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Prifinstrumente und
Qualitatskontrolle

Priifverfahren flir die Qualitatskontrolle
synthetischer Filamentgarne

Aufgabe der Qualitatskontrolle bei der Herstellung und
Weiterverarbeitung von Filamentgarnen ist es, Veran-
derungen der Garneigenschaften zu erkennen, die sich
spater in irgendeiner Form negativ auswirken, sei es
durch Stérungen bei der Weiterverarbeitung der Garne
oder durch Fehler im Endprodukt, beispielsweise un-
gleichmaéssiger Anfarbung der Ware. Die in der Quali-
tatskontrolle von vororientierten oder verstreckten bzw.
texturierten Filamentgarnen eingesetzten Prifverfahren
mussen in der Lage sein, solche Verdnderungen bei ho-
her Prifleistung mit genligender Empfindlichkeit nach-
zuweisen. Dagegen interessiert erst in zweiter Linie, ob
die Priifung auch eine Information Uber die Ursache des
Garnfehlers im Produktionsprozess gibt. Derartige
analytische Fragestellungen, wie sie z.B. bei der Rekla-
mationsbearbeitung eine Rolle spielen, lassen sich im
allgemeinen auch nicht mit der Forderung der Qualitats-
kontrolle nach hoher Prifleistung der Verfahren verein-
baren.
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Galettenanordnung des Dynafil

Die Beurteilung eines Prifverfahrens und seiner Nach-
weisempfindlichkeit erfolgt zweckmassig mit Hilfe von
Testgarnen, die definierte Unterschiede in ihren Eigen-
schaften aufweisen. Derartige Testgarne kOnnen gezielt
durch abgestufte Veradnderung einzelner Prozesspara-
meter hