparate fertigt man meistes so an, dass man auf einen
Objekttrager 1 Tropfen dest. Wasser gibt und in diesem Tropfen
3 bis 6 Garnabschnitte mit den Prapariernadeln so zurechtlegt
dass jede Garnprobe von der anderen durch einen kleinen Zwi
schenraum getrennt ist. Zwirnproben werden zuerst in ihre
Garnanteile aufgeldst und die Garne soweit aufgedreht, dass
die Fasern schon parallel liegen. Fasern von Vliesen und Filzen
werden parallelisiert, indem mit der Prépariernadel die Prob¢
durchstochen und die eingestochene Nadel aus dem Faserver
band herausgerissen wird (quer zur Einstichrichtung). An
schliessend wird das Praparat sorgfaltig mit einem Deckglas
versehen. Wenn nicht alle Fasern im Wasser eingebettet sind
kann vom Deckglasrand her noch etwas Wasser zugetropf
werden. Falls das Deckglas auf einer zu grossen Wassermengt
schwimmt, soll der Wasserliberschuss mit einem Filtrierpapier
streifen abgesaugt werden. Das so vorbereitete Praparat wirt
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im Durchlicht mikroskopiert. Dabei wird vor allem festzustellen
versucht, wieviele unterschiedliche Fasern im Praparat vorkom-
men.

Unterscheidungsmerkmale sind: Faserdicke, Faserunregelmés-
sigkeiten, Pigmentierung von Fasern und Aussehen der
Schnittenden. Im Verlauf der Untersuchung wird das Wasser
abgesaugt, indem ein Loschblattstiick gegen eine Deckglas-
kante gehalten und das Deckglas auf der gegeniiberliegenden
Seite ca. 5 mm hoch angehoben wird. Die Faserblindelchen
werden nach dem Abheben des Deckglases mit den Ldsch-
blattecken getrocknet und das Deckglas wieder aufgelegt. Das
nachste, fir die Untersuchung notwendige Lésungsmittel, wird
darauf mit der Tropfpipette an den Rand des Deckglases gege-
ben. Durch die Kapittarwirkung wird das Loésungsmittel zu den
Fasern gesaugt. Es ist immer darauf zu achten, dass kein
Uberschiissiges Losungsmittel unter dem Deckglas hervor
quillt. (Notfalls mit Filtrierpapier absaugen.) Soll ein Praparat er-
hitzt werden, so wird der Objekttrager mit kreisférmigen Bewe-
gungen‘ca. 3 cm Uber einer ca. 1 cm hohen Gas- oder Spiritus-
flamme bewegt, wobei das Deckglas vom Gesicht abgewendet
gehalten wird. Sobald die ersten Siedeblasen auftreten, wird
der Objekttrager sofort ca. 7 cm Uber die Flamme gehalten und
das Praparat in leichtem Sieden gehalten.

4. Reaktionsfolge zur Synthesefasererkennung
bei unbekannten Faserarten, bzw. Gemischen:

4.1 Nach dem Absaugen des Wassers werden die Fasern in
Perchloréathylen eingebettet und ca. 1 Min. lang leicht ge-
kocht. Polyolefinfasern (Polysthylen und Polypropylen)
werden geldst. Nach dem Abkiihlen des Préparates kristal-
lisieren die Polyolefine aus. Die Kristalle sind im polarisier-
ten Licht gut, im Durchlicht nur schwer zu erkennen.

4.2 Das Perchloréthylen wird durch Aceton ersetzt und das
Préparat auf der Flamme leicht erwarmt. Polyvinylchlorid-
und Mischpolymerisatfasern (Acrylnitril/Vinylchlorid) quel-
len auf und Iésen sich langsam auf.

4.3 Das Aceton wird durch Tetrahydrofuran ersetzt.
Polyvinylchloridfasern 16sen sich.

4.4 Das Tetrahydrofuran wird durch Ameisensiure 85% er-
setzt. Polyamid 6- und 6.6-Fasern 16sen sich auf. Elasthan-
fasern quellen stark auf. Es wird ein neues Praparat mit
Ameisenséure/Essigsdure als Einbettungsmittel angefer-
tigt. Polyamid 6-Fasern l6sen sich auf. Polyamid 6.6-
Fasern quellen langsam, von den Schnittenden her auf.
(Siehe Bilder Nr. 3, 4 und 5)

4.5 Das Ameisenséurepraparat wird kurz aufgekocht. Poly-
acrylnitrilfasern mit Ausnahme von Orlon 81® quellen auf.
(Siehe Bilder Nr. 6 und 7). Zur Bestatigung der Polyacrylnit-
rilfasern wird ein Praparat mit Silbernitratldsung als Einbet-
tungsmittel angefertigt. Alle Polyacrylnitrilfasern ziehen
sich zusammen und quellen stark auf. (Siehe Bild Nr. 8)

4.6 Es wird ein neues Praparat mit alkoholischer Kalilauge als
Einbettungsmittel angefertigt. Das Praparat wird auf der
Flamme 3x kurz aufgekocht und nach dem Abkihlen
mikroskopiert. Entlang der Polyesterfasern sind kristallbil-
dungen zu sehen (Siehe Bild Nr. 9 und 10). Aramidfasern
Type Nomex® Iésen sich langsam auf (Siehe Bild Nr. 11
und 12), dabei bilden sich vereinzelte, wenig charakteristi-
sche Kristalle.

Es e_rscheint vorteilhaft, die aufgefiihrten Reaktionen in der be-
schriebenen Reihenfolge auszufiihren, weil durch die Verwen-
dung der gleichen Faserprobe fiir mehrere Lésungsreaktionen

eine gewisse Zeitersparnis erreicht wird. Ausserdem erzielt der
Mikroskopierende bei immer gleicher Ausfiihrung der Reaktio-
nen die grésstmaogliche Sicherheit in der Beurteilung der Ergeb-
nisse.

Zur Kontrolle einer angegebenen Faserdeklaration ist es selbst-
verstandlich nicht notwendig, alle genannten Reaktionen der
Reihe nach auszufiihren. Fir diesen Zweck genligt es, die nach-
folgenden Erkennungsreaktionen der einzelnen Fasern durch-
zufiihren.

Polyamidfaser in Wasser eingebettet, Vergrésserung ca. 300x (Bild Nr. 3)

Quellung einer Polyamid 6.6-Faser in Ameisensaure/Essigséure-
Reagenz, Vergrosserung ca. 300x (Bild Nr. 4)

Polyamid 6-Faser in Ameisenséure/Essigsdure-Reagenz, die Faser
ist bereits weitgehend aufgeldst, in der Lésung sind Pigmentpartikel
der Mattierung zu erkennen. Vergrosserung ca. 300x (Bild Nr. 5)
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5. Mikroskopische Erkennungsreaktionen
fiir einzelne Synthesefasern:

— Polyamid 6:
Loslich in Ameisensdure 85% und in Ameisenséure/
Essigsdure-Mischung.

— Polyamid 6.6:
Léslich in Ameisenséure 85%, Quellung in Ameisensaure/
Essigsdure-Mischung.

— Polyamid 11
Unlslich in Ameisensaure 85 %, loslich in kochendem Nitro-
benzol (PA 6 und 6.6 sind unldslich).

— Polyurethanelastomer:
Im Wasserpraparat meist durch das charakteristische Ausse-
hen der zusammenklebenden Einzelfibrillen zu erkennen. In

%

Polyagrylnitrilfaser in kalter Ameisensdure 85 % eingebettet. Ameisensdure 85% quellen die Fasern stark auf, Gummifa-
ViigrassBrang ea. SGOR (Bild hr. 6] den bleiben praktisch unveréndert. Elastomerfasern l6sen
sich in konzertrierter Schwefelsaure, Gummifaden sind unlds-
lich.
— Polyolefine:

In kochendem Perchlorathylen l6slich. Zur Unterscheidung
von Polyathylen und Polypropylen wird der Schmelzpunkt
der Fasern bestimmt. Polyathylen: 105°-135°C, Polypropy-
len 150°—170°C.

ROLn rid P s WA =i S AL b
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Polyacrylnitrilfasern in heisser Ameisensaure 85 % (3x kurz aufgekocht).
Vergrosserung ca. 300x (Bild Nr. 7)

Polyesterfaser in alkoholischer Kalilauge kalt.
Vergrésserung ca. 300x (Bild Nr. 9)

Polyacrylnitrilfaser in Silbernitratldsung eingebettet Polyesterfaser in alkoholischer Kalilauge nach dem Aufkochen
(Bild Nr. 8) des Praparates. Vergrosserung ca. 300x (Bild Nr.10)
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— Mischpolymerisatfasern:
Losen sich langsam in kochendem Aceton. Sie ergeben keine
Quellung in Silbernitratlésung.

— Polyester:
Kristallbildungen beim Kochen mit alkoholischer Kalilauge.

— Polyacrylnitrilfasern:
Quellen in kochender Ameisenséure 85 %ig. Schrumpfen
und Quellen in Silbernitratlésung.

— Polyvinylacetatfasern:
Farben sich in Chlor-, Zink-, Jod-Ldsung blaustichig an und
I6sen sich langsam darin auf.

Nomex®-Faser in kalter, alkoholischer Kalilauge.
Vergrésserung ca. 300x (Bild Nr. 11)

Nomex®-Faser in alkoholischer Kalilauge, nach dem Aufkochen.
Vergrosserung ca. 300x (Bild Nr. 12)

Das Projektions-Mikroskop — eine
lohnende Investition

von: Kunden und Mitarbeiter der PROJECTINA AG Heerbrugg

Vier Beispiele aus der Praxis zeigen den vielseitigen Nutzen und
die wirtschaftlichen Vorteile. Die relativ bescheidenen Investi-
tionen fiir ein zweckmaéssiges Projektions-Mikroskop zahlen
sich aus durch eine verbesserte Qualitatssicherung und durch
die Abwendung von kostspieligen Schadenféllen.

Beispiel 1
Abniitzungserscheinung an einem Ringlaufer.

Die Charakteristik der Abnitzungserscheinung kann erst bei
einer relativ starken Vergrosserung richtig beurteilt werden —
eine Beurteilung, die im Rahmen einer Reihenuntersuchung
mit statistischer Auswertung tber den Zustand und die Stand-
zeit der Lauferringe wichtige Riickschliisse fiir deren optimalen
Einsatz bzw. Austausch zuldsst. Hier hilft der Einsatz eines
Mikroskopes die Betriebsmittel konomisch einzusetzen.

Beispiel 2

Kleine, hassliche schwarze Flecken. Ein weisser Baumwollde-
nim war mit kleinen schwarzen, von Auge undefinierbaren Flek-
ken unregelméssig durchsetzt.

In der Weberei hat man den Werdegang des Stoffes zurlickver-
folgt und ist mit Uberzeugung davon ausgegangen, dass weder
schwarze Fremdfasern, noch irgend etwas anderes die Ver-
schmutzungen herbeigefiihrt haben. Also bleibt noch der
Ausristbetrieb, der das Rohgewebe veredelt hat. Dieser hat die
Beanstandung zurtickgewiesen, mit der Begriindung, die Flek-
ken stammten von eingewobenen Fremdfasern.
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Lauferring mit wenig Abnitzung.
Vergrosserung ca. 125x

Lauferring mit deutlichen Abniitzungs-Spuren

Der bemangelte Baumwolldenim wurde nun im Auftrag der
Weberei mikroskopisch untersucht.

Wir Gibernehmen den Wortlaut des mikroskopischen Untersu-
chungsberichtes.

«Die mikroskopische Untersuchung lasst folgende Schliisse zu:

1. Der schwarze Fremdkorper ist offenbar in liquidem Zustand
auf das Gewebe gelangt. Die Haftung besteht nur an der
Oberflache der einzelnen Fasern. (Kapillarwirkung des Ge-
webes).

2. Ein Fremdfaser-Einschluss kann mit Sicherheit ausgeschlos-
sen werden. Die Begrenzung, die Fliesstruktur und keinerlei
thermische Schadigung in und um die Flecken sprechen da-
gegen. In der Umgebung der von Auge sichtbaren Flecken
finden sich eine Vielfalt von mikroskopisch kleinen Spritzern
der gleichen Substanz.

3. Die schwarzen Flecken weisen beim Benetzen mit Reinben-
zin eine teerartige, klebrige Konsistenz auf.

4. Es muss angenommen werden, dass beim Ausriisten bzw.
Schrumpfbehandeln, Rickstéande auf dem Filz vorhanden
waren, die auf das Gewebe abgeklatscht wurden.

Zur Erhartung der Aussage sollen die nachfolgenden Fotos
dienen.y

In diesem Falle hatte die mikroskopische Untersuchung (mit
den Fotobelegen) fiir die Weberei einen wirtschaftlichen Nut-
zen; der Ausristbetrieb hat den Stoff auf eigene Rechnung
nochmals behandelt und die beanstandeten Flecken entfernt.
Dieses Beispiel zeigt, wie elegant, ohne viel Aufwand, aber sehr
sachbezogen auch Reklamationen mit dem Mikroskop bearbei-
tet werden konnen.

Beispiel 3

Schoeller Albers AG
«Schaffhauser Wolle»

verwendet den PROJECTINA Mikro-Makro-Projektor (Modell
4014) fur

Analysen

von Fremdgamen. Die Fasern werden mit Hilfe der Mess-
vergrosserungen, zur Wahl stehen 100x, 200x und 500x, direkt
auf der Mattscheibe vermessen. So kann die Faserfeinheit be-
stimmt werden (s. auch Fasermessung).

Auch die Faserstrukturen konnen erkannt werden. Verschiede-
ne Fasertypen werden unterschieden (Polyester, Polyamid
etc.). Es wird erkannt, ob es sich um grobgeschuppte oder ge-
schuppte Fasern bzw. Mohair handelt.

Das Geréat des Kunden ist mit Polarisations-Filtern ausgeriistet.
Das polarisierte Licht macht Fremdfasern sichtbar, da sie in
einer andern Farbe erscheinen. Damit ist die Maglichkeit gege-
ben, approximative Mischungsanteile zu bestimmen.

Mit wenigen Handgriffen kann das Geradt von Mikro- auf
Makro-Vergrésserungen umgeristet werden (20x, 30x, 50x|.
Auch das Zubehor fiir Fadenvergleich ist schnell montiert. Jetzt
ist der Mikro-Makro-Projektor bereit fiir das Vergleichen von
Faden, z. B. Eigenherstellung zu Fremdgarnen. Die zwei zu ver
gleichenden Faden werden durch Drehen einer kleinen Hand
kurbel gleichzeitig nebeneinander unter dem Objektiv durchge-
zogen. Die individuell regulierbare Durchlicht-/Auflicht-Be-
leuchtung des Mikro-Makro-Projektors gestattet es, die Faden
optimal zu beleuchten, sodass mit gutem Kontrast gearbeitet
werden kann.

Flecken auf Baumwolldenim, Vergrésserung 50x
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Fadenvergleich auf PROJECTINA Modell 4014

Alle oben beschriebenen Analysen dienen hauptsichlich der
Eingangskontrolle. Sie lassen aber auch Vergleiche mit Konkur-
renz-Produkten zu. Daneben wird dasselbe Modell eingesetzt
bei Untersuchungen von

Kunden-Reklamationen

Es geht hier z. B. um das Erkennen einer Faserschidigung; ins-
besondere kann die Art der Schadigung (mechanisch, che-
misch) bestimmt werden. Bei Fleckenbildung wird festgestellt,
ob das Gestrick, der Faden oder die Faser verschmutzt wurden.
Durch solche Untersuchungen kann der Verursacher des Scha-
dens eruiert werden.

Es ist fir das Unternehmen wichtig, die Schaden-Ursache im
eigenen Labor feststellen zu kdnnen, da solche Reklamationen
bedeutende finanzielle Konsequenzen haben kénnen.

Mit der zu jedem PROJECTINA Mikroskop-Projektor erhaltli-
chen Fotoausriistung werden die interessanten Ausschnitte
des projizierten Bildes fotografiert. Die Ausriistung ist einfachin
der Bedienung. Im Graflock-Adapter wird der Bild-Ausschnitt
gewaéhlt und scharf eingestellt. Mit der dem gewahlten Filmma-
terial entsprechenden Kassette fotografiert man rasch und
sicher; z.B. auf Polaroid Pack 8,5x10xm, Polaroid 4" x5" oder
auch auf konventionelles Planfilm-Material, alles schwarz/
weiss oder color.

Beispiel 4
Kammgarn-Spinnerei Biirglen

beniitzt seit Jahren ein PROJECTINA Projektions-Mikroskop,
um genaue Resultate iiber die

Feinheit der Wolle

zu erhalten. Nach exakter Messung von mindestens 400 Haa-
ren (Zeitbedarf ca. 40 Minuten) wird nach Auswertung die
«mittlere Feinheity festgestellt.

Im weiteren ist es dadurch maoglich, die feinen, mittleren und
groben Anteile prozentual zu erfassen. Dies ist der wesentliche
Vorteil der Feinheitsbestimmung auf dem PROJECTINA Pro-
jektions-Mikroskop. Bei automatischen Geréaten fiir die Bestim-
mung der Feinheit wird lediglich ein Durchschnittswert ausge-
worfen. Wird aber im Labor aufgrund der mikroskopischen Un-
tersuchung festgestellt, dass eine feine Qualitdt grobe Haare
enthalt, kann es vermehrt zu Fadenbriichen kommen. Der Liefe-
rant der Wolle muss belangt werden, da das Material nicht bzw.
nur noch fiir grobe Garne verwendet werden kann.

Fasermessung auf der Mattscheibe des PROJECTINA
Mikro-Makro-Projektors. Unser Kunde in Blirglen benitzt die
Messvergrosserung V=>500x. Ein Teilstrich der mm-Teilung
auf der Mattscheibe entspricht also 1:500=2/1000 mm oder
2 um. Im nebenstehenden Beispiel messen wir 1Tmm=22 pm
Faser-Dicke.

An ein Mikroskop werden im Textillabor vielseitige Anforderun-
gen gestellt. Es muss zum Messen, Priifen, Zéhlen und Verglei-
chen dienen und sich — sehr einfach in der Handhabung — auch
far Mikrofotographie eignen.

PROJECTINA AG Heerbrugg — ein unabhéngiger Kleinbetrieb
fur die Entwicklung und Herstellung optischer Prézisionsinstru-
mente stellt ein ausbaufihiges universelles Projektions-Mikro-
skop her, das sich im harten Industrieeinsatz bewahrt.

Mit einem konsequenten, ausbaubaren Baukastensystem von
Zubehoren bieten PROJECTINA Projektions-Mikroskope Pro-
blemlésungen mit einem vorteilhaften Verhéltnis der Kosten
zum Nutzen.

Fasermessung auf der Mattscheibe des
PROJECTINA Projektions-Mikroskopes
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Webereitechnik

Die Sulzer-Webmaschine heute

Im Webmaschinenbau und in der Weberei zeichnet sich heute,
dies bestdtigen auch die jlingsten internationalen Textil-
maschinen-Ausstellungen in Hannover und Greenville, eine ge-
wisse Spezialisierung zur anwendungsorientierten Web-
maschine ab, der Sulzer durch seine Entwicklung Rechnung
tragt. Wahrend die universell einsetzbare, flexible Projektilweb-
maschine PU mit ihrer hohen Leistung bis zu 975 m/min vor
allem den modisch orientierten Unternehmen die Mdglichkeit
bietet, sich rechtzeitig den sich standig und rasch dndernden
Forderungen des Marktes anzupassen, eroffnet die Hochlei-
stungs-Projektilwebmaschine PS dank ihrer besonders hohen
Leistung von 1100 m/min und ihres giinstigen Preis-/Lei-
stungsverhéltnisses den Produzenten von Stapelgeweben
neue und interessante Perspektiven. Beide Maschinentypen
verleihen der Weberei eine uniibertroffene Flexibilitat hinsicht-
lich der Gewebebreiten, da die Arbeitsbreite der Maschinen
durch Verschieben des Fangwerks in einem weiten Bereich
variiert werden kann und mehrere, auch untereinander unter-
schiedlich breite Gewebebahnen mit beidseitig festen Kanten
gleichzeitig nebeneinander gewebt werden kénnen.

Projektilwebmaschine PU

Die universell einsetzbare Projektilwebmaschine prasentiert
sich als Ergebnis konsequenter Weiterentwicklung in der neuen
Typenreihe PU heute auf einem Niveau, das in bezug auf Viel-
seitigkeit, Produktivitat und technische Perfektion erneut einen
Schritt nach vorn bedeutet (Abb. 1).

SULZER
09790350

Vierfarben-Projektilwebmaschine des Typs PU 130 VSD KR D1 mit
einer maximalen Arbeitsbreite von 3340 mm, ausgerustet mit Karten-
schaftmaschine (Abb. 1)

Basis flr den Erfolg der Maschine sind ihre hohe Schussein-
tragsleistung bis zu 975 m/min und ihre universellen Ein-
satzmoglichkeiten.

Maschinentypen nach Mass

Das Typensystem erlaubt, die Maschine auf jeden Anwen-
dungsfall «zuzuschneiden» (Abb. 2).

Fachbildung
Exzentermaschine
Kartenschaftmaschine

Farbsteuerung
Kartenschaftmaschine
Jacquardmaschine

Steueraggregat VSK Jacquardmaschine
=3 Varianten =3 Varianten
A A
o °
© &
o °
o °
®
l y I — . j
SULZER
°
[
E: IIIIIIIIIIIIIJIII IIII.II
° °
° °
° °
v v
Schusswerk Maximale Arbeitsbreite
1-, 2-, 4- oder 6-Farben 2200 mm
Mischwechsler 2830 mm
_ : 3340 mm
=5 Varianten 3930 mm
4690 mm
5450 mm

=6 Varianten

SULZER

Typensystem (Abb. 2) 09800125

So wird die Webmaschine PU heute als Einfarbenmaschine,
mit Mischwechsler und als Mehrfarbenmaschine mit bis zu
sechs Schussgarnfarben eingesetzt, in sechs Breiten von 2200
bis 5450 mm.

Das Fach wird durch Exzenter-, Kartenschaft- oder Jacquard-
maschinen gebildet, die speziell auf die hohe Leistung der Web-
maschine ausgelegt sind.

Bei Mehrfarbenmaschinen erfolgt der Farbwechsel auf einfa-
che Weise bei der Ubergabe des Schussfadens an das Projektil
Die Farbfolge wird durch die Kartenschaftmaschine, die Jac
quardmaschine oder, bei Einsatz der Exzentermaschine, durch
ein spezielles Lochkartenaggregat gesteuert. Ist ein beliebig
steuerbarer Farbwechsel nicht erforderlich, sondern nu
Schussmischen zum Ausgleich (blicher Titer- und Farb
ungleichmassigkeiten, wird mit Vorteil der Mischwechsler mi
zwangslaufiger Steuerung von der Schaltwelle aus eingesetzt

Ausriistungsmerkmale

Ausgeriistet wird die Maschine mit Halb- oder Vollkettbdumen
mit einem Scheibendurchmesser bis zu 940 mm. Dank der g¢
wahlten Konstruktion der Kettschaltung ist es moglich, dé
Kettspannung dem Artikel in weiten Grenzen anzupassen. D
einmal eingestellte Spannung bleibt vom vollen bis zum leere"
Kettbaum praktisch konstant. Bei Einsatz von zwei Hall
kettbdumen werden die Wicklungsunterschiede durch ein Dif
ferentialgetriebe ausgeglichen.

Durch Kombination verschiedener Wechselrader und Schn?k'
kentriebe kann die Schussdichte in einem sehr grossen Bereic
eingestellt werden. Die Ware wird auf Warenbdume oder Ge
webedocken gewickelt oder in einem Untergeschoss auf Palet
ten oder Transportwagen abgetafelt.
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Spezielle Maschinenausstattungen und zahlreiche Einzel- und
Zusatzaggregate erschliessen der Webmaschine PU zusétzli-
che Einsatzmaoglichkeiten. So wird die Maschine zur Verarbei-
tung von Endlosgarnen, von Bast- und Glasfasern speziell den
Erfordernissen dieser Sektoren angepasst. Zur Herstellung
schwerer Gewebe wird die Maschine mit R-Ausristung gelie-
fert, bei der vor allem gewisse breitenabhédngige Teile der
Maschine verstarkt sind. Vorrichtungen zum Doppelschussein-
trag und zur Herstellung von Drehergeweben, die Moglichkeit,
zusétzlich Kettbdume in Hochlage einzusetzen, und Aggregate
wie der Schussfadenspeicher oder die Namenleisten-Jac-
qguardmaschine ergédnzen die umfassende Ausstattung der
Webmaschine.

Frottierwebmaschine
Eine interessante Variante der Webmaschine PU bildet die Sul-
zer-Frottierwebmaschine.

Die Maschine arbeitet nach dem Prinzip der Gewebesteuerung.
Abb. 3 zeigt die Schlingenbildung in schematischer Darstel-

Schlingenbildung

X Schussgruppe 2 Grundkettfaden

y Aufschieben der Schuss- Florkettfaden

gruppe bei Vollanschlag emmmmmwed - Schussfaden

sutzer 0980 0203

Schlingenbildung (Abb. 3)

lung. Durch die gemeinsame Horizontalbewegung des Brust-
baums und der Breithalter werden zwei oder drei Schussfaden
nacheinander in einen bestimmten Abstand zum Geweberand
gebracht und mit dem dritten bzw. vierten Schussfaden zusam-
men an den Geweberand geschoben. Dabei gleiten die
S?hussféden entlang den straff gespannten Grundkettfaden.
Die nur wenig gespannten Florkettfaden werden von den
Schussfaden gehalten, mitgezogen und zu Schlingenreihen
aufgestellt. Die Schlingenhohe wird in erster Linie durch den
Abstand der Schussgruppe vom Geweberand bestimmt.

Die Grundkette ist bei der Frottierwebmaschine in Hochlage
angeordnet, wahrend sich die Florkette in der unteren Lage an
der Maschine befindet. Diese Anordnung bietet zwei wesentli-
che Vorteile. Der im Vergleich mit der Grundkette viel haufigere
Florkettwechsel ist leichter ausfiihrbar und — bei Arbeiten von
der Kettseite her muss nicht durch das Feld der Florkettfaden
gegriffen werden. Daher besteht auch nicht die Gefahr von Ge-
webefehlern durch das Herausziehen von Schlingen.

An der ATME in Greenville zeigte Sulzer eine Frottierweb-
maschine des Typs PU 130 ZSD KR G mit einer Arbeitsbreite
von 3300 mm, ausgestattet mit frequenzgesteuertem Florkett-
ablass und ausgeriistet zum Weben von zwei Florhéhen und

Frottierwebmaschine des Typs PU 130 ZSD KR G (Abb. 4)

mit Fransenzugvorrichtung (Abb. 4). Die Maschine stellte ein
Frottiergewebe her, vierbahnig a 802 mm, aus Baumwolle 22
tex x 2 im Grund und 30 tex x 2 im Flor sowie 37 tex im Schuss.
Die Kettdichte betrug 22 Fd/cm, die Schussdichte 20 Fd/cm.
Bemerkenswert die hohe Leistung der Maschine, die bei 273
U/min eine Schusseintragsleistung von 900 m/min erreichte.

Einsatzbereich der Projektilwebmaschine PU

Die Webmaschine PU wird in der gesamten Weberei einge-
setzt, im Sektor der modischen Bekleidung ebenso wie im
Heimtextilienbereich oder im Gebiet der technischen Gewebe
und der Industrietextilien.

Die Maschine verarbeitet Garne aus Baumwolle und Wolle,
Streich- und Kammgarne, ebenso wie Chemiefasern, sowohl
Stapelfasern als auch Endlosgarne aus Cellulosics und Synthe-
tics. Daneben verwebt sie Bastfasern wie Jute, Hanf und
Ramie sowie anorganische Fasern wie Metallfaden und Glasfa-
sern. Der Garnnummernbereich, der auf der Maschine verwebt
wird, liegt dabei zwischen 12 dtex 2000 tex (Abb. 5).

Im Baumwollsektor verarbeitet die Maschine Baumwoll- und
Mischgarne kardiert von 2000 bis 14 tex, gekdmmt bis 6,4 tex,
wobei im Schuss auch feinere Garnnummern verwebt werden.
Ihr Webbereich reicht vom leichten Musseline oder Schreib-
maschinenband bis zum schweren Mobel- oder Dekostoff und
umfasst damit alles, was heute in der Baumwollweberei gefer-
tigt wird.

In der Wollweberei nimmt die Maschine dank ihrer Wirt-
schaftlichkeit, Flexibilitdt und modischen Variationsbreite eine
dominierende Stellung ein. Die Maschine verwebt Woll- und
Mischstreichgarne von 2000 bis 50 tex, Woll- und Misch-
kammgarne bis 10,5 tex x 2 oder 16 tex. Sie webt einen leich-
ten Fresco oder Flanell ebenso wie einen Velours, Reitcord oder
ein Uniformtuch.

Fir Chemie-Spinnfasergarne, sowohl fur Cellulosics als auch
Synthetics gilt dasselbe wie im Baumwollbereich. Auch hier
werden kardierte Garne von 2000 tex bis 14 tex, gekdmmte
Garne dagegen bis 10 tex verwebt.

Im Filamentsektor werden sowohl technische Gewebe aus
monofilen Polyester- und Polyamidgarnen 12 dtex als auch Ge-
webe aus synthetischen Multiflamenten ab 555 tex herge-
stellt. Dazwischen liegt das weite Gebiet der Futter- und
Schirmstoffe, der Kleider-, Blusen- und Krawattenstoffe, der
Méobel- und Dekostoffe. Die Maschine verarbeitet elastomere
Game, zum Beispiel fiir Badebekleidung, ebenso wie texturierte
Endlosgarne aus Polyamid und Polyester fir Stretchgewebe.



10

mittex 1/81

kardiert

2000 tex—14 tex
(Nm 0,5-70)
gekammt

bis 6,4 tex

(Nm 160)
Effektgarne
Flachs

ab 2000 tex
(Nm 0,5)

Jute

ab 2000 tex
(Nm 0,5)

Ramie im
feineren Bereich

Baumwolle

Pflanzliche
Fasern

Bastfasern

Naturfasern

Streichgarn
2000 tex—50 tex
(Nm 0,5-20)

Kammgarn
bis 10,5 tex X 2

bzw. 16 tex
(Nm 96/2-64/1) .
Effektgarne

Tierische Wolle

Fasern

Seide

Mineralische

Fasern Asbest

kardiert

2000 tex--14 tex
(Nm 0,5-70)
gekdmmt

bis 10 tex (Nm 100)

Multifil
bis 67 dtex
(60 den)

Spinnfaser-
garne

Zellulosische
Fasern

Endlosgarne

kardiert
2000 tex—14 tex
(Nm 0,5--70)

gekammt ,
bis 10 tex (Nm 100)

Spinnfaser-
garne

Flachfiden
ab 300 tex
(2700 den)

Rundfiden
130 tex—12 dtex
(1200 den—10,8 den)

gedreht
ab 555 tex
(5000 den)

ungedreht
122 tex—44 dtex
(1100 den—40 den)

texturiert
ab 333 tex
(3000 den)

Elastomere
bis 78 dtex (70 den)

Chemiefasern
Monofil

Synthetische
Fasern

Endlosgarne

Multifil

endlos
umsponnen

Metallfiden
(Lurex)

SULZER
097701301

Anorganische
Fasern

stapel

Glasfasern*

endlos *mit Einschrinkungen

Webbereich der Webmaschine PU (Abb. 5)

Hinsichtlich der Gewebedichte werden sowohl Schreib-
maschinenbénder aus Nylon als auch Planenstoffe aus groben
Polyamidgarnen auf der Maschine hergestellt. Zwischen diesen
beiden Grenzqualitaten dirften wohl heute 90% aller Gewebe
liegen, die aus Endlosgarnen in Kette und Schuss hergestellt
werden.

Die umfassenden Einsatzmdglichkeiten der Sulzer-Web-
maschine PU im Baumwoll-, Woll- und Chemiefasersektor
werden ergénzt durch den Einsatz der Maschine auch in Spe-
zialgebieten.

So wird die Maschine im Bastfaserbereich u.a. eingesetzt zur
Herstellung von Teppichgrundgeweben, Verpackungsgeweben
und Wandbekleidungen, vorwiegend aus Jute ab 2000 tex, im
Sektor der Glasgewebe dagegen zur Herstellung bestimmter
technischer Gewebe, von Screens, Vorhang- und Dekostoffen,
wobei hier neben PVC-ummantelten Glasfasern auch glatte,
gezwirnte und texturierte Glasseiden verarbeitet werden.

Projektilwebmaschine PS

Die Hochleistungswebmaschine PS, erstmals vorgestellt an
der Internationalen Textilmaschinen-Ausstellung in Hannover,
ist eine Neuentwicklung auf der Basis des von Sulzer entwickel-
ten, seit mehr als 25 Jahren angewendeten und in tiber 75 000
Einheiten bewahrten Schusseintrags durch Greiferprojektile
(Abb. 6). Die Verwertung neuester technischer Erkenntnisse,

die konsequente Ausrichtung auf das Einsatzgebiet der Stapel-
ware und neue konstruktive Losungen haben dabei zu einer
Maschine mit einem besonders glinstigen Preis-/Leistungs-
verhéltnis gefihrt.

SULZER
097380372

Hochleistungs-Projektilwebmaschine des Typs PS 3600 ES E6 (Abb. 6)

Die Einfarbenmaschine mit einer maximalen Arbeitsbreite von
3600 mm erzielt eine Tourenzahl von max. 320 U/min und er-
reicht eine Schusseintragsleistung bis zu 1100 m/min.

Die Maschine verarbeitet Spinnfasergarne und Filamente ab
160 tex. Sie produziert alle leichten und mittelschweren Gewe-
be, die von der Bindung her mit sechs Schaften und einem Rap-
port von sechs Schuss hergestellt werden kénnen, und deckt
damit den gesamten Bereich der Stapelgewebe ab.

Die Maschine, die anlésslich der alljahrlich im Rahmen der In-
dustriemesse Hannover durchgefiihrten Sonderschau «Die
gute Industrieformy» von einer international besetzten Fachjury
fiir vorbildliche Produktgestaltung ausgezeichnet und inzwi-
schen sehr gut vom Markt aufgenommen wurde, stiess auch an
der ATME auf lebhaftes Interesse.

Die Ausstellungsmaschine in Greenville, ausgeriistet mit einer
Exzentermaschine fir sechs Schéafte, mit zwei Halbkettbdumen
mit einem Scheibendurchmesser von 1000 mm sowie mit Le
stenleger und Trennleistenleger zur Bildung von Einlegekanten,
stellte ein Bettuchgewebe her, zweibahnig @ 1780 mm, aus
Baumwolle/Polyester 50/50 der Garnnummer 20 tex in Kette
und Schuss, mit 30 Fd/cm in der Kette und 26 Fd/cm im
Schuss. Die Maschine lief mit 306 U/min. Dies entspricht einel
Schusseintragsleistung von 1100 m/min.

Kompakte Bauweise der Maschine (Abb. 7)
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Bauweise

Die Bauweise der Webmaschine PS ist dusserst kompakt und
auf die hohe Leistung der Maschine ausgelegt. (Abb. 7). Der
weit ins Maschineninnere verlegte Kettbaum spart Platz und er-
leichtert die Bedienung. Die Optimierung der Maschinenbewe-
gungen fithrte zu einem glinstigen Schwingungsverhalten und
zu einer geringeren Beanspruchung der mechanischen Teile.
Der Energiebedarf der Maschine ist entsprechend niedrig. Ne-
ben konstruktiven Optimierungsmassnahmen wurden vollkom-
men neue technische Losungen verwirklicht. So wird die Pro-
jektilkontrolle berthrungslos und verschleissfrei durch Senso-
ren vorgenommen. Die Fangbremse wird durch einen Stellmo-
tor selbsttatig optimal eingestellt. Durch Einsatz modernster
Materialpaarungen wurde die Zahl der Schmierstellen auf ein
Minimum verringert. Die Verwendung wartungsarmer und
wartungsfreier Lager vermindert zudem den Pflegeaufwand.

Elektronische Ausstattung

Charakteristisch auch die umfassende elektronische Ausstat-
tung der Maschine, durch welche die Mechanik iberwacht, die
Wartung erleichtert und die Bedienung vereinfacht werden.

Alle Funktionsunregelmassigkeiten werden automatisch er-
fasst und optisch auf dem Kontrollpult des Schaltschrankes an-
gezeigt. Die Meldung der Stillstande erfolgt (iber eine Signal-
einrichtung mit getrennten Anzeigefunktionen fir Kett- und
Schussfadenbriiche, Erreichen der Stiicklange und Meisterruf
bei mechanischen Stérungen. Eine umschaltbare Digitalanzei-
ge gibt die Maschinendrehzahl bzw. den Winkel der Hauptwel-
le an.

Gestaltung

Bei der Entwicklung und Konstruktion der Maschine wurden
neben modernsten technologischen und konstruktionstechni-
schen Erkenntnissen auch neueste arbeitswissenschaftliche
Gesichtspunkte beriicksichtigt. Beispiel hierfiir ist die um 10°
geneigte Webebene, die auch bei einem Kettbaumscheiben-
durchmesser von 1000 mm eine gute Bedienbarkeit erlaubt.
Alle Bedienungselemente sind ergonomisch richtig ausgefiihrt.

Ausriistungsmerkmale

Die Fachbildung erfolgt durch eine neue Exzentermaschine fiir
sechs Schifte. Eingesetzt werden Voll- oder Halbkettbdume
mit e.inem Scheibendurchmesser bis zu 1000 mm. Das Gewe-
be wird innerhalb der Maschine auf einen Warenbaum mit 500
mm Wickeldurchmesser oder auf eine Docke ausserhalb der
Maschine mit einem Bewicklungsdurchmesser bis zu 2000
mm aufgewickelt oder aber durch Bodenschlitze in das Unter-
geschoss gefiihrt und abgetafelt.

Die elektronisch gesteuerte Kettschaltung, der elektrische Kett-
ur]d elektronische Schussfadenwichter, der ebenfalls neuent-
chk.elte und in die Maschine integrierte Schussfadenspeicher
sowie die Elektronik zur Uberwachung des Projektilkreislaufes
und zur automatischen Einstellung und Nachregulierung der
Fangbremse zihlen u.a. zur Standardausriistung der Maschine.

Neuentwicklungen

Firdie Hochleistungs-Projektilwebmaschine PS hat Sulzer nun
dfis Zweifarbenaggregat ZS und die programmierbare, durch
einen Mikroprozessor angesteuerte Exzentermaschine SEM
entwickelt. Beide Aggregate werden dazu beitragen, den Ein-
Satzbereich der Webmaschine PS wesentlich zu erweitern. In

Dh

Hochleistungs-Projektilwebmaschine PS mit Zweifarbenaggregat ZS
und steuerbarer Exzentermaschine SEM (Abb. 8)

Greenville orientierte Sulzer die Fachwelt erstmals tiber diese
Neuentwicklungen.

Die Zweifarbenmaschine mit einer Arbeitsbreite von 3600 mm
webte auf dem Stand einen Stretch-Cord aus Polyamid textu-
riert 78 dtex x 2 und einem elastomeren Endlosgarn 136 dtex
in der Kette und Viscose/Baumwolle 36 tex im Schuss (Abb. 8).
Die Kettdichte betrug 30 Fd/cm, die Schussdichte 51 Fd/cm.
Die mit einer Einrichtung zur Bildung von Volldreherkanten aus-
geriistete Maschine lief bei einer eingestellten Blattbreite von
2 x 1646 mm mit 320 U/min. Dies entspricht einer Schuss-
eintragsleistung von 1056 m/min.

Zweifarbenaggregat ZS

Das Zweifarbenaggregat ist, in konsequenter Anlehnung an das
Design der Webmaschine PS, im Schusswerk der Maschine
kompakt integriert. Im Hinblick auf die hohen Tourenzahlen der
Webmaschine wurde bei der Konstruktion des Fadengebers
und des Wechslers eine Losung mit vergleichsweise kleinen
Dimensionen und geringen bewegten Massen verwirklicht.
Grundsatzlich ermoglichen Bau- und Funktionsweise des
neuen Zweifarbenaggregats das gleiche Leistungsniveau, wie
es der Einfarbentyp der Projektilwebmaschine PS bietet.

SULZER
09000179~ 2

Programmierbare, durch einen Mikroprozessor angesteuerte
Exzentermaschine SEM (Abb. 9)
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Steuerbare Exzentermaschine SEM

Die steuerbare Exzentermaschine SEM bildet das Kernstiick
einer zukunftsweisenden, wirtschaftlichen Systemldsung fiir
die Mustersteuerung in der Schaftweberei (Abb. 9). Das Sy-
stem umfasst neben der Exzentermaschine SEM als Steuerein-
heit fir Fachbildung und Farbwechsel auch die zugehdrigen
Einrichtungen zum Programmieren und Speichern der Muste-
rung im elektronischen Datentrager, zum Ausdrucken der Spei-
cherinformationen sowie zum Duplizieren und Loschen der Mu-
sterprogramme (Abb. 10).

Programmiergerét mit Léscher und Drucker (Abb. 10)

Luftwebmaschine LS

Seit Jahren beschéftigt man sich im Hause Sulzer parallel zur
erfolgreichen Projektilwebmaschine auch mit anderen Schuss-
eintragssystemen. Dabei konzentriert man sich auch hier auf
solche verfahren, die wesentliche technische und wirtschaftli-
che Fortschritte versprechen und die von der Weberei mit Er-
folg eingesetzt werden kénnen.

Markantes Beispiel der intensiven und praxisorientierten Akti-
vitdten in Forschung und Entwicklung ist die Luftwebmaschine
LS, mit der Sulzer an der American Textile Machinery Exhibition
in Greenville die Fachwelt Uber den gegenwartigen Stand
seiner Entwicklungsarbeiten auf dem Gebiet des Schussein-
trags mit Luft informierte (Abb. 11).

Die Maschine, deren Entwicklung noch nicht abgeschlossen ist,
entspricht in ihrem Design, ihrer Bauweise, Konstruktion und
Ausstattung weitgehend der neuentwickelten Hochleistungs-
Projektilwebmaschine PS.

Luftwebmaschine LS (Abb. 11)

Schusseintrag

Die Luftwebmaschine LS arbeitet mit einer Hauptdiise und mit
Einzeldlsen, die tber die volle Webbreite der Maschine an-
geordnet sind und die in ihrer Funktion ein Wanderfeld bilden
(Abb. 12). Die Luftaufbereitung erfolgt ausserhalb der Web-
maschine.

Das Schussgarn wird von ortsfest angeordneten grossen
Kreuzspulen abgezogen und tber einen Schussfadenspeicher,
der die jeweils fiir einen Schusseintrag erforderliche Fadenlén-
ge abmisst, in das Webfach eingetragen. Der systembedingte
Schussgarnabfall wird dabei auf das technisch mdgliche Mini-
mum von 1,5% beschrénkt.

Der Schussfaden wird zu Beginn durch den Luftstrom der
Hauptdiise in den Schusskanal eingefihrt, beschleunigt und
durch die aus den Einzeldisen austretende Luft weiterbefor
dert. Die Luftimpulse werden der Hauptdiise und den Einzeldi-
sen Uber Ventile zugefuhrt. Luftdruck und Ventil6ffnungszeiten
kénnen fur jede Dise einzeln oder gruppenweise gesteuert und
individuell auf das jeweils einzutragende Schussgarn abge-
stimmt werden. Der Schusskanal ist nicht im Webblatt inte-
griert, so dass, unabhéngig vom Schusseintragsprinzip, die Gbli-
chen Webblatter verwendet werden konnen. Nach Eintrag des
Schusses wird der Faden beidseitig abgeschnitten.

Schusseintragsprinzip
(Abb. 12)

ryaNaEni

1 Hauptdiise
2 Einzeldiisen
3 SchuBkanal
4 Webblatt

Leistung und Einsatzbereich

Die Einfarbenmaschine mit einer Arbeitsbreite von maxima
3600 mm erzielt zur Zeit eine Schusseintragsleistung vor
1400 m/min. Die Arbeitsbreite der Maschine kann in einem Be
reich von 1000 mm, d.h. von 2600 bis 3600 mm variiert wer
den. Ebenso besteht die Moglichkeit, mehrere auch untereinart
der unterschiedlich breite Gewebebahnen mit beidseitig festel
Kanten nebeneinander zu weben.

Die Maschine verarbeitet Spinnfasergarne und Filamente unt
produziert alle leichten und mittelschweren Gewebe, die mi
sechs Schéften hergestellt werden kénnen.

Die Ausstellungsmaschine in Greenville, ausgestattet mit Lek
stenleger und Trennleistenleger zur Bildung von Einlegekanten
webte einen Kleiderstoff in zwei Bahnen a 1730 mm aus Polye
ster 150 dtex f 48 Z 300 (135 den) in der Kette und Polyesté
texturiert 167 dtex f 30 (150 den) im Schuss mit einer Kett
dichte von 28 Fd/cm und einer Schussdichte von 25 Fd/cm

K. H. Kessek
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Zweiphasen-Greiferwebmaschine
SAURER 500

Mit der Idee des Zweiphasenprinzips lassen sich die seit lan-
gem angestrebten Ziele, ndmlich hohe \Ertragsleistung bei nie-
driger Fadengeschwindigkeit, verwirklichen, ohne mit der
Maschinendrehzahl in kritische Bereiche zu gelangen.

Bauweise

Die ca. 3,8 t schwere Maschine fallt durch ihre solide und kom-
pakte Bauweise auf (Bild 1). Im massiven, durchgehenden
Haupttrager sind die beiden Blattantriebsgruppen (Doppelkur-
vengetriebe) eingebaut. Vorn in der Mitte, unterhalb des
Maschinenbettes, liegt der Hauptmotor, der tber eine elektro-
magnetische Kupplung die Maschine antreibt. Im gleichen ge-
schlossenen Block befindet sich die elektromagnetische Brem-
se, die genaue Stoppositionen gewahrleistet.

Zweiphasen-Greiferwebmaschine Saurer 500

Schusseintragsprinzip

Auf der SAURER 500 werden gleichzeitig zwei voneinander
unabhéngige Gewebebahnen gewoben. Der Schussfaden wird
kontinuierlich unter geringer Spannung durch je ein unabhangi-
ges Lieferwerk von den Vorlagespulen abgezogen und in Luftta-
ss:hen parallel zum Kunststoffgreiferstab gespeichert. Wahrend
einer Maschinenumdrehung von 360° tragt der auf der ganzen
A_rbeitsbreite gefihrte Greifer alternierend links und rechts je
einen Schuss phasenverschoben von der Mitte nach aussen
ein, wobei je ein Blattanschlag erfolgt. An den beiden dusseren
Gewebekanten wird der Faden von mechanischen Klemmen
abgenommen und gehalten. Dabei werden die Greiferklemmen

:(E;"Ifj g()eéffnet und im Luftstrom der Absaugdiisen gereinigt
i !

Schusseintragsschema

Mit_dem Prinzip des Schusseintrages durch einen stabférmigen
Gfel_fer, d'er an seinen beiden Enden ber je eine Fadenklemme
verflgt, liessen sich folgende Ziele erreichen.

1. Vermeidung von Leerwegen.

2. Harmonische, d.h. einer sinusférmigen Geschwindigkeits-
kurve entsprechenden Greiferbewegung durch das Fach.
3. Spannungsarmer und formschliissiger Schusseintrag in

einem Arbeitshub.

Kettablassvorrichtung

Da der Kettablass-Variator direkt mit einer Welle (1) vom Regu-
lator angetrieben wird, sind keine Wechselrader erforderlich
(Bild 3). Das System passt sich automatisch an die jeweilige

Kettddmmapparat

Schussdichte an. Das Kettablass-Getriebe besteht aus einer
festen Stufe (2) und einem verstellbaren Teil, dem Variator (3).
Dieser wird durch die Kettspannung (iber ein Hebelsystem (4)
reguliert. Dem Streichbaum (5), welcher die Kettspannung
abflhlt, wird durch verschieben der Gewichte, die auf der Skiz-
ze nicht sichtbar sind, je nach Artikel mehr oder weniger Vor-
spannung gegeben. Im Verlauf des Abwebens einer Kette ver-
andert der Streichbaum seine Position und beeinflusst dadurch
den Variator in der Weise, dass die Kettspannung wahrend des
ganzen Webprozesses konstant ist. Die Fachgeometrie bleibt
unverandert. Bei der Herstellung extrem dichter Gewebe lasst
sich mittels der verstellbaren Walze (6) eine zusétzliche Faden-
umschlingung und somit eine héhere Anschlagspannung erzie-
len. Der Maximal-Durchmesser des Kettbaumes betragt vor-
laufig 800 mm. Alle Einstellungen am Kettablass-System sind
leicht reproduzierbar.

Warenaufwicklung

Der Stoff lauft schon nach 175 mm (ber eine Ausbreitwelle
direkt auf die Transportwalze. Nach optimaler Umschlingung
derselben wird das Gewebe von einer schweren, obenliegen-
den Druckwalze abgenommen. Diese Losung gewahrleistet
auch wéahrend des Stiickwechsels schlupffreie Mitnahme. Mit
einer Fihlerwelle wird der Warenbaumdurchmesser abgeta-
stet und dabei die Rutschkupplung zwecks Erzielung konstan-
ter Aufwickelspannungen beeinflusst. Anstelle der Standard-
ausflihrung, die einen Warenbaum bis 500 mm Durchmesser
erlaubt, kann die Maschine auch mit einem Grossdockenwick-
ler geliefert werden. Der Stoff ist auf beiden Seiten zu Kontroll-
zwecken sichtbar.
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Wartung, Bedienung und Montage

Verschiedene Faktoren, wie z.B.

— hohe Einstellkonstanz,

— kurze Ristzeiten fiir Kettenauflegen und Artikelwechsel (weil
getrennte Seiten),

— automatische Olumlaufschmierung mit Druckiiberwachung,

— einfache Reinigung dank sauber bearbeiteter Oberflachen
und Verschalungen,

tragen zur Entlastung des Wartungspersonals bei. Ferner steht

fir Beobachtungen und Wartung ein druckknopfgesteuerter

Kriechgang zur Verfligung. Bei Feineinstellung lasst sich die

Maschine mittels eines Handrades drehen. Die auf einer Schei-

be von 290 mm Durchmesser angebrachte Gradskala erleich-

tert die Regulierarbeiten und ermdglicht das Festhalten der flir

eine genaue Artikeleinstellung notwendigen Daten.

Die SAURER 500 bietet einen ihrer Preisklasse entsprechen-
den hohen Bedienungskomfort: Zentrales Steuerpult, Signal-
lampen, gute Zuganglichkeit von allen Seiten und optimale Ar-
beitssicherheit. Der Weber muss bei Schussbruch nur auf einer
Seite ausweben, womit das Fehlerrisiko auf eine Gewebebahn
beschrankt bleibt. Der Larmpegel liegt unterhalb der von den
Arbeitnehmerverbdnden geforderten Hochstgrenzen.

Die Montage wird insofern vereinfacht, als die Maschine, wel-
che Uber eine hohe Eigensteifigkeit verfiigt, lediglich auf ihre
acht Fusse gestellt und nivelliert wird, also keinerlei Befestigun-
gen braucht. An die Gebaudekonstruktion selber werden kaum
hohere Anforderungen als z.B. fiir einbahnige Schitzen-
maschinen gestellt. Die in der SAURER 500 auftretenden
Schwingungskrafte bewegen sich hauptséchlich dank der ge-
genlaufigen Blattbewegung auf tiefem Niveau.

Sortiment/ Leistung

Die SAURER 500 wird vorlaufig als Einfarbenmaschine in den
Blattbreiten 2x185cm gebaut. Ab ca. Ende 1981 ist sie auch
als Schussmischer lieferbar. Die Schaftbewegung ist einer im
Mittelteil plazierten Exzentermaschine mit max. 14 Kurven-
scheiben (bertragen.

Die praktische Drehzahl liegt je nach Material und Gewebetyp
zwischen 280 und 300 T/min., was bei voller Ausnutzung der
Blattbreite einer Schusseintragsleistung von 1036 — 1110m/
min. entspricht. Zur Standardausristung gehdren vier Kanten-
leger. Dreher- oder Schmelzkanten sind ebenfalls moglich.

Webtechnologische Aspekte/ Anwendungsbereich

Die realisierbare Fachgeometrie entspricht den neuesten web-
technologischen Erkenntnissen: Kurzes Vorderfach, ein in wei-
tem Bereich einstellbarer Fachwinkel (20-36°), kleiner Fach-
hub (70 mm) und gestaffelter Fachdurchtritt mit asymmetrisch
trittelierten Exzentern. Diese flir eine schonende Kettfadenbe-
handlung ausschlaggebenden Faktoren lieferten die Grundlage
fur erfolgreiche Webtests sowohl im Stapelfaserbereich in den
Garn-Ne 3 — 100 (tex 200 — 6) als auch mit glatten und textu-
rierten Filaments.

Der Schuss kann direkt von gewohnlichen Vorlagespulen oder
OE-Konen verarbeitet werden. An die Reissfestigkeit des Kett-
oder Schussmaterials werden keine besonderen Anforderun-
gen gestellt, obwohl bei einer Leistung von 1100 Schussmeter/
min. logischerweise die Frage der Garnbeanspruchung im Vor-
dergrund steht.

Bekanntlich entscheidet das Sicherheitsverhéltnis zwischen
Garnbelastung in der Maschine und Garnfestigkeit tUber die Fa-
denbruchhéufigkeit beim Webprozess. Es ist erwiesen, dass fur

einen guten Weblauf die Spitzenspannung nur einen Bruchteil
der Reissfestigkeit erreichen darf, ansonsten der Weg liber eine
bessere Garnqualitdt gesucht werden misste. Ausgiebige Mes-
sungen haben bewiesen, dass das Zweiphasen-Webprinzip
garnschonend ist. Die maximale Schussfadenbelastung von
nur 3 cN/tex (= ca. 3 Rkm) wird heute bei dhnlicher Leistung
mit keinem anderen Webverfahren erreicht. Sie entspricht am
Beispiel eines Ne 20 (tex 29,4) OE-Baumwollgarnes ungefahr
'/a der Bruchlast. Die Tatsache, dass fiir rund 90 % aller Gewe-
be Konterschon-Breithalter gentigen, deuten auf die glinstigen
Fadenspannungsverhaltnisse wahrend des Webvorganges hin.

Die Maschine produziert leichte und schwere Stoffe in allen
klassischen Bindungen (inklusive Cord) mit Einlege- oder
Schnittkanten. Fachleute beurteilen das schdne, geschlossene
Warenbild positiv. Als Folge des Zweiphasen-Prinzips und dank
der sehr robusten Grundkonstruktion kdnnen im Leinwandsek-
tor Dichtegrade bis 110% nach Prof. Walz resp. dKF nach
M. Fliick/STF von 18,0 realisiert werden.

Moderne Schaftmaschinen-Konzepte
von Staubli

Staubli AG, CH-8810 Horgen

Als Ergebnis intensiver und konsequenter Forschungs- und
Entwicklungsarbeit hat Staubli interessante Neu- und Weiter-
entwicklungen zu prasentieren.

Die beiden anhaltenden Tendenzen, hohe Schusseintragslei-
stungen entweder mit schmalen Webmaschinen mit hohen
Drehzahlen oder mit breiten Webmaschinen mit tieferen Dreh-
zahlen zu erbringen, haben auch das Staubli Schaftmaschinen-
Programm entsprechend beeinflusst. Fiir beide Tendenzrich-
tungen sind dabei verschiedene Schaftmaschinen-Systeme
notwendig, und der optimalen Bestimmung des richtigen
Schaftmaschinen-Konzeptes fiir eine bestimmte Webmaschi-
ne kommt grosste Bedeutung zu. Die Wirtschaftlichkeit einer
Webmaschine wird heute nicht zuletzt auch von der Schaftma-
schine beeinflusst, und die richtige Wahl dieser Maschine ist
von grosser Wichtigkeit.

Nur eine Spezialfirma wie Staubli, die verschiedene Schaftma-
schinen-Systeme nebeneinander anwendet, ist heut in der L&
ge, das richtige Schaftmaschinen-Konzept fiir eine bestimmte
Webmaschine zu empfehlen und zu liefern. Der Begriff «Schaft
maschinen-Konzept» erstreckt sich bei Staubli von der eigentlr
chen Schaftmaschine mit ihrem spezifischen System, tber die
Zusatzaggregate wie Motorschussucher, Gber die an Wichtig
keit zunehmenden Schaftzugteile und Gruppen sowie Uber die
Anbaupositionen der Schaftmaschinen und Anschlussteile an
die Webmaschine. So stehen heute wiederum fiir die ver
schiedenen neuen und ebenfalls weiterentwickelten Web
maschinen die gewohnten technisch ausgereiften Schaftma
schinen-Konzepte bereit.

3 Grundmodelle fiir Hechleistungs-Webmaschinen

Im Vordergrund stehen heute fiir die Hochleistungs-Webma
schinen mit Drehzahlen zwischen 300 und 700 T/min 3 Schaft
maschinen-Grundmodelle. Sie unterscheiden sich durch das
Arbeitsprinzip bzw. das System. Diese 3 Grundmodelle erlav
ben, alle notwendigen Konzepte zu entwickeln, um einen gé
nauen Einsatzbereich abzudecken, welcher aufgrund der spez"
fischen Eigenschaften einer Webmaschine definiert wird. Die
im Vordergrund stehenden Schaftmaschinen sind:
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M Federriickzug-Schaftmaschinen
der Typenreihe 555 :

B Gegenzug-Schaftmaschinen
der Typenreihe 2200
nach dem Hattersley-Prinzip
mit Balancen und Haken

M Gegenzug-Schaftmaschinen
der Typenreihe 1400/2400
nach dem Staubli-Rotations-
Prinzip

pad

Typenreihe 1400/2400

Diese Grundmodelle von Schaftmaschinen haben ihren Ein-
satzbereich vor allem in der Flachweberei, wobei die Gegen-
zug-Schaftmaschinen auch fiir die Herstellung von Doppelflor-
Geweben geeignet sind.

Typenreihe 555

Fedt_arrijckzug—Schaftmaschine fir Webmaschinen mit pneu-
matischem und hydraulischem Schusseintrag. Mégliche Ar-
beitsgeschwindigkeit bis zu ca. 700 T/min bei entsprechenden
Blattbreiten und Anzahl Schaften.

Das von Stdubli entwickelte perfekte System der Schaft-
maschine, mit den an oszillierenden Hebeln montierten Traver-
sen, die das Stossen der Balancen iibernehmen sowie alle {ibri-
gen fir das Erreichen von hochsten Drehzahlen ausgelegten
Elemente bewdhren sich seit vielen Jahren in dieser Typenrei-
he. Sie ist heute die am weitesten verbreitete Schaftmaschine
auf pneumatischen Webmaschinen und auch auf vielen hy-
draulischen Webmaschinen im Einsatz.

Rotations-Schaftmaschine Typ 2430 (System St&ubli)
mit integriertem Kartenmagazin fir max. 2500 Schiisse.

Ubersichtlich im Monoblockgehéuse sind 4 Baugruppen ge-
gliedert, die prézis zusammenarbeiten und sich genau und
leicht zusammenfiigen lassen. Unerreicht ist die Einfachheit der
Maschine und einzigartig die Zugéanglichkeit zu den einzelnen
Teilen und Baugruppen. Mit einem Minimum von Drehpunkten
wird ein Maximum an Funktionssicherheit und Leistung er-
reicht.

Typenreihe 2200

Gegenzug-Schaftmaschinen mit den bewé&hrten und bekann-
ten Balancen mit Zughaken. Dieses Schaftmaschinen-System
ist von Staubli standig weiterentwickelt und verbessert worden.
Staubli-Schaftmaschinen nach diesem System decken heute
den grossten Bedarf an Gegenzug-Schaftmaschinen. Sie wei-
sen ebenfalls klar unterteilte, Gbersichtliche und gut zugéngli-
che Baugruppen auf, daneben sind sie auch wirtschaftlich in
der Beschaffung und im Unterhalt.

Stdubli-Gegenzug-Schaftmaschine Typ 2232
mit der Schussuchvorrichtung Typ DA 40
mit Einzelmotor-Antrieb und Druckknopf-Steuerung.
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Kompakt gebaut, erzeugen sie eine sehr ruhige Schaftbewe-
gung. Besonders beachtenswert ist die Zughakensteuerung,
die ohne Einwirkung von Federkraften zwangslaufig und genau
erfolgt und eine zuverlassige Funktionssicherheit bei hohen Ar-
beitsgeschwindigkeiten gewahrleistet.

Die wichtigsten Merkmale dieser Typenreihe sind:

— kréftige Bauart

— 4 Schilde mit integrierter Olwanne aus Gusseisen

— massive Querverbindungen

— Aufteilung in zueinander nicht verstellbare Funktionsgrup-
pen:
- Antriebsgruppen fir die Schaftbewegung
- Steuergruppe fiir die Steuerung der Zughaken

— alle Kurvenscheiben aus gehartetem und geschliffenem Stahl

—in samtlichen Funktionsgruppen sind komplementéare Kur-
venscheiben eingebaut

— Schmierung durch Olumlauf

Einfach programmierbare
Gegenzug-Fachbildemaschine Typ 2212

Eine interessante Entwicklung ist diese Fachbildemaschine fiir
max. 12 Schéfte in 12-mm-Teilung, die im Artikelbereich der
Exzentermaschinen mit einfachen Bindungen eingesetzt wer-
den kann, jedoch ohne ein aufwendiges Kurvenscheiben-Pro-
gramm auskommt. Dank der Anwendung einer neuentwickel-
ten einfachen Steuermechanik zusammen mit einer neuen Art
von Steuerkette (verkleinerte Nockenkarte) lassen sich die 12
Schéfte bis zu 48 Schissen unabhangig voneinander program-
mieren. Alle Bindungsrapporte sind somit ausfiihrbar, auch sol-
che mit Giber 8 und 9 Schiissen, und es lassen sich damit auch
gleichzeitig unterschiedliche Rapporte fir Grund und Kante
ohne Zusatzapparaturen bewaltigen. Die Grundmaschine, wel-
che fiir den beschriebenen Einsatz vorgesehen ist, wurde von
der Schaftmaschinen-Typenreihe 2200 abgeleitet. Aufgrund
der schmalen, kompakten Bauweise ist diese Fachbildemaschi-
ne dusserst stabil und weist auch die tibrigen gewohnten Merk-
male aller Staubli-Produkte auf, wie Wirtschaftlichkeit, gute
Zuganglichkeit fir die Bedienung und einfache Wartung. Wo
Exzentermaschinen aufgrund der benétigten Vielzahl von Kur-
venscheiben und Ubersetzungsradern oder infolge haufiger
Bindungswechsel aufwendig werden, schiebt sich die Fachbil-
demaschine Typ 2212 als interessante Moglichkeit in den Vor-
dergrund.

Programmierbare Staubli-Gegenzug-Fachbildemaschine Typ 2212

Bild: Programmwechsel ohne grosse Umstellung
und mit geringem Zeitaufwand

Die wichtigsten Merkmale:

— Gestellbreite fiir 12 Schéfte in 12-mm-Teilung

— alle Bindungsrapporte bis 48 Schisse

— Schéfte-Gleichstellvorrichtung

— Steuerung mittels abnitzungsfreier Programmbkette

— Programmwechsel ohne grosse Umstellungen und mit gerin-
gem Zeitaufwand

— positive, spielfreie Schaftbewegung

— Olumlaufschmierung

— universelle Anbaumaoglichkeiten

— auf Wunsch Schussuchvorrichtung Typ DA40

Typenreihe 1400 und 2400

Gegenzug-Schaftmaschine nach dem von St&ubli entwickelten
Rotationsprinzip. Das System dieser Maschinen weicht
grundsétzlich von allen bisher bekannten Systemen von trans
latorisch bewegten Maschinenelementen ab. Sie werden Rota
tions-Schaftmaschinen genannt, weil es gelungen ist, die
Bewegung der Balancen in der Schaftmaschine von der Trans
lation weg durch eine Rotationsbewegung zu ersetzen. Den
Ausgangspunkt dazu bildet die sogenannte Exzentereinheit, ein
nur 12 mm breites Maschinenelement. Dieses Element ist auf
einer intermittierend drehenden Welle mustergemass kuppel
bar gelagert, welches mit der geringsten Anzahl von Bestand
teilen einen Hub erzeugt.

Die Exzentereinheit, eine Erfindung von Staubli, ergibt — neben
anderen modernsten technologischen und konstruktiven
Lésungen — eine Schaftmaschine von grosster Zuverldssigkeit
Die Schaftbewegung ist bei jeder Belastung und Arbeitsge
schwindigkeit spielfrei. Dieses Schaftmaschinensystem wird
von uns seit Jahren fiir bestimmte Einsatzbereiche eingesetzt it
Form unserer Rotations-Schaftmaschine Typ 1430 und ist vol
allem dort, wo vielschéftige Artikel in grossen Blattbreiten und
hohen Drehzahlen hergestellt werden. In diesem System steck
eine jahrzehntelange Entwicklungsarbeit von Staubli und eine
entsprechend grosse Erfahrung.

Stéubli-Federriickzug-Schaftmaschine Typ 555
flir Webmaschinen mit pneumatischem
oder hydraulischem Schusseintrag

Das gleiche System wird auch in der neuen Typenreihe 240
angewendet, mit welcher sich besonders universelle Anbal
konzepte realisieren lassen. Auch fiir den Einsatz mit Webm?
schinen fiir Doppelflor-Gewebe ist diese Schaftmaschine g¢
eignet.
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Die Rotations-Schaftmaschinen bestehen aus vier Baugrup-
pen:

— Monoblockgehé&use

— Innenblock mit Exzentereinheiten und Schwingen
— Einlesemechanismus

— Antriebskopf

Alle diese Gruppen sind auf besonders gute Zugéqglichkeit aus-
gelegt und wartungsfreundlich gestaltet. Eine Olbadschmie-
rung ist selbstverstéandlich.

Zubehorteile fiir Webmaschinen
aus Kunststoff

Nicht nur viele Gewebearten, die auf modernen Hochleistungs-
webmaschinen hergestellt werden, bestehen heute zum Teil
aus Kunstfasern, sondern auch Teile an den Webmaschinen
selbst, d.h. Zubehorteile wie Picker, Puffer, Schlagkappen, Spu-
len usw. werden vielfach aus Kunststoff hergestellt. Sie sind
den bisher verwendeten Materialien sowohl in der Haltbarkeit
als auch infolge ihrer besseren technischen Eigenschaften tiber-
legen und bieten dariiber hinaus entweder absolute Preisvortei-
le oder solche in der Relation von Preis zur Gebrauchsdauer.

Nachstehend sollen nun einige dieser Kunststoff-Zubehorteile
beschrieben und deren Vorteile aufgezeigt werden.

Da ist zunéchst der unter der Typenbezeichnung 701 in ganz
Europa und auch in Ubersee bekannt gewordene Festpicker zu
nennen. Dieser Picker, der aus einem elastischen Pickerkorper
und aus einem schlag- und abriebfesten Anschlageinsatz be-
steht, weist eine 4 — 6 fach langere Gebrauchsdauer gegeniiber
konventionellen Pickers auf. Weitere Vorteile dieser Kunststoff-
pickers sind: Bessere Schlagddmpfung, leisere Arbeitsweise,
weniger Stuhlstillstdnde, geringere Erhitzung der Schiitzenspit-
zen (wichtig bei synthetischen Garnen), um nur einige Punkte
zu nennen. Zusammen ergibt dies eine erhebliche Reduzierung
der Pickerkosten.

»

Festpicker Type 701

Aber auch andere Pickertypen in vielfdltigen Formen und
Ausfiihrungen werden heute aus Kunststoff hergestellt, wobei
natirlich die Wah! und Verarbeitung des Kunststoffes auf die
Beanspruchung des Pickers abgestimmt sein muss. Alle diese
Kunststoﬁpicker zeichnen sich durch eine Uberlegene Ge-
brauchsdauer aus. Dabei war es sogar moglich, trotz der Harte

und Widerstandskraft, die dieses Material haben muss, eine ge-
wisse Elastizitdt beizubehalten, die beim Picker ja sehr er-
wiunscht ist. Ein weiterer Pluspunkt dieses Kunststoffes liegt in
seiner Unempfindlichkeit gegeniiber Feuchtigkeit und Tempe-
raturschwankungen.

Durolenpicker fir Riti-C-Webmaschinen

Als néachsten grossen Schritt in der Verbesserung von Ge-
brauchsdauer und Eigenschaften darf die Entwicklung der
Kunststoff-Schusshiilse genannt werden. Die Nachteile der be-
kannten Holzspule sind ihre relative Empfindlichkeit gegen
mechanische Beanspruchung, die durch hervorgerufene Be-
schadigung der Oberflache, die Notwendigkeit bei Verarbei-

“tung feiner Garnsorten die Oberflache zu lackieren, der mit der

Zeit abspringende Lack und die Empfindlichkeit des Rohstoffes
Holz gegen Feuchtigkeit mit entsprechenden Folgen. Alle diese
Nachteile sind bei der Kunststoff-Schusshiilse nicht mehr vor-
handen: Sie hat eine weitaus l&ngere Gebrauchsdauer, ihre
Oberflache bleibt stets glatt, es gibt keine Garnschaden mehr
durch rauhe oder im Lack beschadigte Hilsen, es tritt keine
Abnitzung der Schaftrillung auf, sie ist unempfindlich gegen
Feuchtigkeit und Temperaturschwankungen, sie hat eine
gleichbleibende Massgenauigkeit und ist in verschiedenen Far-
ben lieferbar zur Unterscheidung der Garnpartien.

Kunststoff-Schusshiilsen

Ein weiterer in mancherlei Hinsicht bemerkenswerter Kunst-
stoff-Webstuhlzubehorteil ist ein pneumatischer Puffer, der
zum Abfangen der Stosskréfte eingesetzt wird, die beim Einlau-
fen des Webschitzens auftreten. Dieser Puffer der Type
AEROMAT 480 CA arbeitet nur mit Luft und zwar vollautoma-
tisch. Seine beiden hervorstechendsten Eigenschaften: Er be-
ndtigt keinerlei Wartung und hat eine aussergewohnlich lange
Gebrauchsdauer. Seine Bremswirkung kann durch ein Luftven-
til eingestellt werden. Die Bremskraft passt sich im Moment
des Auftreffens des Schiitzens automatisch an die Aufschlag-
geschwindigkeit des Schiitzens an. Dieser Puffer ist weder
durch Temperaturschwankungen noch durch léangere Still-
standszeiten beeinflussbar. Seine ungewdhnlich hohe Leistung
vollbringt er nicht zuletzt aufgrund der Uberragenden Eigen-
schaften der heute zur Verfligung stehenden Kunststoffe, deren
Widerstandskraft, Elastizitdt und Zahigkeit so gross ist, dass der
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AEROMAT-Puffer 480 CA jahrelanger, hértester Beanspru-
chung standhélt, ohne Ermiidungserscheinungen zu zeigen.

Pneumatischer Schiitzenfangpuffer AEROMAT 480 CA

Ein ebenfalls ganz aus Kunststoff hergestellter Artikel ist der
Pufferkopf 780 Z fur hydraulische Schiitzenfangpuffer, der als
Prellbockteil zwischen Schlagstock und dem eigentlichen hy-
draulischen Puffer eingesetzt wird. Auch hier handelt es sich
wieder um ein Zubehorteil aus Kunststoff, das jedem anderen
bisher bekannten Material Uberlegen ist. Diese Pufferktpfe bil-
den die den Stoss abfangende Spitze des hydraulischen Schiit-
zenfangpuffers und sind daher andauernder, hartester Bean-
spruchung ausgesetzt. Jedes herkdmmliche Material wirde in
relativ kurzer Zeit verschleissen.

Pufferkopf Type 780 Z

Als letztes aus der grossen Reihe der Kunststoffzubehorteile
soll noch ein Schlagstockpuffer, Type Nr. 2103, erwahnt wer-
den, der ebenfalls, bis auf ein Anschlagleder, ganz aus Kunst-
stoff hergestellt ist. Als Material zur Herstellung dieses Puffers
2103 wurde bisher Gummigewebe verwendet. Dieses Material
erfillt eine bestimmte Zeit lang seinen Zweck recht gut.
Danach setzen jedoch Ermidungserscheinungen ein, die be-
wirken, dass die Federungskraft nachldsst und der Puffer harter

wird. Als Folge davon muss die Schlageinstellung ofters nach-
gestellt werden, da die urspriinglich eingestellten Abmessun-
gen nicht mehr stimmen. Auch hier ermoglichte es die Verar-
beitung eines hochqualifizierten Kunststoffes diese bisher in
Kauf zu nehmenden Nachteile auszuschalten. Die Federwir
kung des neuen Schlagstockpuffers 2103 bleibt stets konstant,
Seine Abmessungen verandern sich nicht. Der Schlag braucht
nicht neu eingestellt zu werden. Die Gebrauchsdauer des
neuen Puffers ist sehr gross. Seine Federungselemente sind
einzeln auswechselbar.

Schlagstockpuffer Type 2103

Dies war nur ein kleiner Teil aus der Palette der Webere:
Zubehorteile aus Kunststoff, die wesentliche Vorteile gegern
Uber den aus herkdmmlichen Materialien hergestellten Teiler
bieten. Auch im Textilmaschinenbau finden Kunststoffe imme
mehr Eingang und ersetzen infolge ihrer besseren Eigenschat
ten und infolge geringerer Kosten auch Maschinenteile, die bis
her aus Metall hergestellt wurden.

Hersteller: Albert Haag KG,
D—-7252 Weil der Stadt, B.R. Deutschland

Unifil-Spulen mit geschlossenem Ring

Die Unifil-Spulapparate benétigen speziell ausgeriistete Spule!
mit Hakchen und, wenn es sich um Klemmspulen handelt, sd
che mit einem Metallband. Letzteres dient wie die Spulenring
der voriibergehenden Befestigung der Spulen auf dem mit M
gneten versehenen Transportband. Bis dahin war dieses Stafl
band als geschlitzter Ring ausgefiihrt und dies aus Grinde
einer moglichst einfachen und damit kostenglinstigen Hersté
lung.
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Dieser Transportring wird nun aber durch den immer wieder-
kehrenden Kontakt mit den Magneten mit der Zeit selbst leicht
magnetisiert. Ein solcher geschlitzter, nicht geschlossener Ring
wirkt indessen bezlglich Verlauf der Magnetlinien als huf-
eisenformiges U (Hufeisenmagnet) und gibt Impulse ab, die
quer (1) zur Spulenlédngsachse laufen. Sind diese Spulen in den
Schiitzen eingeschlagen, wirken diese Impulse quer zum
Schiitzenflug und kénnen in gewissen Stellungen die elektroni-
sche Schitzenflugliberwachung empfindlich stoéren.

Dies vermeiden kann nur ein geschlossener Ring, dessen Ma-
gnetlinien langs (!) verlaufen und somit nicht stérend auf die
Schitzenflugliberwachung wirken kénnen. Den beschriebenen
Nachteil beheben kénnte auch nicht oder schlecht magnetisier-
bares Material (z.B. stark bleihaltiges), bei welchem aber die
Klemmwirkung des Ringes auf der Spule nicht gentigen wiirde.

In der Fabrikation bot das Anbringen geschlossener Ringe
zunachst einige Schwierigkeiten. Bei den von uns vertriebenen
Scaglia-Spulen sind heute zwei verschiedene Losungen erhalt-
lich:

—Ein im Kunststoff des Spulenkopfes eingebetteter ge-
schlossener Ring, der von einer diinnen Kunststoffschicht
Uberdeckt ist. Damit ist gleichzeitig erreicht, dass sich keine
Garne mehr im Magnetring verfangen konnen. Der Nachteil
dieser Losung liegt darin, dass die Magnetwirkung durch den
Kunststoffliberzug etwas beeintrachtigt wird. Selbst-
verstédndlich kommt diese Ausfiihrung nur in Betracht fir
Spulen mit Kunststoff-Kopf

— Ein Magnetring in der bisherigen Art, wobei aber die Trenn-
fuge des gespaltenen Rings géanzlich und kontaktgebend ge-
schlossen ist, womit ein durchgehender Ring mit langs ver-
laufendem Magnetfeld erreicht wird.

Geschlossene Ringe gibt es auch noch in anderen Ausfiihrun-
gen, z.B. als spiralférmig aufgewickelter Draht, welche Losung
aber den Nachteil aufweist, dass die direkte Beriihrungsflache
zwischen Magnet und Ring ganz wesentlich kleiner ist als beim
bandférmigen Ring.

Von oben nach unten:

—Spule fir Klemmschiitzen mit bisherigem gespaltenem Ring, der
|"""Dulse quer zur Spulenldangsachse abgeben und die Schitzenflug-
Uberwachung stéren kann.

~ Spule mit geschlossenem, von Kunststoff iiberdecktem Magnetring.

— Spule mit freiliegendem Magnetring mit Z-formigem, kontaktgeben-
d'em Verschluss, welche ebenfalls eine sehr gute Magnetwirkung er-
Zielt und keine storenden Impulse abgibt.

Gebr. Honegger Hinwil AG
Webschijtzen'fabrik, 8340 Hinwil

Neuer Schussfadenspeicher
fuir schiitzenlose Webmaschinen

Ab IRO, Schweden

Der Schussfadenspeicher IRO IWF 8007 ist eine Neuentwick-
lung aus dem Hause IRO. Schon verschiedentlich haben die
schwedischen Entwicklungs-Ingenieure Neuheiten kreiert, die
spéter allenthalben Anklang fanden. So hat man auch diesmal
versucht, einen Speicher auf den Markt zu bringen, der nach
den neusten technischen Erkenntnissen aufgebaut ist und tex-
tiltechnisch ein sehr breites Spektrum abdecken kann.

Das Einfadeln des Schussgarnes erfolgt in einem Arbeitsgang
und geht sehr schnell vor sich. Durch die automatische Ge-
schwindigkeitsregulierung mittels Mikroprozessortechnik zieht
der Speicher das Schussgarn von der Spule ab und wickelt esin
Parallelwindungen auf einen feststehenden Spulenkdrper. Eine
Taumelscheibe bewirkt hierbei ein Vorschieben des Garnlagers,
so dass das neu aufzuwickelnde Schussgarn immer auf den
freien Raum aufgewickelt werden kann. Auf dem Spulenkdrper
wird der Garnvorrat fotoelektrisch berwacht. Der Abzug des
Schussgarnes vom Speicher erfolgt tiber den Kopf, und die Ab-
Zugsspannung kann durch einen stufenlos verstellbaren Biir-
stenring reguliert werden. Anstelle des Birstenringes kann
auch ein Ballonbrechtrichter auf dem Gerdt montiert werden.
Dieser bringt spezielle Vorteile bei feinsten Filamentgarnen un-
gedreht, oder bei groben Garnen. Beim Durchlaufen des Spei-
chers erféhrt das Schussgarn keine Drehungsveranderung. Wie
eingangs beschrieben, erfolgt die Geschwindigkeitsregulierung
des Speichers vollautomatisch durch Mikroprozessortechnik.
Die einzige Einstellung, die am Speicher vorgenommen werden
kann, ist die Wahl der Breite des Garnlagers auf dem Spu-
lenkorper.

Der mechanische Aufbau des Speichers ist sehr robust und ein-
fach. So ist der 3-Phasen-Drehstrommotor direkt im Gerét
staubdicht integriert. Alle Lagerungen sind mittels grossdimen-
sionierten Kugellagern vorgenommen worden.

Der Schussfadenspeicher ist konstruiert fiir eine Schussein-
tragsleistung bis 1600 m/min. Die bis heute gemachten Erfah-
rungen mit dem Speicher sind sehr positiv ausgefallen.

Wir glauben, dass es der AB IRO gelungen ist, mit diesem Spei-
cher ein sehr gutes, aber einfaches Gerét zu bauen. Wir sind
Uiberzeugt, dass dieser Speicher auch in Ihrem Betrieb die heute
von niemandem mehr angezweifelten Vorteile eines Schuss-
fadenspeichers bringen wird.

Vertretung fir die Schweiz:
iropa AG, Zugerstrasse 8a, 6340 Baar
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Elektronik setzt sich beim Schiren durch

An der ITMA 79 demonstrierte die BENNINGER AG, CH-9240
Uzwil (Schweiz) neue elektronische Steuerungen an Schar-
maschinen. Inzwischen wurde eine grossere Anzahl von
Maschinen mit verfeinerten Steuerungen geliefert, die sich in
der Praxis mit bestem Erfolg bewé&hrt haben. Die wesentlichen
Neuerungen:

a) Regelduo fiir prizise Bandfiihrung

Zwischen Scharblatt und Trommel wird neu ein sogenanntes
Regelduo eigesetzt. Dieses besteht aus einer Sickenwalze und
einer zweiten Walze mit glatter Oberflache. Eventuelle Faden-
verdrehungen, durch Eingriffe im Fadenfeld entstanden, wer-
den durch die Sickenwalze aufgeldst. Mittels gebundenem Fa-
denlauf iber die zweite Walze wird die einwandfreie Fadenord-
nung bis zum Auflaufpunkt auf der Schartrommel sichergestellt
— Voraussetzung fiir einen sauberen Wickelaufbau ohne Buckel
und Téler. Die sehr kurze freie Strecke vom Regelduo zur Trom-
mel garantiert eine minimale, nicht mehr messbare Abnahme
der Fadendichte in den Randzonen. Im weiteren (ibt das Regel-
duo eine ausgleichende Wirkung auf die Fadenspannung inner-
halb des Bandes aus.

b) Verfeinerte elektronische Auftragsregelung

Die elektronische Auftragsregelung an BENNINGER-Schéar-
maschinen sichert einen zylindrischen Wickelaufbau auf der
Schértrommel, und zwar unabhéngig von verschiedensten Ein-
flussfaktoren wie Lufteinschluss, unterschiedliche Spinn- und
Farbepartien, Spulenwechsel innerhalb der gleichen Kette usw.
Das vorerwahnte Regelduo libernimmt hier eine wichtige
Funktion: Nachdem die angestrebte Wickeldichte in den elek-
tronischen Rechner eingegeben wurde, misst das Regelduo
wahrend des Scharens laufend den effektiven Auftrag. Uber
einen Impulsgeber meldet es die Messwerte dem Rechner
zwecks Vergleich mit dem Sollwert. Bei jeder Abweichung wird
die Fadenspannung mittels Steuerimpulsen, tiber die regelba-
ren Fadenspanner, auf den urspriinglichen Wert zuriickge-
steuert, womit auch die Wickeldichte wieder den Sollwert er-
reicht. Ahnlich werden Unterschiede im Garnvolumen korri-
giert.

Mit dieser verfeinerten Steuerung und Schéarbandfahrung diirf-
te sich die Elektronik in der Scharpraxis endgultig durchgesetzt
haben.

BENNINGER

Ansichtdes neuen Regelduos an BENNINGER-Scharmaschinen

Neuere Entwicklungen

Ing. (grad.) A. Barthold, Dr. P. Albrecht, SANDOZ AG, Basel

Vortrag vor dem «Verein Schweizerischer Bandfabrikanten» am
9. September 1980 in Basel

Im folgenden Beitrag wird das Thema der Neuentwicklungen
im Farbereigebiet in besonders markanten Beispielen illustriert,
Speziell soll auf die Farbereitechnologie als Mittel der Farbge-
bung, aber auch als Ursache des Energie-, Wasser- und Ko-
stenaufwandes bzw. als Bereich des Sparens eingegangen
werden; damit kann die derzeitige Situation auf diesem Fach-
gebiet umrissen werden.

Zuvor jedoch eine kurze Bemerkung: Wie kam es eigentlich zur
heutigen Situation, die beziiglich Okonomie, Okologie und
Technologie so ganz anders gelagert ist, als die Verhéltnisse
z.B. in den 60er-Jahren? Die Erfindungen in der ersten Halfte
unseres Jahrhunderts haben uns nach dem 2. Weltkrieg einen
Aufschwung beschert, der sich grundlegend von der vor 6
Jahren angebrochenen Zeitphase unterscheidet: Es war eine
Zeitspanne des ungebrochenen Wachstums ohne wirtschaftli-
che Einbriiche, wenn man von Krisen-Regionen oder kurzen
Baisse-Phasen absieht. Kein eigentlicher Zwang zu Rationali-
sierung, wie wir ihn heute kennen, hemmte den Ausbau unse-
rer Industrien. Auflagen von Umweltschutz, Toxikologie und
Hygiene, zum Sparen von Energie und Wasser waren nur in
dem Masse bekannt, wie es der Unternehmer selbst bestimmte
und zu verwirklichen bereit oder in der Lage war.

Zwar folgte der Verbraucher neuen Modetendenzen, doch
waren die Modezyklen weniger hektisch und zahlreich; (iber
haupt hielten sich Anspriiche an Artikel, Farben, Formen und
Grossen in relativ engem Rahmen: die Sortimente waren (ber-
blickbar und keine Vielfalt (wie heute ) zwang zur Massenpro-
duktion eines Artikels nur um der Rentabilitat willen.

Was aber — gerade im Vergleich zur Gegenwart — viel entschek
dender war: Innovation folgte auf Innovation, innerhalb und
zwischen den verschiedenen Industriezweigen wirkten sie be
fruchtend. Eine neue Faser — Polyester z.B. zwang der
Farbstoffhersteller geradezu, neue Dispersionsfarbstoffe und
Farberei-Chemikalien zu entwickeln. Ihm folgte der Maschinen
hersteller, der mit neuen Anlagen und Apparaten auf den Mark
kam, furr die wiederum im Labor der Chemischen Industrie di¢
entsprechenden Applikationsverfahren entwickelt wurden.

Unzahlige Aktivitdten, Neuheiten und Entwicklungs-Vorhaber
kennzeichneten eine Zeit, in der Fortschritt und Wachstum st
selbstverstindlich waren, dass als der Olschock kam, das U
denken schwer fiel.

Die jetzige Phase

ist durch Knappheit der Rohstoffe und ihre Verteuerung geé
kennzeichnet. Ein neues Umweltbewusstsein, das nicht nur a
Umweltschutz und bessere Lebensqualitat tendierte, sonder
auch den Arbeitsplatz und seine Gestaltung erfasste, das in Ver
braucherkreisen zu Uberlegungen fiihrte, ob nicht doch ein g¢
wisser Sattigungsgrad erreicht sei, fihrten zu einer vollig neue!
Aufgabenstellung auch im industriellen Bereich. Was man mi
qualitativem anstatt quantitativem Wachstum bezeichneté
hiess in Wirklichkeit Stagnation, ja Rezession. Stagnation z.B
auch bei den Innovationen im textilen Bereich: Keine neuf
Faser mehr, wie sie beispielsweise mit Polyamid oder Polyeste!
erfunden wurde; keine Farbstoff- und Chemikaliengruppéf
mehr, wie dies noch in den 50er-Jahren z.B. die Reaktivfart
stoffe und Ausriistharze waren. Am ehesten noch kann d
Maschinen- und Apparateindustrie mit Neuheiten aufwartef
von denen z.B. die Kurzflottenmaschinen als Neuentwicklun



erwahnt seien, ebenso die Gerate der Automations- und
Steuertechnik.

Was war geschehen? Neue Anforderungen haben zu neuen
Zielsetzungen gefiihrt. Wo friither Echtheiten und Nuancen im
Vordergrund standen, befasst sich auch der Farberei-Techniker
heute mehr und mehr mit der Verfahrensoptimierung beztiglich
Kosten, Energie und Produktionsmenge, selbstverstandlich bei
gleichbleibender Qualitat. Wo friiher neue Faserarten auf dem
Programm standen und das Zukunftsvertrauen zu enormen
Uberkapazitaten in der Faserproduktion fiihrten, steht heute
ebenfalls die qualitative Forschung nach bekleidungsphysiolo-
gisch besseren, kostengtinstigeren, fiir Mischgewebe besser
geeigneten Fasern im Vordergrund. Und wo die Arbeit am
Reissbrett in erster Linie immer neuartigeren Anlagen galt,
steht heute die Konstruktion wasser- und energiesparender
Maschinen- und Apparate, der Bau hochempfindlich reagieren-
der Steuer- und Kontrollgerdte im Programm. Und wo, um
wieder zur Chemie zurlickzukehren, die Ausarbeitung neuer
Farbstoffgruppen und Chemikaliensortimente die wichtigste
Tatigkeit der Forschung war, nimmt heute die Verbesserung
der Produktionsverfahren und ihre Umwandlung in toxikolo-
gisch und 6kologisch unbedenkliche Prozesse im eigenen Haus
wie auch bei den Kunden bereits erheblichen Personal- und
Kostenaufwand in Anspruch. Es hat sich, trotz der erwahnten
Schwierigkeiten des Umdenkens, also bereits eine Wandlung
vollzogen.

Die neuen Entwicklungen auf dem Firbereisektor

sind nun fast ausschliesslich und geradezu eindriicklichst durch
diese Wandlung der letzten Jahre gepragt. Es soll deshalb nicht
einfach von neuen Farbstoffen und Farbeverfahren berichtet
werden, sondern von Anforderungen an die Tatigkeit der Farb-
stoffhersteller, die mit den Wiinschen der Kunden identisch
sind und hauptséchlich lauten:

— Produktionskosten niedrig halten

— zeit-/energiesparend und betriebssicher farben und drucken
— universell einsetzbare Produkte und Verfahren verwenden
— Qualitat steigern

— umweltfreundlich produzieren.

Aus diesem Katalog ergab sich fiir die Chemische Industrie in
den letzten Jahren folgende Aufgabe fiir die Produkte- und Ver-
fahrensentwicklung:

Zielbereiche der Produkte- und Verfahrensentwicklung

2. Die Behandlungszeiten, von der Vorbehandlung Uber das
Farben bis zur Ausriistung, zu verkiirzen und damit eine
héhere Maschinennutzung bzw. ein grosseres Produktions-
volumen zu erreichen.

3. Die gerade im Veredelungsbereich riesigen Wassermengen
zu reduzieren und damit nicht nur Frisch- und Abwasserko-
sten zu,sparen, sondern auch Zusatzmengen von Chemika-
lien wie Salze und Alkalien, aber auch andere Additive, die
nach g/l berechnet werden, zu reduzieren. Denn durch Sen-
kung des Wasserkonsums spart man auch an Energie fiir das
Aufheizen, Entwassern und Trocknen des Farbegutes.

4. Die Behandlungstemperaturen zu reduzieren, ein Postulat,
das ganz direkt mit der Einsparung von Energie verbunden
ist, rein technisch aber auch zahlreiche Probleme brachte
und sogar einigen Entwicklungen der letzten Jahre geradezu
entgegenwirkte.

Fur diese 4 (ibergeordneten Aufgabenstellungen seien im fol-
genden einige Beispiele angefiihrt, die stellvertretend fiir alle in
diesem Zusammenhang in den letzten Jahren entwickelten
Produkte und Veredelungsverfahren stehen sollen. Dabei sei
betont, dass ein ganz erheblicher Anstoss zu diesen Entwick-
lungen gerade aus der Textilveredelungsindustrie, also von
Kunden kam, mit denen in zahlreichen Féllen enge Kontakte
auch auf dem Entwicklungsgebiet bestehen. Weitere zahlrei-
che Impulse lieferte die Maschinen- und die Faserindustrie, die
umgekehrt aber auch von den Erkenntnissen der Chemie nicht
unerheblich profitieren konnten und zur Erarbeitung neuer
Maschinen- oder Faservarianten inspiriert wurden.

Im Mittelpunkt dieser — oft gemeinsamen — Bemiihungen steht
die Verfahrenstechnik, die unserer Ansicht nach die besten
Chancen bietet, um die erwahnte Zielsetzung insbesondere der
Kostenoptimierung auch kiinftig zu erreichen. Allerdings ist
hierzu eines Voraussetzung: Die einzelnen Komponenten eines
Veredlungsverfahrens diirfen, wenn es um die Reduktion der
Kosten geht, nicht isoliert zur Diskussion gestellt werden, son-
dern es muss die gesamte Kostenstruktur Gegenstand der
Wirtschaftlichkeitsbetrachtungen oder einer Kosten/Nutzen-
Analyse sein. Nur dann wird der Textilveredler auch im Ver-
gleichzu seinen Mitbewerbern in der Lage sein, ein aussa-
gekraftiges Kostenbild seiner Artikel bzw. seines Veredelungs-
aufwandes zu erhalten.

Beispiel 1
Fehlpartien vermeiden, Betriebssicherheit erhohen

Im Textilveredelungsbetrieb werden noch immer zahlreiche
Fehlpartien, d.h. im Ton oder in der Egalitdt den Anforderungen
nicht entsprechende Resultate produziert. Der Anteil an

Betri i i i . .. - . )
s Zoit Fehlpartien variiert von Betrieb zu Betrieb und ist durch ver-
schiedene Faktoren gegeben, u.a. auch durch die Strenge der
Kostenaufwand fiir das Reparieren von Fehlpartien
Wasser Energie
C D Produkte- Wasser- Zeitgebun-
I kosten kosten dene Kosten
oiL
fehlerlos 1 1 1
Abb. 1 Korrektur 1.4 1,7 1,7
5 . . i Umfarbun 2,5 2,5 2,8
1. Die Anzahl der Fehlpartien beim Kunden zu vermindern und g !

da}mit Umfarbungen und Nuancierungen auf ein geringstmé-
gliches Mass zu reduzieren. Gewiinscht sind also Produkte
und Verfahren mit hoher Betriebssicherheit.

Abh.2
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Qualitatskriterien. Fiir die folgenden Uberlegungen nehmen wir
als Beispiel eine Produktion aus 85% fehlerfreier Ware, 10%
Korrekturen und 5% Umfarbungen.

Abgesehen von den Umtrieben des unndtigen Warentranspor-
tes, des Ent- und Wiederbeladens der Maschinen und des
damit verbundenen administrativen Aufwandes fir solche
sogenannte Re-Dyeings, ist natiirlich fiir das Nuancieren,
Umféarben, Abziehen und Wiederauffarben ein betrachtlicher
Teil des Kostenaufwandes einer Féarberei einzusetzen; die
Durchschnittswerte zeigt Abbildung 2.

Was eine Reduktion der Fehlpartien um die Halfte, d.h. in die-
sem Beispiel auf ca. 7%, bedeutet, kann unschwer an diesen
Zahlen erkannt werden. Wie kann hierbei der Farberei geholfen
werden? Eben durch Umsetzung der beim Farbstoffhersteller
gewonnenen Grundlagenerkenntnisse bezliglich Farbekinetik
und physikalisch/chemische Kriterien in noch besser reprodu-
zierbare und betriebssichere Farbeverfahren.

Anhand dieser zwei Verfahren, die Fortschritte in Einfachheit
und Rationalisierung und damit in der Reproduzierbarkeit und
Betriebssicherheit bringen, sei aufgezeigt, dass beispielsweise
durch Dosierung der Zusétze oder durch Temperatursteuerung
bessere Ergebnisse erzielt werden konnen. Nicht unerwahnt
soll bleiben, dass solche betriebssicheren Verfahren auch heute
noch in personeller Hinsicht Bedeutung haben; das Problem
der mangelnden Fachleute braucht kaum erwéhnt zu werden.

Moderne, neue Farbeverfahren, um dieses Beispiel abzu-
schliessen, sind also eine Mdglichkeit, eine hdhere Betriebssi-
cherheit zu erzielen, damit Fehifarbungen zu vermeiden und zu-
dem einen Beitrag zur Losung des genannten Personalpro-
blems zu leisten.

Betriebssichere Farbeverfahren fiir Reaktivfarbstoffe
(Beispiel: Drimaren X)

Migrierverfahren (isotherm) All-in-Verfahren

Temp. 90-98°C Temp. 90-98°C

80-90°C

60°C

4 4 444 Zeit 44 Zeit

Temperatursteuerung: nein Temperatursteuerung: ja

Farbebadzusatze: gesamthaft zu Beginn
des Farbens

Farbebadzusétze: in Portionen

Abb. 3

Beispiel 2
Behandlungszeiten reduzieren

Soweit es das eben behandelte Problem der Fehiféarbungen be-
trifft, ist bereits schon deren Reduktion ein Beitrag auch zur Ver-
minderung der Behandlungszeiten. In einem weiteren Beispiel
soll jedoch das Ziel, die Farbezeit mit Vorlauf und Spulphase zu
verkiirzen, am eigentlichen Farbeprozess und bei dessen Nor-
malverlauf betrachtet werden.

Farbezeiten abkiirzen bedeutet nattirlich wiederum Minderauf-
wand an Energie-, Personal- und Maschinenkosten und ist
damit ebenfalls ein Beitrag zur Rationalisierung des Féarberei-
betriebs. Zwar waren einige Farbe- und Druckverfahren auch
bisher bekannt, die nicht unbedingt unter die «Langzeitmetho-
deny einzureihen sind; doch wurden die Farbeprozesse — es sei
vor allem an Verfahren fiir Polyester und Polyacryl erinnert, aber
auch an deren Mischungen mit Wolle und Baumwolle — mit ge-
stiegenen Anforderungen teilweise komplizierter und oft auch

Reduktion der Farbezeit durch den Einsatz neuartiger Farbstoffe

Farbung auf Schnellfarbemaschine
o ——

Farbung auf herkémmlichem HT-Apparat

°C
130 —

120 | A =
A)

110 N

100 - .

920

80

70

20 40 60 80 100 min

— e e Konventioneller Dispersionsfarbstoff & Nachbehandlung
entfallt meist

fur Foron RD-Farbstoffe
I Foron RD-Farbstoff

Abb. 4

langer. Dass nun hier mit einem wesentlichen Beitrag der Far-
ben- und Veredelungsindustrie erhebliche Fortschritte erzielt
wurden, sei mit den folgenden 3 Beispielen dargelegt:

Das erste stammt aus der Produkte-Entwicklung und betrifft
die sogenannten Rapid-Farbstoffe (Rapid Dyes) fur Poly-
esterfarbungen nach dem Ausziehverfahren.

Mit derartigen Produkten, erst seit wenigen Monaten auf dem
Markt, kann bei kontrollierter, relativ kurzer Aufziehphase die
Farbung in 5-15 Minuten bei 130 °C fixiert werden. Sie sind
das Ergebnis intensiver Grundlagenentwicklung zur Kldrung
kinetischer Vorgange wéahrend des Farbens und des Verhaltens
bestimmter Farbstoffgruppen insbesondere wahrend der kriti-
schen Aufheizperiode und der Fixierphase. Hier wird deutlich,
dass Grundlagenerkenntnisse die Voraussetzung uberhaupt
sind, um zu Applikationsverfahren und Produkten zu gelangen,
die wirkliche Fortschritte bringen.

Ein anderes Beispiel fiir eine neuartige Farbemethode, bei der
die Behandlungszeit abgekiirzt werden kann, ist aus dem Be-
reich der Verfahrensoptimierung anzufiihren. Durch entspre-
chende Gestaltung des Gesamtpaketes, namlich Verfah-
rensfiihrung sowie Farbstoff- und Chemikalienauswahl, ist es
moglich, auch solche Fasermischungen einbadig — und damit
bei gekiirzter Farbezeit — zu farben, deren Farbstoffe von ihrem
Chemismus her sich gegenseitig eigentlich ausschliessen. Es
geht dabei um das Einbad-Farbeverfahren far Polyacryl/Wolle-
Mischungen, Substrate, fiir die kationische und anionsche
Farbstoffe nétig sind, die in ein und demselben Bad nur deshalb
ohne sich zu storen anwesend sein konnen, weil das Verfahren
mit Hilfe eines neuen Chemikalienproduktes optimiert werden
konnte.

Eine weitere Moglichkeit, Behandlungszeiten zu reduzieren,
bietet sich in der Zusammenlegung von Behandlungsstufen.
Dieses Vorgehen, bekannt auch aus dem Bereich der Vorbe-
handlung oder Kontinueférberei, ist eine besonders anspruchs-

Verkiirzen der Farbezeit durch Zusammenlegen von Operationen
Beispiel: Farben von Acryl/Woll-Mischungen

-

Zweibadverfahren Einbadverfahren

Férben des
Wo-Anteils

Farben des
PAC-Anteils

Temperatur (°C)
98

Temperatur (°C)
104 ]
98

80 4 80
50°C
65 4 M 40 spiilen
spulen spyien
Zeit 4 Chemikalie Zeit
Abb. 5
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Wasserverbrauch in der Textilveredlung

Wasserverbrauch

pro kg Ware

fir alle Operationen

(Vorbehandlung/
Substrat Farben/Ausristung)
Baumwolle 250-350 |
Wolle (Stuck) 200-300 |
Polyamid (Stuck) 125-150 1
Polyester (Stlick) 100-200 |
Polyacryl (Stiick) 100-2201
Abb. 6

volle Aufgabe, sind doch die zu verwendenden Farbstoffe und
Chemikalien im Prinzip und im Normalfall auf eine bestimmte
Behandlungsstufe abgestimmt und oft dafiir sogar konzipiert
worden. Dies trifft — als Beispiel — insbesondere zu, wo Reaktiv-
oder Direktfarbstoffe zum Farben der Cellulosefaser, daneben
aber auch Wasserstoffperoxid zum gleichzeitigen Bleichen des
Substrates eingesetzt werden. Eine solche sich eigentlich dia-
metral entgegenwirkende Veredlungskonzeption bringt natur-
gemass neue Probleme, die gelost werden miissen, bevor das
Verfahren als praxisreif betrachtet werden kann. Und trotzdem:
Aufwand im chemischen Labor, aber auch auf der Veredlerseite
kann sich lohnen, denn in der Tat sind betréchtliche Zeiteinspa-
rungen moglich, wenn man durch Verwendung geeigneter,
also bleichresistenter Farbstoffe wahrend des Farbens auch
gleich bleichen kann, oder wenn nach dem Bleichen ohne das
Bad zu wechseln, gleich gefarbt werden kann, indem der Rest
des Oxydationsmittels maskiert wird.

Einsparungsmoglichkeiten durch Kurzflottentechnik
am Beispiel einer Farbung mit Reaktivfarbstoffen

tbliches SANCOWAD-
Verfahren SANCOWAD  Einsparung
Flottenverhéltnis 1:20 1:8 %
Einsatzmengen (Einheiten)
Wasser (Farben) 25 1,0 60
Wasser (Spiilen, Seifen) 1,0 1,0 —
Kochsalz, Glaubersalz 2,5 1,0 60
Soda 2,5 1,0 60
‘Revatol S Pulver 2,5 1,0 60
Sancowad CO fliissig 1,0 Mehraufwand
Farbstoff 1,0 1,0 =
Dampf 1,25 1,0 20
Zeit 1,25 1,0 20
Abb, 7
Beispiel 3

Wassermengen reduzieren

Im Verlaufe der textilen Fertigung von der Faserherstellung
iber Spinnerei, Weberei/Wirkerei bis zur Férberei und Ausri-
stung benétigt die Veredlungsphase naturgemass am meisten
Wasser. So erfordert die Vorbehandlung, Férbung und Ausrii-
stung je nach Substrat bis zu 350 | Wasser pro kg Ware, wenn
nach konventioneller Prozessfilhrung veredelt wird.

Unterschiede bestehen natiirlich entsprechend dem Maschi-
nenpark; Unterschiede bestehen auch dann, wenn bestimmte
Artikel«besondere Ausriistoperationen bendtigen, und Unter-
schiede von Betrieb zu Betrieb treten auch auf, wenn — wie ein-
gangs dargelegt — Fehlfarbungen sozusagen am Platze sind. Da
hohe Wdssermengen natiirlich nicht nur an sich durch Beschaf-
fung und Entsorgung des Wassers teuer sind, sondern auch
Folgekosten im Hinblick auf den Energieaufwand nach sich zie-
hen, setzte in den Entwicklungslaboratorien schon frih die

Suche nach Alternativen ein. So wurde schon in den 50er- und
60er-Jahren damit experimentiert, den Farbstoff ganz ohne
Wasser, also trocken und mit Hilfe statischer Elektrizitat aufzu-
bringen, auch dienten bereits organische Losemittel anstelle
des Wassers als Medium (mit Rickgewinnungs-Technik).
Schliesslich wurden Versuche angestellt — die noch im Gange
oder bereits kommerzialisiert sind — mit dem sogenannten
Minimalauftrag von Foulardflotten, mit Sprihverfahren und
dann — um zu unserem Beispiel zu kommen — mit der Absicht,
Woasser wenigstens teilweise durch Schaum — bzw. Luft — zu
ersetzen oder die Farbeflotte soweit zu reduzieren, dass ein ei-
gentliches Kurzflottenverfahren angewendet werden kann.

Die SANDOZ hat sich diesen Kurzflottenverfahren mit oder
ohne Schaum schon friih zugewendet und darf sich heute ohne
Uberheblichkeit als Pionier bezeichnen. lhre Erfindungen und
Anregungen trugen massgeblich zur Konstruktion und nun
auch zum Erfolg der bekannten Kurzflottenfarbemaschinen bei.
Beides, Kurzflottenfarbungen im Verhaltnis von 1:5 bis 1:8
(anstatt 1:20 — 1:30) und Kurzflotten-Maschine, haben die
Reduktion der Wassermengen zum Ziel — dies allerdings unter
Beibehaltung der erforderlichen Qualitat. Abbildung 7 zeigt was
mit dieser Farbetechnologie erreicht werden konnte.

Eine ebenfalls in diese Richtung zielende Neuheit, die sich noch
im Entwicklungsstadium befindet, der aber die Chemische
ebenso wie die Maschinen-Industrie reelle Chancen einriu-
men, ist die Schaumveredlungstechnik im Kontinuebereich.
Auch hier wird versucht, die Wassermenge in der Klotzflotte auf
das absolut notwendige Minimum zu reduzieren, indem Farb-
stoffe und Chemikalien mit eventuell weiteren Zusatzen in ent-
sprechenden Aggregaten verschdumt werden und dieser
Schaum auf neu konstruierten Anlagen z.B. dem Teppich- oder
dem Polgewebe zugefiihrt wird. Auf dem Substrat aufgebracht,
wird der Schaum in das Farbegut eingesogen oder hinein-
gedrickt; dabei wird der Schaum gewollt zerstort, wonach wie
Ublich gedampft oder in Heissluft fixiert werden kann. Auch bei
dieser Verfahrenstechnologie steht neben der Qualitit die Ein-
sparung von Wasser und damit von Energie als Ziel vorne an.

Beispiel 4
Behandlungstemperatur reduzieren

Aus den bisherigen Beispielen ist jeweils eines klar geworden:
Die Zielsetzung lautet immer gleich, ndmlich Einsparung von
Kosten, indem man Wasser-, Energie-, Personal- und Ma-
schinenaufwand, indem man Behandlungszeiten reduziert, in-
dem man rationalisiert und betriebssicher arbeitet. Auch das
letzte Beispiel, die Reduktion der Behandlungstemperatur,
dient diesem (bergeordneten Ziel: Es missen Ol, Strom,
Dampf eingespart werden. Denn auch in diesem Bereich ist,
innerhalb der Textilproduktion, wieder die Veredlungsphase
«Weltmeister, damit also jene Produktionsstufe, wo es sich
lohnt, den Rotstift anzusetzen. Dass tatséchlich etwas heraus-

Dampfeinsparung durch Reduktion der Firbetemperatur

Dampfverbrauch/Tag
1 Haspelkufe
(kg)

1500 - 1459

1000 942
Farbung bei 90 °C 30°C

(Drimaren X) (Drimaren K)

Abb. 8
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Energieeinsparung durch Wahl des Veredlungsverfahrens

Warengeschwindigkeit
60 m/min

Gesamtkosten

Energiekosten
(Pad-Batch = 1)

Verfahren

Pad-Batch Pad-Dry Einbad-

Dampf

Chemical- N
Pad-Steam dampf

Abb. 9

zuholen ist, zeigen die folgenden 3 Méglichkeiten, die auch wie-
der stellvertretend fiir viele weitere erwahnt seien: Zum seit
langem bekannten Ausziehfarbeverfahren bei Koch- oder
Hochtemperatur hat sich seit einiger Zeit auch die sog. Kalt-
oder Raumtemperaturfarberei in der Praxis Einzug gehalten.
Ausgehend von der Tatsache, dass 34 kg Dampf benétigt wer-
den, um 1 m3 Wasser von 20 auf 40 °C, dagegen 155 kg, um
diesen Kubikmeter von 20 auf 100 °C zu erhitzen, konnten
Farbstoffe und Farbeverfahren, insbesondere fiir Reaktivfarb-
stoffe, gefunden werden, die bei 40 °C Farbe- und Fixiertempe-
ratur zum gleichen Farberesultat fiihren wie die sogenannten
Heissfarber, die zwischen 80 und 100 °C appliziert werden.
Welcher Unterschied sich imDampfaufwand bei Reduktion der
Farbetemperatur ergibt, zeigt Abbildung 8, die allerdings den
Gesamtprozess inkl. Nachwaschen bei Kochtemperatur um-
fasst. Klammert man diese letztere Phase aus, so kann der Un-
terschied im Dampfverbrauch zwischen einer Heiss- und einer
Kaltfarbung bis zu 70% betragen.

Im halbkontinuierlichen Farbebereich kennt man eine ahnliche
Méglichkeit, die in letzter Zeit nicht nur mit Reaktiv-, sondern —
bei entsprechender Verwendung von Chemikalien — auch mit
Direktfarbstoffen praktiziert wird, das Kaltverweilverfahren.

Kostenreduktion durch entsprechende Prozessfiihrung
in der Teppichveredlung

Betriebskostenvergleich zwischen
Haspelkufe und
] Vicontin CR-Verfahren
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pood
000
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%ooooc Gesamtbetriebskosten fir eine Haspelkufe
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[ooo ool ; W .
poog 00d pooY Gesamtbetriebskosten fur Vicontin CR
00T
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Abb. 10

Nicht nur, dass man bei Raumtemperatur foulardiert und
wahrend mehrstiindiger Lagerzeit ohne jeden Energieaufwand
fixiert, auch von der minimalen Maschinenbelegung her ist die-
ses Verfahren sehr attraktiv, wie Abb. 9 zeigt. Natirlich muss
eine solche Farbung wie eine andere ausgewaschen und even-
tuell nachbehandelt werden, was wiederum Energie und Was-
ser beansprucht. Aber auch an Verbesserungen dieser Stufen
wird gearbeitet, denn neben dem Farben bendtigt das Auswa-
schen der Farbung noch immer zuviel Wasser und Energie.

Mit einem letzten Beispiel zum Thema der Reduktion der
Behandlungstemperatur sei auch die Aufzédhlung neuer Farbe-
rei-Technologien algemein abgeschlossen: Es handelt sich
ebenfalls um ein Verweilverfahren, das sogenannte ®Vicontin
CR-Verfahren fir das Farben von Polyamid- und Wollteppi-
chen.

Nach Aufbringen der Klotzflotte mit ausgewahlten Farbstoffen
und Chemikalien wird auch hier die Substratrolle bei Raumtem-
peratur wahrend einiger Stunden gelagert und dabei die Far-
bung fixiert. Abbildung 10 zeigt, welch geringer Energie- und
Wasseraufwand eine solche Prozessfiihrung im Vergleich zu
konventionellen Teppich-Farbungen z.B. auf Haspelkufen be-
notigt.

Zusammenfassung und Ausblick

Das Ziel dieses Beitrages war es, die vor sich gegangene Wand-
lung einerseits und die erzielten Fortschritte andererseits aufzu-
zeigen, dann aber auch mit den verschiedenen Beispielen dar-
zulegen, dass tatséchlich neuere Entwicklungen auf dem Farbe-
reigebiet erzielt werden konnten. Andererseits wurde aber nicht
von neuen und héheren Anforderungen an die Echtheiten von
Farbungen gesprochen, obwohl solche durchaus sténdig an
uns herangetragen werden. Als jiingstes Beispiel sei Japan er-
wiahnt, wo nunmehr auch die Bestandigkeit von farbigen Texti-
lien gegen das Chlor im Stadtwasser verlangt wird.

Es wurden auch die Winsche bezlglich leichterer und sicherer
Handhabung von Farbstoffen und Chemikalien unerwahnt ge-
lassen, obwohl — wie es ein Betrieb in Italien illustriert, wo sich
die Mitarbeiter weigerten, kiinftig weiterhin mit Farbstoff-Pul-
vern zu arbeiten — immer strengere Massstabe an die physikali-
sche Form und damit hygienische Unbedenklichkeit des Ange-
bots gelegt werden. Nicht erwahnt wurde auch das Problem
der Lagerhaltung beim Kunden: Lager kosten Geld; deshalb
wird auch hier auf méglichst kleine Volumen tendiert. Es wird
versucht, Abhilfe zu schaffen, indem immer mehr Farbstoffe in
hochkonzentrierter Form auf den Markt gebracht werden.

Schliesslich werden auch an die Verpackung der Produkte an-
dere Anspriiche als friiher gestellt. Die Verbraucherfreundlich
keit, der bessere Zugang zum Produkt, der Raumbedarf fir ein
Gebinde und die Méglichkeit, es ohne grossen Kostenaufwand
zu beseitigen, sind Kriterien, die zu erflllen der Chemischen In-
dustrie aufgetragen sind.

Alle diese Wiinsche und Anforderungen bestehen zusatzlich zu
den eben beschriebenen und illustrierten Beispielen. Es wird
deshalb auch laufend an deren Erfiillung gearbeitet. Wenn in
diesem Beitrag nicht ausfiihrlich darauf eingegangen wurde
dann deshalb, weil die technischen Neuerkenntnisse am ehe
sten dafiir geeignet erscheinen darzulegen, dass sich auf dem
Veredelungsgebiet ein Umdenken eingestellt hat und Anforde:
rungen wie Wiinsche sich mit konkreten Losungen erfiillen las
sen.

Man darf, um kurz auf die Zukunft sprechen zu kommen, zuver
sichtlich sein, dass solche zweifellos auch kiinftig gestellten
Forderungen weiterhin geldst werden kénnen, gemeinsam mit
den anderen Marktpartnern. Dass dabei nicht neue Fasern
Farbstoffe und Maschinen, sondern einmal mehr Rationalisie
rung, Energie- und Kosteneinsparung, Okologie und Hygient
im Vordergrund stehen, ist ebenso sehr Aufgabe wie Hoffnung
denn darin wird die Chance fiir Neuentwicklungen und dami
fiir das so oft zitierte qualitative Wachstum liegen.
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Die Entwicklung der Texturier-
Technologie

Am Anfang der Entwicklung der Technologie der synthetischen
Faden stand der Wunsch, die vor rund dreitausend Jahren von
der chinesischen Kaiserin Hsi Ling Chih durch genaue Be-
obachtung der Raupe des Maulbeerspinners entdeckte Natur-
seide nachzustellen.

Die ersten Uberlegungen in diese Richtung wurden 1665 von
dem Englédnder Robert Hook angestellt, der zu dem Ergebnis
kam, «es misse moglich sein, aus einer kiinstlichen, leimartigen
Masse Faden nach Art des Seidenwurmes zu zieheny. Aber erst
1885 wurde das erste Chemiefaser-Patent fiir einen halbsyn-
thetischen Faden — das Naturprodukt Zellulose war die Grund-
lage — an den Franzosen Graf Hilaire de Chardonnet vergeben.

Hatte es zweieinhalbtausend Jahre gedauert, bis man auf die
Idee kam, die Arbeit des Seidenspinners nachzuvollziehen, und
weitere dreihundert Jahre bis es gelang, die erste Kunstseide
herzustellen, so verlief die Entwicklung danach wesentlich
schneller.

Nach den grundlegenden Arbeiten Hermann Staudingers um
1925 wurden innerhalb von 11 Jahren — 1931 Polyvinylchlorid
als erstes vollsynthetisches, fadenbildendes Polymer, dann
Polyamid, Polyester und 1942 als vorerst letztes der vier
wesentlichen Gruppen Polyacrylnitril — entwickelt und zur Pro-
duktionsreife gebracht.

In den folgenden Jahren wurde die Technologie der Herstellung
der synthetischen Faden ausgebaut und verbessert.

Parallel dazu begann eine andere technologische Entwicklung,
namlich die der Vervollkommnung der Eigenschaften dieser
synthetischen Materialien.

Ein aus synthetischen Faden ohne Spezialbehandlung herge-
stelltes Kleidungsstiick, das, wie beispielsweise eine «Nyltest-
blusen, aus glatten unbehandelten Polyamidfiden hergestellt
war, hatte gegeniiber der naturseidenen Bluse neben dem
niedrigeren Preis eine Reihe geschétzter Eigenschaften, die mit
den Begriffen Pflegeleichtigkeit und Strapazierfahigkeit
umschrieben werden kénnen.

Andererseits wirkten diese Kleidungsstiicke infolge der glatten
und glanzenden Oberfliche der Faden kiinstlich und plastik-
a.r.tig. Ausserdem waren sie bekleidungsphysiologisch, also be-
ziglich des sogenannten Tragekomforts, ungiinstig, so dass
nach einem enormen Anfangserfolg ein sehr schlechter Nach-
geschmack zuriickblieb.

Die Markteinfiihrung dieser Produkte war ein Fehler, da sie
schlechte Beispiele fiir das angestrebte Ziel waren.

Es musste nach Maglichkeiten zur Abwandlung der Struktur
der nach der Spinndiise véllig glatt und parallel liegenden Ein-
zelfilamente des Spinnfadens gesucht werden.

Die zusammenfassende Bezeichnung flir die verschiedenen
Verfahren zur physikalischen Anderung von Spinnfiaden mit
de.m Ziel, das Volumen und die elastische Dehnung zu erhéhen,
heisst «Texturieren». Das Wort ist von dem lateinischen Verbum
@extere = kunstvoll zusammenfiigen» abgeleitet.

Beim Texturieren werden die glatten Einzelfilamente syntheti-
scher Faden quer zur Fadenachse verformt und diese Verfor-
mung wird anschliessend fixiert.

Dadurch bekommt der glatte, nahezu zweidimensionale End-
losfaden eine dreidimensionale Struktur mit einem grosseren
Volumen, einem fulligen, flauschigen und weicheren Griff. Es
kann mehr Feuchtigkeit aufgenommen und deshalb auch
transportiert werden, und es wird mehr Luft eingeschlossen,

was eine bessere Warmedammung und damit angenehmeres
Gefiihl bewirkt. '

Die ersten Patente reichen in die 30er Jahre zurlick. Sie wur-
den flr das Texturieren von Viskose- und Acetatseiden verge-
ben. Der entscheidende Durchbruch kam mit der grossindu-
striellen Herstellung der vollsynthetischen, thermoplastischen,
fadenbildenden Polyamide und Polyester.

Die Texturierverfahren lassen sich nach den physikalischen
Grundprinzipien in drei grosse Gruppen einteilen:

1. Die stromungstechnischen Verfahren. Hierzu gehoren die
sogenannten Blastexturierverfahren, bei denen die Einzelfila-
mente eines Fadens in Disen mit kalten oder heissen gasfor-
migen Medien ineinander verwirrt und miteinander ver-
schlungen werden, so dass ein lockeres, dreidimensionales
Gebilde entsteht.

2. Die physikalisch-thermischen Verfahren, zu denen das
Bikomponenten-Verfahren gehort. Hierbei werden zwei un-
terschiedlich schrumpfende Komponenten in einem Faden
zusammengebracht. Nach dem Auslosen des Schrumpfes
entstehen durch unterschiedlich lange Fadenabschnitte Wel-
len, die zu lockeren, fiilligen Faden fihren.

3. Die dritte und industriell bedeutendste Gruppe ist die der
mechanisch-thermischen Verfahren, bei denen durch
mechanische Einwirkungen im thermoplastischen Zustand
des Fadens Spannungen quer zur Achse erzeugt und durch
Abschrecken fixiert werden. Zum Ausgleich dieser inneren
Spannungen verformt sich der Faden, wenn die verformen-
den Krafte nicht mehr einwirken, zu einem rdumlichen Gebil-
de, der Texturiereffekt ist ausgeldst.

Zu dieser Gruppe gehoren das Klingen- und Zahnradverfah-
ren, das Strickfixier- und das Stauchkammerverfahren, sowie
— als bei weitem bedeutendstes — das Torsions-Verfahren.

Bei diesem Verfahren erfolgte das Drehen des Multifilamentfa-
dens zunichst auf bekannten Zwirnmaschinen. Die Drehung
wurde in einem getrennten Arbeitsgang unter Hitzeeinwirkung
mit anschliessender Abkiihlung fixiert und der Faden auf einer
in entgegengesetzter Richtung laufenden Zwirnmaschine
zuriickgedreht. Es entstand ein volumindser Faden mit korken-
zieherartig gewellten Einzelkapillaren, die sich nur noch
punktférmig bertihrten. Der Faden war.hochdehnbar und ela-
stisch. Um einen einwandfrei zu verarbeitenden, d.h. verdrall-
freien Faden zu erhalten, waren bei diesem klassischen Echt-
drahtverfahren nacheinander sieben Arbeitsgdnge notwendig.
Die Arbeitsgeschwindigkeit betrug — bezogen auf ein konti-
nuierliches Verfahren — ca. 1m/min. = 1g/Spindelstd. bei
167 dtex.

Bereits 1935 gelang es, die notwendigen Arbeitsstufen Vordre-
hen, Fixieren durch Erhitzen und Abschrecken sowie Zuriickdre-
hen in einem Arbeitsgang zusammenzufassen. Das Prinzip der
bedeutendsten Texturiertechnologie, das sogenannte Falsch-
drahtprinzip, war entwickelt.

Ein zwischen zwei Klemmpunkten gehaltenes Fadenstiick aus
Einzelfilamenten erhalt durch Drehen um seine Achse mittels
eines Drehelementes vor dem Drehelement ebenso viele Dre-
hungen wie hinter dem Drehelement, die sich lediglich in der
Drehrichtung unterscheiden. Als Drehelement kann ein in
einem Rotationskérper senkrecht zur Fadenachse liegender
Stift fungieren, der umschlungen ist.

Sind die beiden Klemmpunkte zwei Lieferwerke, so kann der
Faden — ausgehend von dem soeben beschriebenen Gleichge-
wichtszustand gleich hoher, aber entgegengesetzt gerichteter
Drehung vor und hinter dem Drehkorper — transportiert wer-
den. Dabei wird vor dem Drehelement eine gewlnschte Zahl
von Drehungen aufgebracht und hinter dem Drehk&rper wieder
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weggenommen. Erhitzt man zusatzlich den vor dem Drehele-
ment gedrehten Faden und kihlt ihn vor dem Einlauf in den
Drehkérper wieder ab, so ist die Drehung einfixiert, und es kann
ein ungedrehter, aber volumindser — texturierter — Faden aufge-
spult werden.

Etwa 1952 erschien die erste Falschdraht-Texturiermaschine
auf dem Markt. Die ersten kugelgelagerten Drallgeber hatten
Drehzahlen von 30000 Umdrehungen/min, was einer Arbeits-
geschwindigkeit von 10 m/min oder einer Produktionsmenge
von 10 g/Spindelstunde bei 167 dtex entsprach. Eine ziigige
Entwicklung von Maschine und Drallgeber zu immer héheren
Produktionsgeschwindigkeiten begann. So erreichte man mit
einem luftgelagerten Drallgeber 130000 Umdrehungen/min
und mit einem sintermetallgelagerten 160000 Umdrehun-
gen/min, was Geschwindigkeiten von 43—53 m/min und Pro-
duktionsmengen von 43-53 g/Spindelstunde erbrachte.
Technische Probleme verhinderten allerdings den ganz grossen
Durchbruch aller bisher beschriebenen Systeme.

Erst das Prinzip der sogenannten Magnetspindeln — 1961 durch -

die Firmen Heberlein und Kugelfischer entwickelt — brachte
einen technologischen Fortschritt. Der Drallgeber, durch den
der Faden Ilauft, wurde nicht mehr unmittelbar angetrieben,
sondern von einem Dauermagneten in seiner Lage stabilisiert
gegen eine Drehscheibe (Monoroller) bzw. ein Scheibenpaar
gepresst und (iber Friktion angetrieben. Durch immer ausgekli-
geltere technische Ausfiihrungen konnten schliesslich Ge-
schwindigkeiten von 800 000 Umdrehungen/min erreicht wer-
den, was einer Liefergeschwindigkejt von 270 m/min und einer
Produktionsmenge von 270 g/Spindelstunde bei 167 dtex ent-
spricht.

Als Vorlagematerial fir die Texturiermaschinen, die mit den
oben beschriebenen Geschwindigkeiten liefen, dienten vollver-
streckte Faden, die nach folgendem Verfahren hergestellt
waren:

Nach dem Schmelzspinnen, bei Abzugsgeschwindigkeiten von
800-1200 m/min, wurde ein nur wenig orientierter Spinnfa-
den aufgespult, der anschliessend, in einem getrennten Arbeits-
gang auf einer Streckzwirnmaschine aufgeheitzt, auf das drei-
bis vierfache seiner Ausgangslange verstreckt und wieder auf-
gespult wurde. Dieser Streckkops war bis etwa 1972 das Vorla-
gematerial fur die Texturiermaschinen.

Eine wesentliche Rationalisierung des Gesamtverfahrens ge-
lang durch die Integration des Streckprozesses in den Texturier-
prozess, wo zusatzlich zum Drehen und Fixieren der Drehung
der vororientierte Spinnfaden nun noch verstreckt werden
konnte. Aus dem Texturierprozess war der Strecktexturierpro-
zess geworden. Die Verfahrensstufe des Streckzwirnens konn-
te eingespart werden.

Mit dem Ubergang von vollorientierten Faden auf teilorientierte
Spinnware als Ausgangsmaterial fir den Texturierprozess
konnte eine neue Technologie der Drallerteilung beim Falsch-
drahttexturieren das an die mechanischen Grenzen gestossene
Stegspindelverfahren ablodsen.

Bei den sogenannten Friktionsverfahren wird der zylindrische
Querschnitt des Fadens direkt durch ein Biindel oder eine
Kombination von Scheiben gedreht und zwar durch direkten,
maglichst kraftschlissigen Reibradantrieb. Den bei der Draller-
teilung zu erreichenden Geschwindigkeiten sind damit kaum
noch maschinenbautechnische Grenzen gesetzt, da eine Erho-
hung sowohl {iber die Drehzahl der Scheiben als auch iber den
Scheibendurchmesser moglich ist. Die Produktionsgeschwin-
digkeiten liegen heute in der Praxis bei 600—700 m/min, was
einer Produktionsmenge von 600-700 g/Spindelstunde bei
167 dtex entspricht.

Von den 25 Jahren, die das Geburtstagskind Trevira alt ist, wur-
de 15 Jahre lang der Faden durch Texturieren volumindser ge-

macht. Innerhalb dieser Zeit konnte die Geschwindigkeit vor
ca. 50 m/min auf das 12—15fache gesteigert werden. Die Gren
zen des Verfahrens sind keine mechanischen, sondern verfah
renstechnische und vor allen Dingen wirtschaftliche.

Um die hohen Geschwindigkeiten erreichen zu kénnen, mus;
beziiglich der Prazision der Maschine ein erheblicher Aufwan(
getrieben werden. Um eine ausreichende Erwarmung un
Abkiihlung des Fadens bei diesen hohen Geschwindigkeiten
erreichen, sind wahre Monstren von Maschinen notwendig, di
hohe Investitionen erfordern und damit das Produkt mit den
Kapitaldienst der Maschine erheblich belasten.

Der Energieverbrauch der Maschinen wird mit steigenden Ge
schwindigkeiten so zunehmen, dass der spezifische Bedar
nicht abnimmt und das bei steigenden Energiepreisen. Die Be
dienbarkeit der Maschinen wird mit zunehmender Geschwin
digkeit und Grosse der Maschinen nicht besser und das bei stei
genden Lohnkosten. Alle diese Uberlegungen scheinen den Ge
schwindigkeitsrausch, der in der letzten Zeit die Texturierung e
fasst hat, ein wenig zu dampfen.

Die technologische Entwicklung des Texturierens begann mi
dem Nachahmen des Naturproduktes Seide. Mit den Ergebnis
sen konnen wir zufrieden sein. Die erreichten Qualitaten spre
chen fir sich.

Dr. Rolf-Riidiger Reinshagen

Energiesparen beim Schlichten

Warmerickgewinnungsanlage
Frontansicht

1. Einleitung

Beachtliche Kostensteigerungen auf dem Energiesektor zwar
gen die Hersteller von Textilmaschinen, Entwicklungen vora'
zutreiben, die den Energieverbrauch bei gleichbleibender od
erhohter Leistung der Anlagen senken. Da der Schlichtprozes
im Textilbetrieb neben der Ausriistung die meiste Energie erfo
dert, liegen hier Untersuchung besonders nahe, um die Damp
kosten zu reduzieren. Die Maschinenfabrik Zell, J. Kriickels K¢
BR Deutschland hat in dieser Hinsicht in den letzten Jahr¢
Konstruktionen entwickelt, die ganz beachtliche Mengen &
Energieeinsparungen erlauben. Da bei einer Schlichtanlage ver)'
schiedene Faktoren den Energieverbrauch beeinflussen, mu®
das Problem der Energieeinsparung entsprechend vielfaltig &
gegangen werden!
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2. Konstruktive Massnahmen

2.1 Schlichtetrog

Im allgemeinen liegt die Flottenaufnahme der Webkette, bezo-
gen auf ihr Trockengewicht, je nach Viskositat und Arbeitsge-
schwindigkeit der Schlichtanlage zwischen 120 und 150%.
Wenn man davon ausgeht, dass die durchschnittliche Flotten-
konzentration 10% betragt und etwa 8% Restfeuchte in der
Webkette verbleiben, missen je kg geschlichteter Webkette
etwa 1,2 kg Wasser verdampft werden. Dafiir benotigt man bei
der Zylindertrocknung etwa 1,8 kg, bei der Lufttrocknung rund
3 kg Dampf.

Um die Flottenaufnahme zu senken, wurde ein Hochleistungs-
Quetschwerk mit einer Belastungsfédhigkeit von 30 kN (3 t) ent-
wickelt (Abb. 1). Es reduziert die Flottenaufnahme beim
Schlichten um 25...30%. Der daraus resultierende geringere
Beschlichtungsgrad kann durch eine héhere Schlichtekonzen-
tration in der Flotten nach der Gleichung

Beschlichtungsgrad (%)

Flottenaufnahme =
Flottenkonzentration (%)

kompensiert werden.

Hochleistungs-Quetschwerk als zweites Quetschwalzenpaar
im Schlichtetrog, Modell XKL
1 —Kettzuganzeige am Trogeinlauf (daN=kp)
2 —Stellungsanzeige der ersten Tauchquetschwalze
3 - Stellungsanzeige der zweiten Tauchquetschwalze
4 —10 - elektrische Bedienungstaster fiir den
Schlichtetrog und die Anlage
11— Kettzugeinstellung am Trogeinlauf
12— Kettzugeinstellung am Nassteilfeld
13- automatische Schlichtetemperaturregelung mit Anzeige (°C)
14— Bremsdruckanzeige fiir das Zettelwalzengestell
und/oder den Abrollbock
15— Bremsdruckeinstellung
16— Heb- und Senkvorrichtung fir die erste Tauch-Quetschwalze
17— Heb- und Senkvorrichtung fir die erste Quetschwalze
18- Quetschdruckanzeige fiir die erste Quetschwalze (daN =kp und bar)
19— Quetschdruckeinstellung fiir die erste Quetschwalze
20- Heb- und Senkvorrichtung fiir die zweite Tauch-Quetschwalze
21— Abhebvorrichtung fir die zweite Quetschwalze
22— Quetschdruckanzeige fiir die zweite Quetschwalze
(daN =kp und bar)
23— Anpressvorrichtung fiir die zweite Quetschwalze
24— automatische Quetschdruckregelung fir den Kriechgang
(Minimaldruckeinstellung)
25— automatische Quetschdruckregelung fur den Schnellgang
(Maximaldruckeinstellung)
26— Schlichteniveaueinstellung im Trog

Be_lfanntlich biegen sich starre Quetschwalzen bei héheren
Driicken durch. Daraus resultiert ein ungleichmassiger Ab-
Quetscheffekt und damit auch ein ungleichmassiger Beschlich-
tungsgrad mit allen seinen negativen Auswirkungen auf die

Nutzeffekte in der Weberei und Ausriistung. Um diese Erschei-
nungen auszuschalten, wird eine schmiegsame Spezial-
quetschwalze eingesetzt. Die Konstruktion dieser Walze er-
laubt es, den Durchmesser auch bei héchsten Quetschdriicken
klein zu halten, so dass ein hoher spezifischer Abquetschdruck
erreicht wird. (Abb. 2)

P ——

Abb. 2

Konventionelles Quetschwalzenpaar mit ungleichmassigem
Abquetscheffekt liber die gesamte Breite (oben) und schmiegsame
Quetschwalze mit gleichméassigem Abquetscheffekt bei hohen
Driicken (unten)

Ublicherweise wird bei Kriech- oder Schnellgang mit unter-
schiedlichen Abquetschdriicken gearbeitet, um bei beiden Ge-
schwindigkeiten eine anndhernd gleiche Flottenaufnahme und
damit eine gleichmassige Beschlichtung zu erzielen. Da aber
bereits beim Beschleunigen der hohere Abquetschdruck des
Schnellgangs wirkt, sind die in diesem Bereich beschlichteten
Kettmeter bis zum Erreichen der Arbeitsgeschwindigkeit unter-
beschlichtet. Um Schwierigkeiten beim Abweben dieser Kett-
stellen zu vermeiden, arbeitet der Praktiker mit sogenannten
Beschlichtungsreserven, die bis zu 15 % betragen kénnen. Da
aber nur etwa 5% der Kettldnge im Kriechgang oder in der
Ubergangsgeschwindigkeit gefahren werden, sind 95% der
Kettldnge Uberbeschlichtet.

Der Quetschdruck Schlichtetrog XKL (Abb. 1, 25.26) passt
sich automatisch linear der Schlichtanlagengeschwindigkeit
an. Daher kann die bisher erforderliche Beschlichtungsreserve
abgebaut werden, was indirekt zu einer weiteren Verminderung
der Flottenaufnahme fiihrt. Praxiserfahrungen haben gezeigt,
dass mit dem Hochleistungs-Quetschwerk, verbunden mit der
schmiegsamen Quetschwalze und einer automatischen linea-
ren Quetschdruckregelung, die Flottenaufnahme um tber 40 %
gesenkt werden kann, das bedeutet, dass um 40% weniger
Wasser bei gleicher Kettmenge verdampft werden muss.

2.2 Zylindertrockner

Die Webkette wird meistens nach dem Verlassen des Schlich-
tetroges auf dem dampfbeheizten Trocknungszylinder getrock-
net. Ein mittelgrosser Zylindertrockner mit einer Standardar-
beitsbreite von 1800 mm verdampft etwa 650...700 kg Was-
ser/h. Die Luft tiber dem Zylindertrockner reichert sich dabei
mit Wasserdampf bis zur Sattigungsgrenze an und wird mit
Haube und Exhaustor ins Freie abgesaugt. Dafiir benétigt man
eine Lifterleistung von rund 20000 m/h. Diese 20000 m/h
haben eine Temperatur von etwa 50 °C. Umgerechnet ergibt
das eine gewaltige Energiemenge, die stlindlich ins Freie gebla-
sen wird. Hierzu kommt noch die Abstrahlungswéarme der
Trocknungszylinder, die fir den Trocknungsvorgang verloren-
geht. Um solche Energieverluste zu verringern, wurde eine
Wirmeriickgewinnungsanlage (Abb. 3) entwickelt, die nach
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dem Zweistufenprinzip arbeitet. In der ersten Stufe wird die
Abluftmenge optimiert, geregelt und damit um etwa 50 % ver-
mindert. In der zweiten Stufe wird die verbleibende Abluftmen-
ge durch einen Glasréhren-Warmetauscher geleitet und damit
die maximal mdgliche Energiemenge aus der Abluft zuriickge-
wonnen.

‘ﬁ* ORIGINAL —z2Ef_ WARMERUCKGE WINNUNG SANLAGE RC-G
—2el€_ HEAT RECYCLING INSTALLATION MOD. RC-G

RECUPERATION ENERGIE RC-G —ze€E f
1

3620052
L

Abb. 3
Schema einer Warmeriickgewinnungsanlage fir eine Schlichtanlage

1 — Schlichtetrog

2 —Zylindertrockner 11— Innenluft

3 — Messfiihler 12— Spilwasserabfluss

4 — Feuchteregler 13— Lufter

5 — Verstarker 14— Aussenluft

6 — Stellantrieb

7 — Stellklappe 15— Warmetauscher

8 — Umluftventilator 16— Abluft

9 — Warmetauscher 17— Raumheizung
(Kondensat/ Luft)

10— Kettbeblasung 18— Spulwasser

Die Anlage arbeitet nach folgendem Prinzip:

Der Zylindertrockner wird mit einer isolierten Metallkammer
umgeben. Grosse Schiebetiiren ermdglichen den einfachen Zu-
gang zum Trockner. Ein grosses Fenster an der Frontseite und
eine Innenbeleuchtung der Trocknungskammer erlauben eine
optimale Uberwachung der Webkette.

Die heisse Luft wird mit Ventilatoren in der Trocknungskammer
umgewalzt und gezielt auf die Webkette geblasen. Um dabei
stabile Lufttemperaturverhéltnisse von etwa 80...90 °C zu er-
halten, passiert die Umluft einen mit dem Kondensat der Trock-
nungszylinder beheizten Wéarmetauscher. Eine Feuchterege-
lung sorgt dafiir, dass die relative Feuchtigkeit der Abluft einen
optimalen Wert, entsprechend der Temperatur, nicht uber-
schreitet.

Ein Teil der abgesaugten Luftmenge wird durch die Luft ersetzt,
die durch die Kettbahn-Ein- und -Ausgangsschlitze angesaugt
wird. So sorgt man gleichzeitig fiir den gewlinschten, geringfii-
gigen Unterdruck im System.

Die von der Regelung eingestellte Abluftmenge wird durch
einen Glasrohren-Wéarmetauscher geleitet, welcher der Luft
etwa 50% der Warmemenge entzieht und an die Zuluft abgibt,
die durch den Warmetauscher direkt dem System zugefihrt
wird. Sie kann auch fir andere Heizzwecke eingesetzt werden.
Praxiserfahrungen haben gezeigt, dass mit diesem System bis
zu 20% und mehr der beim Trocknen erforderlichen Energie-
menge eingespart werden kann.

Die Belastung der Webkette mit heisser Luft erbringt, je nach
Belegung der Trocknungszylinder mit Kettgarn eine zusétzliche
beachtliche Leistungssteigerung. Wichtig ist, dass die Einrich-
tung zur Wéarmerlickgewinnung platzsparend angeordnet ist,

z.B. die Liifter und der mit Kondensat beheizte Warmetauscher
Uber dem Schlichtetrog. Eine Schwadenabsaugung tiber dem
Schlichtetrog ist ebenfalls eingebaut. Die Zuganglichkeit zum
Schlichtetrog wird dadurch nicht eingeschrankt.

Eine zusatzliche Verkleidung des Troges ist jederzeit moglich.
Es hat sich ferner gezeigt, dass sich der Einsatz des Hochlei-
stungs-Quetschwerkes und der Warme-Riickgewinnungs-
anlage im allgemeinen in weniger als zwei Jahren amortisiert,
wenn die Schlichtanlage im Zweischichtbetrieb arbeitet.

Maschinenfabrik Zell,
J. Kriickels KG, BR Deutschland

Textilplissier-Maschinen

Die moderne Frau von heute hat hohe Anspriiche hinsichtlich
eines eleganten und stilvollen Aussehens. Diesen Anspriichen
kommt der Modetrend zu Plissee, das mit seinen immer wieder
neuen Fantasie-Faltungsarten jeder Figur schmeichelt, entge-
gen. Folglich nimmt die Tendenz zu Plissee nicht ab, sondern,
im Gegenteil, sie scheint sich zu verstarken.

In der Vergangenheit konnte der Bedarf an Plissee mit einer
grossen Produktion von nur wenigen Modellen einfacher, klas-
sischer paralleler Liegefalten befriedigt werden; die Nachfrage
nach anspruchsvollen und vielfaltigen Plisseemustern hat je-
doch die Produktion von friiher weniger bekannten Fantasie-
Mustern betrachtlich steigen lassen.

Fir diese Art der Produktion bendtigt man nun vielseitige
Maschinen, die ohne grossen Zeitverlust an die jeweiligen Er-
fordernisse hinsichtlich Plisseeart, Stoffmenge und -qualitat
etc. angepasst werden kdnnen.

Diese Voraussetzungen erflllt die kiirzlich verbesserte RABO
64, hergestellt bei KARI RABOFSKY GmbH in (West) Berlin,
Bundesrepublik Deutschland. Die Vorteile der RABO 64, ent-
wickelt in jahrelanger Erfahrung, wurden mit den Vorteilen der
RABO 85 kombiniert. Das neueste Modell der RABO 64 hat
eine hochst moderne Technik.

RABO 64:
Lochbandgesteuert — Faltentiefe 2 bis 40 mm. Arbeitsbreite: 150 cm
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Die Plisseemuster reichen von der einfachen klassischen paral-
lelen, geraden Liegefalte in eine Richtung (Arbeitsbreite
125,150 oder 160 cm, Faltengrésse 2—40 mm) tber Gruppen-
falten, bei denen die Falten in entgegengesetzte Richtungen fal-
len (vorwarts und riickwaérts — grosste Faltengrosse 80 mm) zu
Progressivfalten mit erweiterten unplissierten Zwischenréu-
men (Unterbrechung des Plisseemusters) in zwei verschiede-
nen Grossen.

Die Progressivplissee-Einrichtung ermdglicht die Herstellung
von kleinen und grossen Falten in einem Arbeitsgang in ver-
schiedenen Zusammensetzungen: Die grossen Falten kdnnen
die kleinen verdecken oder iberlappen. Sogar doppelte Grup-
penfalten oder Fantasiefalten kdnnen hergestellt werden.

Einfach und verlasslich ist die Steuerung der Faltenbildung mit
einem Steuerband fiir verschiedene parallele Gruppenfalten zu
verwenden, mit einer Materialaufnahmevorrichtung zur re-
gelmaéssigen Bildung von Faltengruppen in jeder gewiinschten
Zusammensetzung, indem man den Start (Anfangspunkt) auf
«» setzt. Die Fantasiefalten — z.B. Wellen- und Harlekinplis-
seearten — werden durch Taumeleinrichtung ergénzt. Der K&u-
fer kann dabei die fiir seinen speziellen Bedarf geeigneten
Zusatzeinrichtungen auswaéhlen.

Die neueste RABO 64 kann nun auch mit einer Zentralschmie-
rung und mit einer Thermodruck-Einrichtung geliefert werden.

Folgende Fantasiefalten kdnnen ohne weiteres mit der RABO
64 hergestellt werden: Unregelmaéssige-, Harlekin-, Bordiiren-,
Rhomben-, Palisaden- und funf verschiedene Wellenplissees.
Die meisten werden mit der Taumeleinrichtung ergénzt.

RABO 65:
Raffelmaschine — Jacquardwalze und Vorlauf

Volkswirtschaft

Aufschwung in der Textilmaschinenindustrie

Nach Jahren harter Bewahrungsproben ist die schweizerische
Textilmaschinenindustrie wieder im Aufwind. Der Arbeitsvor-
rat, der 1974 vor dem weltweiten Zusammenbruch des Investi-
tionsklimas in der Textilindustrie noch iber 16 Monate betra-
gen hatte und 1977 auf 4,56 Monate zusammengeschrumpft
war, stieg 1979 dank der Erfolge an der Internationalen Textil-
maschinen-Ausstellung (ITMA) in Hannover auf 7,0 Monate.
Nach einer weiteren Zunahme im ersten Quartal 1980 ergab
sich wieder eine leichte Riickbildung, die jedoch, liber das Gan-
ze gesehen, fiir die Auslastung der Produktionskapazitaten und
die Sicherstellung der Beschaftigung noch keine nachteiligen
Konsequenzen hat.

Export wieder auf Stand 1974

Trotzdem bleibt noch viel zu tun, um die traditionellen Markt-
stellungen erneut zu erreichen. Selbst wenn heute wieder posi-
tive Ergebnisse ausgewiesen werden, sind diese im Verhaltnis
zu den friher ausgewiesenen Werten zu relativieren. Das gilt
namentlich fir den Export. Nachdem die Ausfuhr seit 1976
standig abgenommen und 1978 nur noch rund 80 % des Volu-
mens von 1975 ausgemacht hatte, war 1979 eine Zunahme
um knapp 1% auf 1734,2 Mio. Fr. zu verzeichnen. Fir das lau-
fende Jahr darf mit einer Uberdurchschnittlichen Zunahme in
der Grossenordnung von 300 Mio. Fr. gerechnet werden. Sollte
sich diese Prognose bestatigen, wiirde der Jahresexport mit gut
zwei Milliarden Franken erstmals wieder den bereits 1974 aus-
gewiesenen Wert erreichen.

Damit diirfte die stark riicklaufige Entwicklung der letzten Jahre
aufgefangen worden sein. Leider kann jedoch vorerst noch
nicht fiir alle Produktegruppen von einer Normalisierung ge-
sprochen werden. Wie die Entwicklung der Exportwerte im l&n-
gerfristigen Vergleich zeigt, bewegen sich selbst Sparten, in
denen heute wieder sehr gut gearbeitet wird, zum Teil deutlich
unter den vor vier, funf Jahren erzielten Ergebnissen (1980
Schatzung):

Exporte in Mio. Fr.

1976 1977 1978 1979 1980*
Spinnerei- und 381,6 297,2 2552 260,2 265,3
Zwirnerei-
maschinen
Spulmaschinen 906 906 840 830 933
Webmaschinen 8242 711,3 6370 6322 8545
Wirk-und 55,9 55,9 51,6 43,7 53,6
Strickerei-
maschinen
Andere Textil- 45,4 56,6 43,9 48,7 56,4
maschinen
Textilhilfs- 482,8 4849 4935 5040 5751
maschinen/
Zubehor
Ausriist- 158,3 1684 1553 162,3 181,55
maschinen

Schéatzung*
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Harter Wettbewerb

Symptomatisch fiir den unvermindert harten Wettbewerb, ge-
gen den die schweizerischen Hersteller anzukdmpfen haben, ist
etwa die Entwicklung auf dem Inlandmarkt. Traditionell kommt
dem Absatz in der Schweiz rein volumenmassig zwar nur eine
geringe Bedeutung zu, werden doch im Mittel rund 95 %, in ein-
zelnen Féllen sogar 100% der in unserem Land produzierten
Textilmaschinen exportiert. Trotzdem ist ed beunruhigend,
wenn laufend Marktanteile an auslandische Lieferanten verlo-
ren gehen. So nahmen die Importe von Textilmaschinen im in-
vestitionsschwachen Jahr 1979 um 15,5% oder 29,9 Mio. Fr.
auf 222,8 Mio. Fr. zu. Fiir 1980 ist sogar mit einer Steigerung
um rund 50% auf Gber 300 Mio. Fr. zu rechnen.

Ein vorrangiges Anliegen ist und bleibt auch fiir die Textiima-
schinenindustrie die Verbesserung der Ertragslage. Selbst
wenn heute die in dieser Sparte tdtigen Unternehmen mehr-
heitlich eine Erholung verzeichnen, haben sie doch noch einen
grossen Nachholbedarf zu bewaéltigen. Wie der Verein Schwei-
zerischer Maschinen-Industrieller (VSM) in seinem letzten
Jahresrickblick ausfiihrte, schrumpfte der 1974 erwirtschafte-
te Ertrag gemass einer reprasentativen Erhebung bei flihrenden
Unternehmen der Branche bis 1977 auf rund ein Viertel. 1978
waren die Betriebsergebnisse sogar mehrheitlich negativ, und
auch 1979 wurde in weiten Bereichen noch mit Verlust gear-
beitet.

Gesicherte Beschaftigungslage

Die Beschaftigungslage darf heute weitgehend als befriedigend
bezeichnet werden, wobei mehr und mehr Unternehmen mit
einem ausgeprdgten Mangel sowohl an Fach- als auch an
Hilfskraften konfrontiert sind. Die Aussichten diirfen, wenn das
Investitionsklima in der Textilindustrie weltweit nicht einen un-
erwarteten Einbruch erfahrt, durchaus positiv beurteilt werden.
Dank grosser Anstrengungen in der Forschung und Entwick-
lung konnte die technisch filhrende Stellung weiter ausgebaut
werden, was durch die an internationalen Textilmaschinenaus-
stellungen in den letzten zwei Jahren erzielten Erfolge schwei-
zerischer Teilnehmer eindriicklich unter Beweis gestellt wurde.

Verbesserte Kapazitidtsauslastung

Die Kapazitatsauslastung in der schweizerischen Industrie
konnte 1979, vor allem aber in der ersten Hélfte des laufenden
Jahres gesteigert werden. Noch 1978 betrug die Auslastung
der industriellen Kapazitaten durchschnittlich 80%. Fir 1979
ergab sich bereits ein Durchschnitt von 83 %, wobei der Wert
von Quartal zu Quartal um je einen Prozentpunkt zunahm. Fir
das erste Quartal 1980 nun wird eine Kapazitdtsauslastung von
86 %, fur das zweite Vierteljahr eine solche von 87 % ausgewie-
sen.

2,7 Millionen gegen Arbeitslosigkeit versichert

Vor der Rezession der siebziger Jahre waren in der Schweiz
etwas mehr als eine halbe Million Personen gegen Arbeitslosig-
keit versichert. 1975 hat sich der Mitgliederbestand der Arbeits-
losenkassen auf 1061000 praktisch verdoppelt. Auch 1976
hielt die Zunahme angesichts der wirtschaftlichen Schwierig-
keiten an, indem der Versichertenbestand auf 1436000 Perso-
nen stieg. Seit dem Friihjahr 1977 ist die Arbeitslosenversiche-
rung obligatorisch und weist seither 2,7 Millionen Mitglieder

auf, was etwas mehr als zwei Finftel der gesamten Wohn-
bevolkerung entspricht. 1979 machte die Préamie pro Versicher-
ten inklusive Arbeitgeberbeitrag im Durchschnitt 222 Franken
aus.

Stark steigende Uberschiisse der Ollinder

ERDOLPREISWELLEN MIT FOLGEN

1978 1979 1980
Preiswelle
_ +115,0
1973 1974 v :
Preiswelle

'+ﬁ7,8

Uberschiisse und Defizite der Ertragsbilanzen
in Mrd. Dollar

Oellander

Industrielander

-13.2

—51,5

Entwicklungslander

-113 .

-36,9

wi

In den Jahren 1973/74 und 1979/80 sind die Preise fiir
Erdol drastisch gestiegen. Die beiden Olpreiswellen gingen in
den verschiedenen Landergruppen mit dramatischen Anderun-
gen der Struktur der Ertragsbilanzen einher, welche im wesent-
lichen den Waren- und Dienstleistungsverkehr mit dem Aus-
land aufzeigen. Allerdings darf daraus nicht der Schluss gezo
gen werden, dass einzig und allein die Olpreiserhéhungen fii
den Umschwung verantwortlich sind. Die Gruppe der dlprodu-
zierenden Lander verbesserte ihre Position beim ersten Preis
schub schlagartig in einem Jahr von einem kleinen Uberschuss
auf 68 Mrd. Dollar. Dagegen gerieten die Industrielénder von
einer Uberschuss- in eine Defizitlage. Die Entwicklungslénder
mussten wegen der teureren Erdélimporte eine weitere starke
Zunahme ihrer Defizite hinnehmen. 1979 war die Erhéhung der
Erddlrechnungen fiir die Entwicklungslander fast so gross wie
die gesamte ihnen zufliessende Entwicklungshilfe.
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Heimtextilien

Behagliches Wohnen
mit Tersuisse-Heimtextilien

Die Koordination von Fensterdekorationen, Wandverkleidun-
gen, Mobelbeziigen und Bettliberwiirfen ist ein ebenso aktuel-
les wie beliebtes Mittel, dem Wohnbereich eine gemitliche und
elegante Note zu verleihen. Mit farb- und muster@hnlich auf-
einander abgestimmten Dekors lassen sich originelle und extra-
vagante Wirkungen erzielen. Dariiber hinaus sind textile VWWand-
verkleidungen nicht nur dekorativ, sondern auch klimaregulie-
rend und schalldéampfend.

Die Viscosuisse AG, Emmenbriicke (Schweiz) hat soeben unter
dem Motto «Einheit in der Wohnung» eine broschierte Muster-
palette Uber Tersuisse-Stoffe und deren Einsatzmaoglichkeiten
im Dekorsektor herausgegeben. Drei Themen sind dabei von
besonderer Wichtigkeit:

Inbetweens: Durch den Einsatz feinfadiger, strapazierfahiger
Tersuisse-Dreherketten und rustikaler Deko-Schusseffektgar-
ne, sind interessante Inbetweens entwickelt worden.

Deko-Satins: Volumindse Double-Satins aus Tersuisse-Textur-
garnen, uni gefarbt oder auch transferbedruckt, entsprechen im
besondern dem an Aktualitat stdndig zunehmenden «Silklook.
Ihr Griff ist voll und sie sind weichfliessend im Faltenfall. -

Deko-Shantungs, -Rusticals und -Double-Faces: Aus Ter-
suisse-Texturgarnen verschiedener Bereiche in der Kette sowie
Noppen-, Flammen- und Raupen-Schusseffektgarne in ver-
schieden groben Nummern entstehen sowohl leichte Deko-
Shantungs als auch schwere Rusticals in unterschiedlichen Ge-
wichtsklassen. Die angewendeten Einfach- und Doppelgewe-
be-Bindungstechniken ergeben Stoffe, die — kreuzgefarbt — mo-
disch hochst anspruchsvolle Mélangen und Double-Face-Far-
beffekte aufweisen.

Wenn man bei all diesen neuen Vorschlagen die gute Qualitat,
das problemlose Verarbeiten und die lichtechten Farben und
Dessins ebenso wiirdigt wie man Pflegeleichtigkeit und Strapa-
zierfahigkeit schétzt, sind diese neuen Tersuisse-Stoffe rich-
tungsweisende Heimtextilien fiir das behagliche Wohnen.

Viscosuisse SA, CH-6020 Emmenbriicke

Tagungen und Messen

SVT und SVF am gemeinsamen
Vorstandstisch

Ba. Es ist an diesem Tisch schon mehrfach von den Kontakten
zwischen der SVF und der Schweizerischen Vereinigung von
Textilfachleuten (SVT) berichtet und betont worden, dass deren
gemeinsame Interessen hauptsachlich dort angesiedelt sind,
Wo sich — dem textilen Produktionsablauf folgend — Berlh-
fungspunkte zwischen Spinnerei, Weberei und Wirkerei einer-
S€its und Veredlung andererseits feststellen lassen. In diesem
Sinne sind denn auch friiher schon Gemeinschaftstagungen
ak?gehalten und Kurse der einen Vereinigung auch fiir die Mit-
glle_der der anderen angeboten worden. Ausgangspunkt dieser
Aktlvitéiten sind die gemeinsamen Vorstandssitzungen, die jahr-
lich einmal stattfinden — dieses Jahr, am 14. November, war
das Hotel Aarauerhof in Aarau der Treffpunkt.

A. Braschler, Prasident der gastgebenden SVF, begriisste die
SVT-Vorstandsmitglieder, unter ihnen SVT-Prasident X. Brig-
ger und der designierte neue «mittexy»-Chefredaktor Max
Honegger, mit dem Hinweis auf die bereits erwédhnte Zielset-
zung dieser Sitzungen und der Absichtserkldrung, sie auch
kiinftig im bisherigen Rahmen und Ausmass weiterzufiihren.

Nach Genehmigung des Protokolls der Sitzung vom Vorjahr
stand die Veroffentlichung eines gemeinsamen Jahreskurspro-
grammes der Fachschulen und Fachvereinigungen auf der
Traktandenliste. Nach verschiedenen Anldufen wird es nun im
kommenden Jahr méglich sein, ein Kursverzeichnis zu publizie-
ren, in welchem das gesamte textile Ausbildungsangebot
sowohl der Vereinigungen SVT, SVF und SVCC als auch das
der Wattwiler Textilfachschule, fur den zweiten Bildungsweg
aufgefiihrt ist. Die Initianten, ndmlich die jeweiligen Ausbil-
dungskommissionen der Vereine, hoffen, der Fachwelt mit die-
sem Katalog den Uberblick und den Entscheid, vom Ausbil-
dungsangebot gezielt zu profitieren, zu erleichtern.

Zum nachsten Punkt referierten M. Honegger («mittex») und
A. Barthold (TEXTILVEREDLUNG) Uber die beiden Fachzeit-
schriften. Als wohl wichtigstes Ereignis bei der SVT-Zeitschrift
ist' der Redaktoren-Wechsel per Januar 1981 zu erwéhnen: M.
Honegger wird auf diesen Termin hin die Nachfolge von A.U.
Trinkler antreten. Bei der TEXTILVEREDLUNG steht zum glei-
chen Datum eine Neugestaltung der Zeitschrift ins Haus. Bezu-
glich der Beilage zu diesen beiden Organen, der SVF-Publika-
tion «WVom Textillabor zur Textilpraxis» ist man tbereingekom-
men, auch vonseiten der SVT Textbeitrdge zu leisten, um so
vermehrt auch die SVT-Mitglieder anzusprechen.

Fiir den Herbst 1981 ist die ndchste SVF/SVT-Gemeinschafts-
tagung vorgesehen. Unter den verschiedenen Tagungsthemen
dirften die «Zusammenhange zwischen Garnbeschaffenheit,
Gewebestruktur und Veredlung» bei den Teilnehmern auf Inter-
esse stossen; die SVF-Tagungskommission erhielt deshalb den
Auftrag, dieses Thema weiter zu verfolgen und die notwendi-
gen Vorbereitungen zu treffen.

Mit dem letzten Traktandum, dem 100-Jahr-Jubildum, das die
Textilfachschule Wattwil im kommenden Jahr begehen kann,
diskutierten die beiden Vorstande schliesslich die diversen Ge-
schenkmaoglichkeiten, mit denen man der Schule die Ehre er-
weisen kdnnte.

Mit einem Nachtessen im gediegenen Rahmen des Aarauer-
hofs schloss die gemeinsame Vorstandssitzung. lhr war — das
mag die SVF-Leser zusétzlich interessieren — eine Sitzung des
SVF- Vorstands vorausgegangen, an der im wesentlichen die
oben erwshnten Traktanden vorbesprochen worden waren.

SVF-Vorstand

SVF-Fachseminar «Vor- und Nachbehandlung von
Wolle», 5.-6. Dezember 1980, im Tagungs- und
Kurszentrum «Boldern» bei Minnedorf/ZH

AS-Wolle, vielgefragter Faserrohstoff, vielgestaltig in seinen Ei-
genschaften; vielfaltig auch die Moglichkeiten, Wolle unseren
Bedirfnissen anzupassen. Waren dies die Griinde fiir das uner-
wartet grosse Interesse an diesem Fachseminar oder war es die
bewusst streng begrenzte Thematik, die sich praktisch auf die
Filzfreiausriistung und die Fixierung von Wolle beschrénkte?
Jedenfalls Gberraschte die aktive Mitarbeit der gegen hundert
Teilnehmer sowohl Veranstalter wie auch Referenten dusserst
positiv.

Zwei die Grundlagen behandelnde hervorragende Vortrdge
(Prof. Dr. H. Zahn, Deutsches Wollforschungsinstitut Aachen
und Dr. T. Shaw, Wollforschungsinstitut llkley) legten die siche-
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re Basis fiir die nachfolgenden Spezialreferate. Diese praxisbe-
zogenen Informationen vermittelten K. Reincke Ing. grad. BASF
AG Ludwigshafen, P.T.C. de Waal Dylan Laboratories Amber-
gate/England, H. Heiz dipl. Chem. JWS Ziirich, Dr. F. Reich
Bayer AG Leverkusen, E. Kurz Ing. grad. Chem. Fabrik Pfersee
GmbH Augsburg, K. Thierstein dipl. Chem. Rescotex AG Ziirich,
Dr. W. Schefer EMPA St. Gallen.

Ausgiebige Diskussionen, tberlegen gefiihrt von Prof. Dr. H.
Zahn und H. Heiz, trugen viel zur zusatzlichen Transparenz des
Gebotenen bei. Recht rege, zum Teil bis in spate Nachtstunden,
wurde die von den Organisatoren und Referenten angebotene
Maoglichkeit des individuellen Fachgesprdchs am Abend ge-
nutzt, eine Mdglichkeit, die sich aus dem klug gegliederten Pro-
grammablauf ergebend, besonders geschatzt wurde.

Mit Uberzeugung konnte am Schluss des Seminars A. Brasch-
ler, Président der SVF, allen Beteiligten und Referenten, den
Teilnehmern, aber auch den Organisatoren, B. Fankhauser (Ge-
samtkonzeption, Idee und Referentenauswahl) und R. Fisch-
bach (Administration und Unterkunft) danken fiir die gegliickte
SVF-spezifische Synthese von Wissenschaft und Praxis.

Schweizer Heimtextilien —

Qualitat und Spezialitit

Im Januar fand in Frankfurt die wichtigste européische Heim-
textilien-Messe statt. Auch auf diesem Sektor hat die Schweiz
je ldanger je mehr anzubieten.

AL
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3 Ausbrenner Marquisettes mit verschiedenen Dessins aus

80% Polyester und 20% Zellwolle und Bleibandsaum. V.r.n.l.
Dessins Rose, Maiglockchen und Antik erhéltlich auf weissem und
beigem Fond und 270 cm hoch. Von Taco AG, Glattbrugg/Schweiz

Die Schweizer Textil-Industrie, seit jeher auf Qualitat getrimmt
und immer auf der Suche nach Spezialitaten, mit denen erspah-
te Marktllicken gefiillt werden kdnnen, ist sich auch auf dem
Sektor der Heimtextilien bewusst, dass nur durch sténdige
Innovationen, durch modische Kreativitat und Artikel, die sich
vom breiten Angebot wesentlich unterscheiden, das Export-
geschéft auf Touren gehalten werden kann.

So findet man durch alle Sparten hindurch solch «textile Rosi-
neny, die neue Kaufanreize bieten, denn der Endverbraucher
wird sich bei vollen Wascheschranken nur dann zu Spon-
tankdufen verleiten lassen, wenn die Ware eine neue Optik
zeigt, die sofort einzunehmen weiss. Dies gilt jedoch nicht nur
fur Tisch-, Bett-, Bad- und Kiichenwasche, sondern auch fiir
Dekorations-, Gardinen- und Md&belbezugsstoffe sowie fir die
textilen Bodenbelage.

Bei der Innenausstattung kommt den Fensterkleidern eing
standig grossere Bedeutung zu. Die Schweizer Gardinenher-
steller lassen sich zur Ankurbelung des Marktes romantische
Scherlis auf Voilegrund einfallen, die grosse, webtechnische
Finessen aufweisen. Feingemustertes steht neben effektvollen
Strukturgardinen, und die Bobinet-Ware, zwar seit Jahren ein
gut eingefihrter Artikel, kommt mit figuralen und klassisch
englischen Dessins weiter zum Tragen. Bestickte Gardinen aus
der Schweiz sind unvermindert beliebt.

Die Dekogewebe greifen im Zeichen des Set-Gedankens spe-
zielle Dessinrichtungen der Gardinen auf oder passen sich farb-
lich der noch immer vorherrschenden Pastellwelle an. Raffinier
te Jacquards, oft auch mit Goldeffekten, Stickereien und Druck-
dessins sorgen fir eine auswabhlfreudige Vielfalt. Kombination
wird besonders gepflegt, denn der Vorhangstoff wird vermehr
fiir weitere Dekorationen wie Wandbespannung, Mobelbezug
Bettiiberwurf, Kissen, Lampenschirme u.a. herangezogen.

Was die Mobelbezugsstoffe anbelangt, herrschen kleingemu-
sterte Dessinierungen vor; Flachgewebe, akzentuiert mit Effekt
garnen, verraten den Trend zu hochwertiger Ware. Der Einsat
von Naturfasern, die strapazierfahigen Qualitaten und die wert
volle Optik machen es deutlich, dass man die Anforderungen
der Mobelindustrie vollauf versteht.

Dass man auf dem Bettwasche-Sektor in der Schweiz beson-
ders kreativ ist, hat sich schon lange herumgesprochen. Es sind
nicht nur Dessinierung und Kolorierung, die dabei faszinieren-
es sind ebenso die Grundqualitdten, die man bewundert
Feinfadiger Schweizer Baumwoll-Satin steht neben fagonnier
ter Ware. Neu ist Vollvoile, vollflachig bedruckt, fiir besonders
leichtgewichtige Bettbeziige. Schweizer Baumwoll-Jersey
sehr feinmaschig, pflegeleicht und hochwertig mit modischert
Design, erobert mehr und mehr den anspruchsvollen Konst
menten, der langlebige, schon bleibende Ware sucht.

Die wiedererwachte Tischkultur bringt die prachtvoller
Jacquard-Damasttischtiicher aus Reinleinen der Schweize!
Leinenindustrie wieder vermehrt ins Gespréach. Auch in Zwirm
halbleinen sind sie gefragt, vor allem in der Hotellerie und i
Gastgewerbe, wo man strapazierfahige Ware sucht, die g¢
pflegt und elegant prasentiert. Aber auch die originellen, aU‘f'
einander abgestimmten Hand- und Kichentiicher sowie d
textilen Accesoires fir den Haushalt mit Topfhandschuh
Schiirze, Kiichen- und Handtiicher sowie Tischtiichern in glet
cher Farbe und Qualitét zeigen erfreuliche Absatzzunahme.

Die Frottier-Wasche aus der Schweiz zeichnet sich durch hot¥
Saugfihigkeit, modische Dessinierung und Weichheit der diqh’
ten Schlingenware aus. Farblich ist die Palette sehr reichhalt}.g
und wichtig ist die koloritméssige Ausrichtung auf die Sanitd"
farben.
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Einen neuen Stellenwert erreichen im Zeichen des Energiespa-
rens die Heim- und Studiodecken, die als weich kuscheligen
Kniedecken als Plaids mit Fransen oder mit Klettband variable
als Rock- und Cape-Version angeboten werden. Grosse Dek-
ken aus Cashmere, Kamel- oder Lamahaar, aus reiner Schur-
wolle, mit feiner Merino-Wolle gemischt oder aber in Marken-
synthetics sorgen fir angenehme Warme, auch bei gedrossel-
ter Heizung.

An diesem vielseitigen, reichhaltigen Angebot der Schweizer
Heimtextilien-Industrie kann kein verantwortungsbewusster
Einkdufer vorbeigehen, denn der Einzelhandel wie die
Warenh&user sind mehr denn je am Aufpolieren ihrer Sortimen-
te interessiert.

Exportwerbung fiir Schweizer Textilien

Vielseitige Aktivititen im Dienste
der Fordermittelindustrie

Rechenschaftsbherichte der Sektionen der
Europiischen Vereinigung der Férdertechnik (FEM)

Um die spezifischen Probleme der verschiedenen Produkte-
gruppen gezielt bearbeiten zu kdnnen, ist die Europaische Ver-
einigung der Fordertechnik (FEM) in sieben verschiedene Sek-
tionen aufgegliedert. Diese sind in ihrer Tatigkeit weitgehend
selbsténdig. Die Querinformation und Koordination werden, so-
fern sich nicht ohnehin eine direkte Zusammenarbeit der inter-
essierten Sektionen ergibt, durch eine spezielle Kommission
und das Komitee, das sich aus den Prasidenten der nationalen

Verbénde der 16 Mitgliederlander zusammensetzt, sicherge-
stellt.

Der alle zwei Jahre durchgefiihrte FEM-Kongress gibt den Sek-
tionen Gelegenheit, (iber ihre Arbeit zu berichten. Wie in Mon-
treux, wo der FEM-Kongress 1980 stattfand, festgestellt wer-
den konnte, wurden in der Berichtsperiode eine Vielzahl von
Problemen in Angriff genommen und verschiedene Aufgaben
erfolgreich abgeschlossen.

Die fiir Krane und schwere Hebezeuge zustdndige Sektion /
befasste sich vorab mit folgenden Fragen:

= Fertigstellung der dritten Ausgabe von Berechnungsgrundla-
gen fir Krane.

~ Redaktion einer neuen Fachterminologie in sieben Sprachen

~Ausarbeitung des Entwurfs einer Richtlinie fir Turmdrehkra-
ne, der den EG-Behérden unterbreitet wird.

= Sicherheitsvorschriften fiir Hebezeuge in Kernkraftwerken.

Die _Sektion /I umfasst u.a. die Arbeitsgruppen mechanische
SChLllttgutfbrderung, Stickgutférderung,  Schiittglitersilos
Sowie pneumatische Forderung. In der Berichtsperiode konn-
ten neue Berechnungsgrundlagen fiir Geriiste ortsveranderli-
cher Forderanlagen und deren Mechanismen verabschiedet

und eine umfassende Ubersicht der Schiittgiiter-Arten und
ihrer Eigenschaften erarbeitet werden. Besondere Schwierig-
keiten bereitete die Entwicklung eines rationellen Systems fiir
die Klassifikation von Stlickgltern. Wahrend die Eigenschaften
kérniger Stoffe mit drei oder vier Parametern Ieicht festgelegt
werden konnten, mussten fiir die Definition der als Einheiten,
wie etwa Pakete, geférderten Stiickgliter neue Wege gesucht
werden.

Die Sektion /V, die sich mit dem Produktebereich Flurférderzeu-
ge befasst, verabschiedete neue Sicherheitsbestimmungen mit
entsprechenden Bauvorschriften; dieses Gber 150 Seiten um-
fassende Werk wird noch mit speziellen Empfehlungen fir Be-
nitzer und Fahrer sowie fir die Wartung ergéanzt. Auf dieser
Basis wird von den EG-Behdrden eine Richtlinie Gber Flurfor-
derzeuge erarbeitet, wobei in wichtigen Punkten noch keine
Ubereinstimmung zwischen den zustandigen Stellen in Briissel
und den Herstellern erzielt werden konnte. Breiten Raum nahm
auch die Normung von elektrischen Batterien ein, die in
Zusammenarbeit mit EUROBAT (Européische Vereinigung der
Batteriehersteller) und des IEC (Internationales Elektrisches
Komitee) erfolgt.

Die Sektion V, die den Bereich Fahrzeugkrane abdeckt, befass-
te sich vor allem mit der Erstellung neuer Berechnungsrichtli-
nien. Dabei stiitzte sie sich teilweise auf bestehende oder im
Entwurf vorliegende Normen einzelner Lander sowie auf ISO-
Vorschriften. Da sich die Hersteller von Fahrzeugkranen zuneh-
mend mit nationalen Vorschriften konfrontiert sehen, die ver-
einzelt erheblich voneinander abweichen, ist eine gesamt-
europaische Regelung notwendig geworden. Dabei geht es
einerseits um den Abbau technischer Handelshemmnisse; an-
derseits gilt es, eine durch unterschiedliche Bauweisen beding-
te Verteuerung der Herstellkosten fiir Lieferungen innerhalb
Europas zu vermeiden und so die Konkurrenzfahigkeit gegen-
Uber aussereuropédischen Anbietern zu verbessern.

Bei der fiir Aufziige, Fahrtreppen und Fahrsteige zustdndigen
Sektion VIl lag das Schwergewicht auf der Mitarbeit an ent-
sprechenden Normen und Richtlinien, die vom «Européischen
Komitee fiir Normung» (CEN), der «Europédischen Gemein-
schafty (EG) sowie der «Internationalen Organisation fiir Nor-
mung» (ISO) in bezug auf elektrische und hydraulische Anlagen
vorbereitet werden. Neben wirtschaftlichen und rechtlichen
Problemen, wie der Frage des Einsatzes von Montagepersonal
im Ausland oder der geplanten Einfiihrung der Produktehaft-
pflicht auf européischer Ebene, war diese Sektion auch mit der
Uberarbeitung ihrer Fachterminologie, die in acht Sprachen
Uber 3500 Begriffe enthalt, beschéftigt.

Die Sektion /X, die den Bereich der Serienhebezeuge abdeckt,
hat in der Berichtsperiode nicht weniger als 11 technische
Grundlagendokumente verabschiedet, die sich mit so unter-
schiedlichen Aspekten wie der Einstufung der Triebwerke, der
Auswahl von Fahr- und Hubmotoren oder der Toleranzen und
Freimasse fir Hochregallager befassen. Weitere Dokumente,
u.a. Uber Hebebliihnen, Kettentriebe, Tragerflanschbeanspru-
chungen, sind neben einem Verzeichnis der Hersteller in Euro-
pa und einer illustrierten Terminologie in Vorbereitung.

Die Sektion X «Lagertechniky», die in vier Arbeitsgruppen aufge-
gliedert ist, hat u.a. Terminologien fiir die Bereiche «Elemente
zur Bildung von Ladeeinheiteny» sowie «Einrichtungen zur Lage-
rung von Ladeeinheiteny» verabschiedet bzw. veréffentlicht; fer-
ner stand die Erarbeitung von Sicherheitsregeln u.a. fiir Stapel-
hilfsmittelbehalter und Regale auf dem Programm. Weiter vor-
angetrieben wurden auch die Arbeiten fir «kEmpfehlungen fiir
die Berechnung von Regalen» (EUROCODE). Auch diese Sek-
tion wird ein Verzeichnis der europdischen Hersteller, die ihr
Uber die nationalen Mitgliederverbédnde angeschlossen sind,
veroffentlichen.
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Firmennachrichten

Webmaschinen, Kessel- und Klimaanlagen
fiir vollstufige Textilfabrik

Die Gaskiya Textile Mills Limited errichtet in Kano, Nigeria, eine
neue, vollstufige Textilfabrik mit Spinnerei, Weberei und Ausri-
stung. An diesem Projekt ist Sulzer, Winterthur (Schweiz)
massgeblich beteiligt. So zeichnet Sulzer fir Planung und Engi-
neering der Gesamtanlage verantwortlich und fiir die Koordina-
tion aller mit dem Bau, den Installationen und der Inbetriebnah-
me zusammenhdngenden Arbeiten. Ausserdem liefert der
Sulzer-Konzern die komplette WWebmaschinenanlage mit 174
Webmaschinen, die Klimaanlagen fiir die Spinnerei und Webe-
rei, eine zentrale Vakuum-Reinigungsanlage fir die Weberei
sowie die Kesselanlage (10 t/h Dampfleistung). Wahrend in der
Spinnerei eine konventionelle Raumklimaanlage vorgesehen
ist, wird in der Weberei eine Anlage zur Arbeitszonenklimatisie-
rung nach dem Sulzer-Condifil-Prinzip installiert.

Die Webmaschinenanlage selbst umfasst 174 Einfarbenweb-
maschinen mit Exzentermaschine mit einer maximalen Arbeits-
breite von 2830 und 3 340 mm. Auf diesen Maschinen sollen
vor allem Gewebe fiir African-Prints und Herrenoberbeklei-
dungsstoffe aus Baumwolle und Baumwolle/Polyester herge-
stellt werden.

Die ersten 69 Webmaschinén wurden im Mai, die restlichen
105 Maschinen im November 1980 ausgeliefert.

0980 0146-15

Wahrend der Transport auf dem Seewege etwa 8 Wochen in Anspruch
nimmt, erreicht die Boing 747 mit 25 Webmaschinen im Gesamtge-
wicht von tiber 90 t an Bord von Ziirich aus Kano in rund 5,5 Stunden

DIOLEN VS - ein Filamentmischgarn fiir
Rundstrickwaren und Gewebe

DIOLEN VS ist ein Mischgarn aus

DIOLEN-Filamenten matt rund (60%) und
ENKA VISCOSE CSP-Filamenten glanzend (40 %).

Es vereinigt in sich die produktspezifischen Vorteile beider
Mischungspartner. Der DIOLEN-Anteil fihrt vorwiegend
zu den hervorragenden Gebrauchseigenschaften — wie z.B.
problemlose Waschbarkeit, Mass- und Formstabilitat, hohe Fe-
stigkeit und gute Knitterresistenz —, wahrend die hohe Feuch-

tigkeitsaufnahme von ENKA VISCOSE einen angenehmen Tra-
gekomfort vermittelt.

DIOLEN VS steht in 190 dtex f60 (Polyester/Viskose
60/40%)

zur Verfligung. Es ist nach einem speziellen Verfahren intensiy,
gleichméssig und dauerhaft durchmischt.

DIOLEN VS hat in Weberei und Strickerei gute Laufeigenschat-
ten, vergleichbar mit herkdmmlichen texturierten DIOLEN Fila-
mentgarnen.

DIOLEN VS wird als ungedrehtes Filament-Mischgarn in Rund-
strickwaren fiir leichte Kleider, Blusen, Polohemden und Sport-
bekleidung sowie in Geweben fiir Hemd, Anorak und Blouson
eingesetzt. — Gedrehte Farbgarne fiir buntgewebte Hemden
und Ringel-gemusterte Single-Jerseys sind in Vorbereitung.

DIOLEN VS-Filamentmischgarne geben Maschenwaren und
Geweben durch den intensiven Glanz der Viskose in Verbin-
dung mit dem matten DIOLEN-Anteil sowie durch die unter-
schiedlichen Querschnitte einen edlen Lister, wie er auf andere
Art nicht zu erreichen ist. Interessante Bicoloreffekte, Ausbren-
ner und Ausbrenndrucke bieten vielfaltige Gestaltungsmoglich-
keiten.

Der Griff von Rundstrickwaren aus DIOLEN VS ist sehr an-
genehm, weich und fliessend. Bei Geweben lasst er sich durch
Bindung und Ausriistung vielfaltig einstellen von trocken bis
kreppig.

Enka, Textiltechnisches Institut
D-5600 Wuppertal

Geschaftsberichte

Generalversammlung der Spinnerei an der
Lorze Baar vom 20. Dezember 1980

Die bessere Ertragslage des textilen Bereichs dieser Firma
kommt in den Zahlen des per 30. September 1980 abge
schlossenen Geschiftsjahres deutlich zum Ausdruck. Del
Cash-flow stieg um Fr.1 Mio. auf Fr. 3,2 Mio., und die Abschrel
bungen wurden von Fr. 1,7 Mio. auf Fr. 2,4 Mio. erhoht. Es ver
bleibt ein Reingewinn von Fr. 767000.— (Vorjahr Fi
514000.—). Beschlossen wurde die Ausschiittung einer Divt
dende von Fr. 180.— pro Aktie (Vorjahr Fr. 100.— und Fr. 50-
Jubilaumsbonus). Der Personalfiirsorgestiftung wurden Fi
100000.— zugewendet.

Dank der durchschnittlich héheren Marktpreise und einé
etwas hoheren Garnproduktion nahm der Umsatz des Garm
geschéftes um 5,9% auf Fr. 30,6 Mio. zu. Davon werden gu
50% exportiert, vor allem nach Deutschland, Osterreich ur]d
Danemark. Der Erlds aus dem Verkauf von elektrischer Energt
des zur Spinnerei gehérenden gemeindlichen Verteilnetzes vol
Baar stieg dank kraftiger Verbrauchszunahme gesamthaft uf
12,2 %. Auch das Hausinstallationsgeschaft des EW Baar weis!
eine Umsatzzunahme auf, wahrend der Liegenschaftenertraf
stabil blieb.

Das Schwergewicht der Investitionen, die gesamthaft Fr. 4f
Mio. (Vorjahr Fr. 3,0 Mio.) betrugen, lag mit Fr. 3,2 Mio. beim fir
maeigenen Kraftwerk und der damit verbundenen Stromver
teilanlage fiir die Gemeinde Baar. Darin enthalten ist vor aller
der Bau einer neuen Unterstation fiir den Bezug von Fremd
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strom. Aber auch im textilen Bereich wurden fiir die Moderni-
sierung des Maschinenparkes, insbesondere fiir Spulautoma-
ten, bedeutende Mittel investiert. Fiir die Finanzierung wurde
zusatzliches Fremdkapital beansprucht.

Die Aussichten fiir das neue Geschéftsjahr sind vorldufig recht
erfreulich, da der Auftragsbestand eine gute Beschaftigung
auch in den kommenden Monaten erwarten lasst. Infolge nied-
rigerer Baumwollernte-Schétzungen sind die Rohstoffpreise
kraftig gestiegen und haben entgegen den allgemeinen Rezes-
sionsbeflirchtungen unsere Kunden zu zusétzlichen Kaufen ver-
anlasst. Das Preis/Kosten-Verhéltnis hat sich allerdings etwas
verschlechtert, wozu die steigenden Lohne beigetragen haben.
Im Bereich Elektrizitdt wird mit einer weiteren Expansion ge-
rechnet, da die Bautatigkeit in der Gemeinde Baar anhalt.

Splitter

Als die Toggenburger von der
Baumwolle lebten

Von der Bliitezeit der Buntweberei

In der Bewegung der Bevélkerungszahlen spiegelt sich u.a.
auch die Wirtschaftsgeschichte. Als Toggenburger der vier Be-
Zirke (Wildhaus bis Flawil) wurden in den drei Stichjahren
1777, 1850 und 1967 gezihlt: 31074-48471-62471. Das
bedeutet fir die erste Spanne von 73 Jahren eine Zunahme um
56 %, fiir die zweite Spanne von 117 Jahren eine Zunahme um
28%. An gesamtschweizerischen Verhéltnissen gemessen ist
eine solche Entwicklung atypisch. Da liegen die entsprechen-
den Zahlen bei 50% und bei 165 %. Es hat also die Toggenbur-
ger Bevolkerung in der Zeit der aufsteigenden Baumwollindu-
strie stérker als das schweizerische Mittel zugenommen, und
mitihrem Niedergang fiel sie fast auf den Stand der Stagnation
zurlick. Damit wird die hohe geschichtliche Bedeutung der Tog-

Eg'“hﬂerj mit dem «R&dli», auch Spinnbock genannt.
Ch einem Gemalde von L. Vogel um 1820 aus der
gend von Walenstadt

genburger Buntweberei deutlich, Giberwaltigend fur die Region
zum einen, verhaltnisméssig zum andern auch fir die Schweiz,
wenn wir bedenken, dass bis in unser Jahrhundert hinein die
Textilindustrie an der Spitze aller unserer Industrien stand.

Damit «dem Missiggang abgeholfen, die Armen occupiert»
werden konnten, ist seit dem Mittelalter mehrmals angeregt
worden, die textile Fabrikation durch die Obrigkeit zu férdern.
Schon im 15. Jahrhundet hat die Stadt Basel Rohbaumwolle
eingekauft, um arbeitslose Frauen mit dem teuren Rohstoff zu
versehen. Im 17. Jahrhundert hat man versucht — ohne dauern-
den Erfolg — im Toggenburg nach dem Vorbild Ziirichs die
Seidenspinnerei einzufiihren. Im Gegensatz dazu hat die Baum-
wollspinnerei, im zweiten Drittel des 18. Jahrhunderts ein-
gefihrt, bald viele Hande beschéftigt. Im Aargau, im Zirichge-
biet, im Luzernischen hatte sich die Fabrikation von Baum-
wolltiichern bereits etabliert. Der Bedarf an Garn war bedeu-
tend gestiegen, bendtigte doch ein Weber die fleissige Arbeit
von drei bis vier Spinnerinnen. Fur volksreiche und arme Ge-
genden wie das Glarmerland oder das Toggenburg eréffnete
sich eine neue Moglichkeit, dem Elend zu steuern. Und da die
Leinwandweberei im Toggenburg — als einem Einzugsgebiet
der Leinwandstadt St. Gallen — seit langem betrieben wurde,
war der Schritt zur Baumwollweberei nicht gross.

Schon die Sechzigerjahre des 18. Jahrhunderts brachten dem
geschaftstiichtigen Toggenburger einen frither nicht gekannten
Wohlstand. Davon zeugen noch heute stattliche Fabrikan-
tenhduser. Nicht zu den erfolgreichen zahlte jeder «KArme Mann
im Tockenburgy, der, von seiner Braut auf den neuen Verdienst-
weg gewiesen, soch seiner Lebtage mit der Not zu kdmpfen
hatte. lhm, dem Uli Braker, der lieber las und schrieb als den
Geschaften nachzugehen, verdanken wir die genauesten Ein-
blicke in das Volksleben und die Baumwollindustrie der Friih-
zeit. Er liefert uns auch das erste von drei «Bildcheny, mit denen
wir den Aufstieg, die Bliite und den Niedergang der Baumwoll-
manufaktur oder Heimindustrie illustrieren wollen. Es ist freilich
zu bedenken, dass der Tagebucheintrag aus der Krisenzeit der
frihen Neunzigerjahre stammt.

«lch kenne manche Haushaltung» — schreibt Braker 1795 —
«wo sie jeden Tag zwei bis dreimal mit ihrem gesponnenen
Garn laufen missen. Da muss bestandig eins auf der Fahrt sein,
um das Garn zum Ferger (Fergger = Mittler zwischen
Grosshandler und Heimarbeiter) zu tragen und aus dem Spin-
nerlohn Mehl, Milch, Kave oder Brot zu holen, indem die andern
immer drauflos arbeiten und allemal hastig verzehren, was
jenes herbringt. Das sind noch solche, die sich schdamen zu bet-
teln, wo andere, die ebensogut arbeiten kdnnten, die Spinnra-
der in den Winkel werfen und zu Tausenden betteln laufen, weil
sie nicht halbe Nachte durch arbeiten und karg leben mdgen.»

56 Jahre oder zwei Generationen spéter sind vollkommen an-
dere Téne zu vernehmen. Regierungsrat Hungerbihler, dem
wir das ungemein kenntnisreiche Bichlein «Industriegeschicht-
liches tiber die Landschaft Toggenburg» verdanken, hat 1851 in
Wattwil in der Hauptversammlung der St. Gallisch-Appenzelli-
schen gemeinnitzigen Gesellschaft zu unserem Thema gespro-
chen — «in diesem Mittelpunkte des toggenburgischen Gewer-
befleisses, umgeben von Fabriken, Bleichereien, Druckereien,
Farbereien, Sengereien und Webstihlen aller Art (..) in der
N&he von Fabrikations- und Handelsfirmen, deren Fabrikate
man auf den Preiskourants in Manila und Batavia, wie in Stid-
amerika und Westindien neben denjenigen der ersten engli-
schen H&auser namentlich aufgefiihrt erblickt.»...

Zu Anfang unseres Jahrhunderts, 1904, hat die Doktorandin
J. van Anrooy «Die Hausindustrie in der schweizerischen Sei-
denstoffweberei» untersucht. Dabei ist sie in Wattwil einer
kranklichen «alten Jungfem begegnet, die allergeringste Seiden-
artikel wob. Dennoch sei sie «besser darany als ihre betagten
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Webkeller, Aquarell von Johannes Schiess, Herisau
Graph. Sammlung der ETH

Eltern. Noch wob die Mutter Baumwolle, wahrend der Vater,
ein friherer Baumwollweber, nicht viel mehr vermochte, als
seine Frau und Tochter Handlangerdienste zu leisten. «Einen
wie unséglich disteren, traurigen Eindruck machte dieser Web-
keller, nur spéarlich beleuchtet durch kleine Fenster! Auf der
rohen Erde stand der Stuhl, der viel grosser und schwerer als
der Seidenhandstuhl ist und also entsprechend grossern Kraft-
aufwand beansprucht. Auf dem Boden, auf den Treten und
Pfosten des Stuhls liegen grosse Haufen Baumwoll- und Wol-
lenstaubes, der bei jedem Tritt durch den ganzen Keller gewir-
belt wird. Die Uiber 60jahrige Weberin hat den ganzen Winter
reine Baumwolle gewoben und nie mehr verdienen kénnen als
70 Rappen im Tag.. ».

Den drei «Bildchen» entsprechen die Entwicklungsphasen: Zu
Beginn reine Manufaktur im Kleinbetrieb; auf der Hohe gross-
artige Organisation einer weltweit exportierenden Industrie,
welche Fabrik- und Heimarbeit eng verkniipfte; am Ende brach-
te die vollstidndig mechanisierte Arbeitsweise in Fabriksélen die
Heimarbeit zum Erliegen. — Schon 1820 hat der Ziircher David
Biirkli die bange Frage gestellt, was geschehen werde, wenn
durch die Mechanisierung Dreiviertel der menschlichen Arbeit
Uberfliissig werde. «Kleine Volker reichten hin, ganze Weltteile
mit den Erzeugnissen der Industrie zu versorgen. Wie dann,
wenn die ganze Welt fabriziert?»

Wir wenden uns den Faktoren der Entwicklung zu: den techni-
schen Verfahren, den wirtschaftspolitischen Konstellationen,
den schopferischen Unternehmern. Unsere gedrangte Kiirze
gestattet allerdings nur eine grobe Skizzierung.

Spinnen. Levantinische, dann indische oder brasilianische
Baumwolle, von Kindern und Alten gezupft, gekardet und zu
«Locken» gewickelt, wurde fir feinste Nummern mit der
Handspindel versponnen zu nassem Lotli- oder Briefgarn (1
Loth=14,5 Gramm wurde in einer Papiertiite, einem «Brief»,
an der Kunkel befestigt). Fir mittlere und grobere Nummern
brauchte man das Radli, auch Spinnbock genannt, oder das
Fligelrad. Je nach Feinheit vermochte eine fleissige Spinnerin
im Tag 22 bis 4 Schneller zu liefern (Haspel mit Zahlwerk fiir
1000 Umgéange). Ein Pfund Baumwolle reichte fiir 20 bis 150
Schneller. — 1797 klagte Uli Bréaker: Viele hundert Zentner
englisches (Maschinen-)Garn kdmen auf den St. Galler Markt
und driickten den Preis um 2 bis 3 Gulden. Da konnte nur eine
Umstellung auf eigene mechanische Spinnereien helfen. 1801
entstand die erste «Spinnmaschine» — wie man die neuartigen
Fabriken lange Zeit nannte — im leerstehenden Klostergeb&aude
in St. Gallen. Zahlreiche weitere Griindungen folgten, im Tog-
genburg erstmals 1816 bei Lichtensteig. Das Handspinnen war
erledigt. Umso mehr warf man sich auf das Weben.

Weben. Primitive Stiihle wurden fiir anspruchslose Ware noch
bis etwa 1860 verwendet. Um 1800 wob ein guter Weber «ein
Stlick Calicot» in drei Tagen: 27 m bei 65 cm Breite, im Zettel
19, im Eintrag 17 Faden auf '/a Zoll. Die Vorarbeiten benétigten
einen Arbeitstag. Der Schnellschiitze, vom «Atti des Rattata
Joh. Konrad Egli in Flawil kurz nach 1800 eingefihrt, verbes-
serte die Leistung um 25%. Als grosse Neuerung kam in den
Dreissigerjahren der Jacquard-Stuhl. Zéhlte man 1840 im Tog-
genburg 600 Jacquard-Stiihle, so waren es fiinf Jahre spéter
schon 1500. Um die Jahrhundertmitte beschéftigten die gros-
sten Unternehmer, die Raschle, die Anderegg in Wattwil, ein
Mathias Naef in Niederuzwil je 1000—2 000 Weber als Heim-
arbeiter. Von hundert anderen sagte man: «Er macht Agnesy
— Eigenes, er ist Fabrikant geworden. Lange Zeit waren unsere
Buntweber der Ansicht, der mechanische Stuhl tauge nicht fiir
die Toggenburger Erzeugnisse. In der Schweiz zdhlte man
1860 insgesamt 16 000 Hand-Buntwebstiihle; davon standen
2/3 in der Ostschweiz, am meisten im Toggenburg. Eine erste
mechanische Buntweberei wurde 1853 in Wil errichtet. Die
Sechzigerjahre brachten einen stirmischen Umbruch: von
Nesslau bis Henau entstanden 15 mechanische Buntwebe-
reien. Wenige Zahlen aus einer Statistik der Kantone St. Gallen,
Thurgau und Appenzell beleuchten den raschen Niedergang
der Handweberei: 1880: 3512 Handwebstiihle; 1890: noch
1893; 1900: 460. Inzwischen war der Weber ein Sticker ge-
worden.

Zweitretiger Handwebstuhl, frihes 19. Jahrhundert
Toggenburger Heimatmuseum, Lichtensteig

Ausriistung. Sozusagen aus dem Mittelalter kamen die friihen
Bleicher und Férber. Das begehrte Tiirkischrot war lange Zei
nurin Marseille zu haben. Doch konnte es ein Jahr dauern, bis
das dorthin gesandte Garn gefarbt zurtickkam. 1824 eroffnett
Johannes Frei in Kappel die erste Rotgarnférberei im Togger
burg. Der Farbergeselle Georg Philipp Heberlein eroffnett
1835 nach 10 Jahren Dienst in einer Wattwiler und in eine
Mogelsberger Farberei sein eigenes Geschaft in Wattwil — €
wurde spater fithrend in der Branche. Kiinstliche Farbstoffé
wurden erst nach der Mitte des Jahrhunderts bekannt.

Die erhaltenen Musterbiicher im Toggenburger Museum und
in der Schweizerischen Textilfachschule zeugen von bewur
dernswerter Vielfalt und Qualitat der Produktion. Ob sonstwoi
einem vergessenen Winkel weitere Proben der glorreichen Zel
der Buntweberei auf Wiederentdeckung und Sicherstellun
warten? Man darf diesen Aufsatz auch als eine Aufforderung
«einmal nachzuseheny, lesen.

Wirtschaftspolitische Einfliisse. Lassen sich im unaufhérliche!
Aufundab der Kon- und Disjunkturen grosse Linien erkennen’
Kriege, Seuchen, Valutaschwankungen, Moden, Wandel im
Transportsystem, industrielle Fortschritte in anderen Lénder
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Aus dem Musterbuch von Emil Wirth, 1865
Weberei Dietfurt

protektionistische Zolle bewirkten zackige Kurven, die nachzu-
zeichnen hier unmdglich ist. Von besonderem Interesse diirfte
die Verlagerung der Markte sein.

Natiirlicherweise war die frithe Produktion vorwiegend fir den
Inlandmarkt bestimmt. Ein bescheidener Teil wurde in das be-
nachbarte Ausland exportiert. Napoleons Kontinentalsperre
verzgerte den Niedergang der Handspinnerei, aber auch die
Entwicklung der Weberei. Die Zollpolitik der Restaurationsstaa-
ten zwang zur Suche nach neuen Mérkten. Sie wurden in den
Muslimstaaten Nordafrikas und des vorderen Orients gefun-
den. Die Vorliebe der Orientalen fiir bunte Stoffe wirkte auf un-
sere Buntweberei ungemein belebend. Nachdem durch Griin-
dung des Siddeutschen Zollvereins (1834) ein wichtiger Markt
verloren gegangen war, sagte ein Chronist (wohl etwas Uber-
treibend), das ganze Toggenburg und die angrenzenden Gebie-
te arbeiteten fiir die Levante. Jedenfalls waren fiir jeden Com-
mis Namen wie Konstantinopel, Smyrna, Aleppo, Beirut,
Damaskus, Alexandrien zu Begriffen geworden.

Indessen hatten sanktgallische und appenzellische Unterneh-
mer auch im fernen Osten, in Nord- und Sidamerika Verbin-
dungen gekniipft, von denen bald auch die Toggenburger profi-
tierten. Bombay, Singapur, Batavia, Manila, Surinam, New
York wurden in der Mitte des Jahrhunderts wichtiger als der
vordere Orient. Ein befiirchteter Ausfall in der Folge des nord-
amerikanischen Sezessionskrieges konnte kompensiert wer-
den, als England (1860) und Frankreich (1864) sich einer Frei-
handelspolitik zuwendeten.

Im letzten Viertel des Jahrhunderts trat ein, was der oben zitier-
te David Biirkli vorausgesehen hatte: Wahrend unsere Industrie
ihre Mechanisierung vollzogen hatte, hatte sich auch eine welt-
weite Industrialisierung angebahnt, verbunden mit weltweiter
protektionistischer Zollpolitik. Die grosse Zeit der Buntweberei
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]\(/_?rpfickungsetikette der Wattwiler Firma Birnstiel, Lanz & Co.
Ur die Handelsfirma Puttfarken & Co. in Singapore

im Toggenburg war zu Ende. Wer seinen Betrieb nicht schlies-
sen wollte, hatte erneut den Inlandmarkt zu pflegen, hatte nach
qualitativ hochwertigen Spezialitdten zu suchen, hatte auch
Sorge fiir die Gewinnung eines gut ausgebildeten Kaders zu
tragen. In diesem Zusammenhang ist auch die Griindung der
Webschule Wattwil zu sehen, der heutigen Schweizerischen
Textilfachschule.

Etwas von den Fabrikanten. In einem kiirzlich erschienenen
Buch liest man von den Anspriichen, die in der kommenden
Zeit an die Fihrungskréfte zu stellen seien: Es miisse eine Elite
des Charakters sein, diszipliniert, konzentriert, asketisch, Lei-
stung als etwas Lebensnotwendiges erbringend und auch for-
dernd. (Ruedi Schatz: Reden und Schriften.) — Solche Haltung
haben alle Pioniere unserer Buntweberei wie selbstverstandlich
gelebt. Sie alle kamen in der ersten Generation aus drmlichen
Verhaltnissen, waren puritanisch erzogen. Es kénnte reizvoll
sein, sie in einem ganzen Album vorzustellen. Doch miissen wir
uns der Kirze halber mit einem hervorragenden Beispiel be-
gnigen.

Die Fa. Rudolf Raschle & Cie., die um 1850 jahrlich 4-5000
Zentner Garn verarbeitete, an Bleicher, Farber, Appretierer 80-
100000 Gulden bezahlte, an 1200 bis 1600 Weber 90-
120000 Gulden, fir Spulléhne an 320 Familien 12-13 000
Gulden, fur Frankaturen, Zolle, Frachten, Assekuranzen 60 000
Gulden auslegte — diese Firma war von dem Sohn eines Berg-
bauern Uber dem Rickenpass gegriindet worden. Josabe
Raschle (1756 — 1826) hatte damit begonnen, Rohbaumwolle
auf der Hutte an billig arbeitende Spinnerinnen bis an den
Zurichsee zu tragen, das Garn abzuholen und an den Garnhand-
ler zu verkaufen. Das war ein damals Ublicher Einstieg. Mit 36
Jahren liess er selber Baumwolltiicher weben. Um dem Ver-
kehr naher zu sein, etablierte er sich 1805 im Dorf Wattwil.
Seinen Sohnen Abraham und Rudolf hatte er eine sorgféltige
Schulung und Ausbildung ermdglicht, denn «ein leerer Sack
kann nicht aufrecht stehen» (Familiensentenz). Sie waren nun
neben seiner tichtigen Frau seine Mitarbeiter. |hre Produkte
wurden fast ausschliesslich im Inland abgesetzt. Sechs Jahre
nach dem Tod des Vaters trennten sich die Brider; der éltere
Abraham setzte die Tradition des Vaters fort; der jiingere Rudolf
(1798—-1867) warf sich auf das Exportgeschaft in grossem
Stil. Er bereiste regelmassig Italien, Holland, England und
Frankreich, errichtete auf den wichtigen Platzen eigene Agen-
turen, knupfte Verbindungen mit grossen Geschéftshdusern in
Nord- und Stidamerika, in der Levante, in Ostindien und auf den
Philippinen. Eine Spinnerei im Neckertal wurde fiir den eigenen
Bedarf angegliedert. 1865 errichtete er in Wattwil eine mecha-
nische Buntweberei mit 268 Stuhlen. Der grosse Sohn der
zweiten Generation wurde wie ein pater patriae zu Grabe getra-
gen. Reichtum sei ihm nie Zweck, sondern stets Mittel zum
Wohltun gewesen. Als aberwitzige Liige hat er betrachtet, dass
zwischen Kapital und Arbeit ein Kampf, ein unléslicher Gegen-
satz bestehe. Seiner Gemeinde hat er ein Gemeinde- und ein
Realschulhaus gestiftet, als Gemeinderat und tatiges Mitglied
der Armenbehorde gedient. Seiner Region hat er sich als ein-
flussreicher Kantonsrat zur Verfligung gestellt, hat als Initiant
und Prasident des Organisationskomitees den Bau der Toggen-
burgerbahn Wil — Ebnat ermoglicht (und dabei 100000 Fran-
ken aus der eigenen Tasche hingelegt, was dem Jahreslohn
von 100 Webern entspricht). Dem Vaterland hat er als Batail-
lonskommandant und als Nationalrat gedient.

In der dritten Generation schwand das Geschlecht der Raschle
dahin. Rudolfs Associé, der Berner Jakob Lanz, hat wohl grds-
seren Einfluss gehabt als der Sohn Emil Raschle-Ritter. Bald
wurde auch die Firma umbenannt in Birnstiel, Lanz & Co. Die
Weberei wurde 1906 liquidiert. Heberlein (lbernahm die Ge-
b&ulichkeiten.
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Im Nachtrag sei noch daran erinnert, dass die erste Webschule
Wattwil im Hause Raschle-Roth untergebracht war (gegen-
Uber dem heutigen Biirohaus der Schweizerischen Textilfach-
schule), und dass die Schweizerische Bankgesellschaft in ihren
Urspriingen mit einem Fuss auf der Toggenburger Buntweberei
steht: Die SBG ist 1910 durch Fusion der Toggenburger Bank
mit der Bank in Winterthur entstanden; und die Toggenburger
Bank war eine Schopfung unserer Textilfabrikanten, insbeson-
dere jenes Arnold Schweitzer, der neben Rudolf Raschle am
meisten fir den Bahnbau von 1870 geleistet hat.

Armin Miiller,
Toggenburger Museum, Lichtensteig

Uber zwei Fiinftel aus Italien

Die August-Statistik des Bundesamtes fiir Industrie, Gewerbe
und Arbeit weist per Ende 1980 einen auslandischen Ar-
beitskraftebestand von 706 309 Personen aus. Damit hat sich
zum dritten aufeinanderfolgenden Mal eine Zunahme ergeben,
diesmal von 4,4%. Von den mehr als 700000 erwerbstatigen
Ausléndern waren 371 000 Niedergelassene, 125000 Jahres-
aufenthalter, 110000 Saisonniers und 100000 Grenzgénger.
Von der geografischen Herkunft aus gesehen stellen die Italie-
ner mit 42,6% nach wie vor mit Abstand das grosste Kontin-
gent. Die zweitstarkste Gruppe sind die Spanier mit einem An-
teil von 12,1%. Es folgen die Franzosen (9,7 %), die Deutschen
(9,0%), die Jugoslawen (8,8%) und die Osterreicher (3,8%).

Verschuldung frisst Exporterlose

Das Ausmass der Verschuldung der Entwicklungslander lasst
sich in absoluten Zahlen, daneben aber auch am Anteil der
Exporterlose messen, die fiir den Schuldendienst «draufgeheny.
Gemass Weltbank miissen die 6limportierenden Staaten der
Dritten Welt mit niedrigem Einkommen (weniger als 360 Dol-
lars pro Kopf und Jahr) 1980 im Durchschnitt um die 9% ihrer
Exporteinnahmen fiir Verzinsung und Amortisation abzweigen.
Noch harter trifft es die Olimportlander mit mittlerem Einkom-
men (Gber 360 Dollars); bei ihnen frisst der Schuldendienst
durchschnittlich rund ein Viertel des Exporterloses.

Schlafhorst erhielt Grossauftrag aus USA

Die Firma W. Schlafhorst & Co., Monchengladbach, in den
USA vertreten durch die American Schlafthorst Company in
Charlotte, erhielt von einem der bedeutendsten amerikanischen
Textilkonzerne, der Firma Milliken, den Auftrag zur Lieferung
von einer grossen Anzahl Kreuzspulautomaten vom Typ
AUTOCONER CX.

Bemerkenswert bei dem Erfolg des deutschen Textilmaschi-
nenherstellers war die Tatsache, dass sich Schlafhorst bei die-
sem Projekt trotz italienischem und japanischem Wettbewerb
durchsetzen konnte.

Mit mehr als 900000 ausgelieferten Spulstellen ist der AUTO-
CONER weltweit der erfolgreichste Kreuzspulautomat. Mitent-
scheidend fir die Uberragende Marktstellung des AUTO-
CONERs ist, dass Schlafhorst den einmal eingeschlagenen
Weg zur Automatisierung der Kreuzspulerei konsequent beibe-
halten hat und in der Textilindustrie durch zukunftssichere, aus-
gereifte Konstruktionen Anerkennung findet.

Marktbericht

Die Bekleidungsindustrie muss mehr
exportieren

Die schweizerische Bekleidungsindustrie wird ihren Exportan-
teil von heute 28% innert 10 Jahren auf 60% erhdhen miissen,
wenn sie ihre volkswirtschaftliche Bedeutung erhalten will. Das
ist die Meinung neutraler Fachleute, die an einer vom Gesamt:
verband der schweizerischen Bekleidungsindustrie anlasslich
einer Exporttagung zum Ausdruck kam. Diese Schlussfolge-
rung drénge sich deshalb auf, weil in der Schweiz und anderen
westeuropdischen Landern die Bekleidungseinfuhren unablés:
sig steigen (insbesondere auch aus asiatischen Landern), ohne
dass in Zukunft mit stark steigendem Konsum gerechnet wer-
den kann. Im Inland verlorene Marktanteile miissten also mit
steigenden Exportanteilen aufgefangen werden.

Fachleute aus Marketing, Bekleidungshandel und Textilfach-
presse aus der Bundesrepublik Deutschland gaben an der
Exporttagung fur Bekleidungsindustrielle zu verstehen, dass die
schweizerischen Industriellen es durchaus in der Hand hatten,
ihre fiirs Uberleben unerldsslichen Exportzuwachsraten zu er-
reichen. Einmal seien die Exportbemiihungen zahlreicher
schweizerischer Bekleidungsindustrieller in der BRD — dem fiir
sie mit Abstand wichtigsten Exportmarkt — und die kollektiven
Exportférderungsmassnahmen positiv aufgenommen worden
Beweis dafiir sei auch die Exportzunahme von 271 auf 538
Mio. Fr. innert 10 Jahren. Zudem haben Marktuntersuchungen
ergeben, dass Schweizer Bekleidung in der BRD als hochwer-
tig, gut und exklusiv (allerdings auch als etwas teuer) gelte. Hin-
zu wird dem schweizerischen Bekleidungsindustriellen atte-
stiert, er sei sehr zuverlassig, fachhandelstreu, solide und stabi
sowie zu einem guten Service fahig. Was ihm da und dort (viele
Ausnahmen bestétigen die Regel) noch fehle, sei Beweglichkeit
und Kreativitat.

Die Tatsache, dass die schweizerische Bekleidungsindustri¢
praktisch ausschliesslich aus kleineren und- mittelgrossen Be
trieben besteht und sich keine Grossfirmen nach ausland-
schem Muster entwickelt haben, wird von den deutschen
Sachverstandigen keineswegs als Nachteil bewertet. Der deut-
sche Fachhandel sei vielmehr darauf angewiesen, sich zu profi
lieren und von der Konkurrenz abzuheben, also Bekleidung ein-
zukaufen die von kleineren und mittelgrossen Betrieben mit in-
dividuellem Angebot stammen und die in nicht zu grossen
Stiickzahlen produziert wirden.

Wolle

Eine ausgesprochen lustlose Stimmung herrscht an den inter
nationalen Wollmarkten, die sich in den Notierungen nie
derschlagt. Die Wollverarbeiter kaufen eher zégernd, um den
internationalen Markt — angesichts der kriegerischen und rebel
lischen Entwicklungen in einigen Landern — nicht unnotig anzv
heizen bzw. die Rohstoffpreise in die Héhe zu treiben. Das is!
bisher auch mit Erfolg gelungen, was bei den Wollproduzenten
jedoch eher mit Bitterkeit registriert wird. Im letzten Vierteljall
wurden in Sydney beispielsweise pro Kilo australischt
Schweisswolle 64er bezahlt: Ende Oktober 440 A cent, Ende
November 470 und der Preis entwickelte sich bis zu Anfand
des Monats Dezember wieder auf 460 zuriick.

Beim Internationalen Wollsekretariat (IWS) wurde kiirzlich eint
grundlegende Umstrukturierung abgeschlossen, die in eine ver
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starkte Rationalisierung der Bemiihungen ausmiindete. Perso-
nell wurde die PR-Organisation stark gestrafft und es wurde
beispielsweise das Zircher Biiro mit jenem von Wien zusam-
mengelegt, wobei Wien als federfiihrend gilt. Mit der Umstruk-
turierung sollen die finanziellen Mittel gezielter und wirksamer
eingesetzt werden. Managing Director des IWS, Dr. Gerald La-
xer betonte, dass der Umfang der Mittel, die das IWS fiir seine
Marketing-Aktivitaten in Westeuropa einsetze, in voller Hohe
erhalten blieben und dass die Dienstleistungen fiir die wollver-
arbeitende Industrie und den Detailhandel unverandert auf-
rechterhalten bleibe. Auch werde die Verbraucherwerbung von
den Einsparungen nicht berihrt.

Von der australischen Wollkommission wurde mitgeteilt, dass
in der Saison 1980/81 mit einem Schurwollaufkommen zu
rechnen sei, das gegeniiber der Vorsaison um acht bis zehn
Prozent geringer ausgefallen sei. Aus Kreisen der Wollbrocker
wurde zu dieser Aussage erganzend mitgeteilt, dass der Ausfall
auf die schwere Trockenheit zuriickzufiihren sei, von der weite
Teile Australiens befallen worden sei. Nach vorlaufigen Anga-
ben ergab die Wollschur eine Ernte von 686,4 Millionen Kilo.
Sollte diese Zahl stimmen, wiirde das ein Minderergebniss von
4,7 Prozent gegeniiber dem Aufkommen der Saison 1979/80
bedeuten. Aus Handelskreisen wurde dargelegt, dass man in
Tat und Wahrheit mit einem noch geringeren Ergebnis rechnen
misse. — Wie weit hier Zweckprognosen verbreitet werden, um
allenfalls fiir Preisauftriebe den Boden vorzubereiten, kann im
Augenblick noch nicht abgeschatzt werden.

Von 17 849 in Adelaide zum Verkauf angebotenen Ballen wur-
den 99 Prozent vom Handel Gibernommen. Die Wollkommis-
sion kaufte die Halfte des Restbestandes, wihrend die zweite
Hélfte zuriickgezogen wurde.

Um die 11363 zur Versteigerung in Newcastle aufgefahrenen
Ballen entwickelte sich ein relativ lebhafter Markt. Die Kaufer
Ubernahmen 96,5 Prozent, die Wollkommission 2,5 Prozent.
Die Notierungen waren fest.

Kurse Datum

Wolle 12.Nov.1980 17.Dez. 1980
Bradford in Cent je kg Merino 70" 309 313
Crossbreds 58" @& 229 230

Roubaix Kammzugnotierungen

inbfrje kg 29.85-29.90 32-30-32.50
London in Cent je kg 64er

Bradford, B. Kammzug 353-355 340-360

Union Central Press, 8047 Ziirich

Literatur

Bald 100000 Mal «textiles abc»

Aufgabe der Schweizerischen Arbeitsgemeinschaft fir Textil-
kennzeichnung (SARTEX) ist es, die Konsumenten von Beklei-
dungswaren und anderen Textilien zu informieren. Im Vorder-
grund stehen dabei die Textilpflegezeichen und die Angaben
der Rohstoffzusammensetzung. Die SARTEX setzt sich aber
auch zum Ziele, auf anderem Weg, dem Konsumenten beim
Kauf und bei der Pflege von Textilwaren dienlich zu sein. So ist
vor drei Jahren eine Broschiire mit dem Titel: «textiles abcy er-
schienen. Zwei Jahre spéter folgte eine franztsische Fassung.
Schwesterorganisationen im Ausland haben diese 50seitige
Broschiire in &hnlicher Form ibernommen. In der Schweiz wird
bald das 100000ste Exemplar zum Verkauf gelangen. Das
«textile abey leistet in jedem Haushalt, dem Verkaufspersonal
und in Haushaltungsschulen gute Dienste und befasst sich, um
nur einige Schwerpunkte zu nennen, mit den wichtigsten Textil-
faserstoffen und ihren Eigenschaften, den Garn- und Stoffarten,
der Textilkennzeichnung und der Textilpflege.

Die Schrift kann bei der Schweizerischen Arbeitsgemeinschaft
fiur Textilkennzeichnung (SARTEX), Postfach, 8024 Ziirich,
(01 25128 12) bezogen werden.

«Weltgrosster Entwicklungshelfer: die Schweiz»

«Wenn man die Beschéftigung der Menschen, die aus dem
Gleichgewicht der Armut fliehen wollen, als eine der praktika-
belsten und sichersten Methoden im Kampf gegen die landli-
che Armut betrachtet, was man zweifellos tun sollte, dann ist
die Schweiz, relativ gesehen, der mit Abstand grosste Entwick-
lungshelfer der Welt» Wer das schreibt ist John K. Galbraith,
der angesehene amerikanische Okonom, der mit seinem Best-
seller «Gesellschaft im Uberfluss» zu weltweiter Bekanntheit
gekommen ist. Nachzulesen ist das Zitat in seinem vor kurzem
erschienenen neuesten Buch tber «Die Arroganz der Satten».

Es wird Sie und alle andern freuen, wenn wir lhr

Stelleninserat

gut gestaltet und bestens plaziert veréffentlichen.

Es ist unser Bestreben, allen diesen Service zu .
bieten!

Deshalb kénnen wir fiir Stelleninserate keine Vor-
schriften entgegennehmen.
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Unterrichtskurse

Schweizerische Vereinigung
s v , von Textilfachleuten

Unterrichtskurse 1980/81

7. Einsatz der EDV in der Textilindustrie

Kursorganisation:

Kursleitung:

Kursort:
Kurstag:

Programm:

Kursgeld:

Zielpublikum:

Anmeldeschluss:

Paul Liber
c/o Gebriider Sulzer AG, Winterthur

Ch. Jacobi, dipl. Betr. Ing. ETH, ¢/o IBM
P. Gernert, c/o IBM

IBM, Dreikonigstrasse 24, Zirich
Freitag, 27. Februar 1981

— Grundsétze der Datenverarbeitung

— Einsatzgebiete der EDV inder
Textilindustrie '

— Prasentation von realisierten
Anwendungen

— Vorstellung und Demonstration der
neuesten IBM Datenverarbeitungs-
gerate, speziell fur Klein- und
Mittelbetriebe .

— Wirtschaftlichkeitsiiberlegungen,
Evaluationskriterien und
Einflihrungsvorgehen

Mitglieder SVT/SVF Fr. 70.—
Nichtmitglieder Fr. 90.—

Im Kursgeld ist das Mittagessen
inbegriffen

Betriebsleiter, Textiltechniker
7. Februar 1981

8. Optimale Rohstoffausbeute durch Anwendung
von Abgangreinigungsmaschinen

Kursleitung: Heinz Kastenhuber
c¢/o Spinnerei an der Lorze, Baar
Kursort: Schweizerische Textilfachschule Zirich,
Wasserwerkstrasse 119, 8037 Ziirich
Kurstag: Freitag, 6. Marz 1981
09.00—ca. 15.30 Uhr
Programm: Vier Referate mit anschliessender

Podiumsdiskussion
Hersteller und Verwender von Abgang-
reinigungsmaschinen machen
Aussagen zu ihren Aggregaten.
Es werden qualitative Aspekte und
erstaunlich kurze Amortisationszeiten
solcher neuer Maschinen erlautert
Referenten:
— Dr. Peter Artzt, c/o Institut fir
Textiltechnik, Reutlingen
— Obering. Werner Drews,
c/o Triitzschler GmbH & Co. KG,
Moénchengladbach
— Friedrich Wilhelm Morgner,
c/o Temafa GmbH, Bergisch-Gladbach
— Dipl. Ing. Rolf Binder, c/o Rieter AG,
Maschinenfabrik, Winterthur

Kursgeld: Mitglieder SVT/SVF Fr. 130.—
Nichtmitglieder Fr. 160.—
Mittagessen und Pausenkaffee sind im
Kursgeld inbegriffen.

Zielpublikum: Direktoren, Spinnereileiter,
Qualitatschefs und Technologen
. in Baumwollspinnereien

Anmeldeschluss: 23. Februar 1981

9. Material- und Webwarenkunde fiir
Verkaufspersonal im Detailhandel

Kursleitung: Hugo Tamas, Winterthur und
Hans-Rudolf Gattiker, Samstagern

Kursort: Schweizerische Textilfachschule Ziirich,
Wasserwerkstrasse 119, 8037 Ziirich

Kursdauer: Montag, 9. Méarzund 23. Mérz 1981

09.00-12.00 Uhr
14.00—16.00 Uhr

Programm: — Grundkenntnisse tber die wichtigsten

textilen Natur- und Chemiefasern

— Eigenschaften und Auswirkungen der
verschiedenen Fasern auf die
Endprodukte

— Merkmale, Benennung und
Verwendungszweck der
gebrauchlichsten Webwaren

— Aufbau einer kleinen Gewebe-
sammlung mit Musterbeispielen

Kursgeld: Mitglieder SVT/SVF Fr. 90.—
Nichtmitglieder Fr. 120.—
Zielpublikum: Verkaufsorientiertes Personal im

Detailhandel (Textil)
Anmeldeschluss: 1. Februar 1981
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Anmeldeformalititen:

1. Die Anmeldungen sind schriftlich mit der Anmeldekarte oder
mit den Angaben, wie sie auf dieser Karte verlangt werden
(Name, Vorname, Geburtsjahr, Beruf, Adresse, Mitglied oder
Nichtmitglied), und der Kursangabe an die Schweizerische
Vereinigung von Textilfachleuten, Wasserwerkstrasse 119,
8037 Zirich, zu richten.

2. Fiir jeden einzelnen Kurs ist eine separate Anmeldung not-
wendig, wenn die Anmeldekarte fehlt oder nicht beniitzt
wird.

3.Anmeldekarten fir den Unterrichtskurs 1981 konnen beim
Sekretariat SVT in Zirich bezogen werden.

4. Die Anmeldungen sind bis spatestens zu dem fiir jeden Kurs
angegebenen Anmeldeschluss einzusenden.

5. Kursgeldeinzahlungen sind erst dann vorzunehmen, wenn
dem Kursteilnehmer das Kursaufgebot, der Kursausweis
und der Einzahlungsschein fiir den betreffenden Kurs zuge-
stellt wurden. Zehn Tage vor dem Kursbeginn wird jeder
Kursteilnehmer Uber die entsprechende Kursdurchfiihrung
orientiert; gleichzeitig werden ihm auch die oben erwédhnten
Unterlagen zugestellt.

6. Bei Riickzug der Anmeldung nach Meldeschluss ohne Nen-
nung eines Ersatzteilnehmers wird eine Gebihr von Fr. 20.—
in Rechnung gestellt. Erfolgt keine Abmeldung bis zum Kurs-
tag, wird der ganze Kursbeitrag in Rechnung gestellt.

7. Als Vereinsmitglieder gelten nur solche Personen, welche
der Schweizerischen Vereinigung von Textilfachleuten
(SVT), der Schweizerischen Vereinigung von Farbereifach-
leuten (SVF) oder der Internationalen Foderation von Wirke-
rei- und Strickereifachleuten, Landessektion Schweiz
(IFWS), angehéren.

8. Die Mitgliedschaft der Schweizerischen Vereinigung von
Textilfachleuten steht allen in der Textilbranche tatigen Per-
sonen offen. Anmelde- bzw. Eintrittskarten sind beim Sekre-
tariat SVT in Zirich erhéltlich.

Schweizerische Textilfachschule
Fachschule fir Spinnerei/Zwirnerei,
Weberei, Wirkerei/ Strickerei,
Textilveredlung und Bekleidung

8037 Zirich, Wasserwerkstrasse 119
Telefon 01 36118 02

Kaderschulung
Bekleidungstechnik, Abteilung Zirich

Jahresiibersicht 1981

Monat: Datum: Code/Kurstitel: Referent: Zielgruppe:

Februar/ 16.2.-13.3. AW1/REFA- W.Herrmann AVOR,

Marz Grundausb. STF Ziirich Produktion,
Teil A Kalkulation

Mai 45.-295. AWZ2/REFA- W.Herrmann AVOR,
Grundausb. STF Zirich Produktion,
Teil B Kalkulation

September 24.+25.9.  TB1/Grund-  Ing.grad. Techniker,
lagen und G. Goring Bligeleileiter
Technologien BTl Monchen- Qualitats-
des Bligelns gladbach meister

Oktober  14.-16.10. AS1/Arbeits- Ing. grad. Gruppen-
platzstudien Ingrid leiter
(Follow-up- Scheres-Koch Trainer, AVOR
Seminar) BTI M6nchen-

gladbach

November 9.—-13.11. MT1/ H. Holzen- Techniker
Methoden- becher Gruppen-
training TA Hohen- leiter,

stein Ausbilder

Weitere Auskunft und Programme durch Herrn W. Herrmann, Ziirich

|\\K.HARTMANN| B>
Jo k/szmaad ST.GAILEN

Jacquard-Patronen und Karton
Telefon 085 5 14 33

Umbauten, Revisionen,
Montagen

von Webereimaschinen tbernimmt

XAVER GSELL, 8630 Riiti/ZH
Telefon 055/312873

1103g

Lattenbander
Koinzer

H. & A Egli AG
Telefon 01/923 1447
Postfach 86

8706 Meilen

bM-CREATION

Patronage und Jacquardkarten

Harnischbau
fir sdmtliche Jacquardmaschinen

Wir beraten Sie gerne:

Aargauerstrasse 251, 8048 Ziirich
Telefon 01 62 6803

Fritz Fuchs
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Orell Fiissli Werbe AG
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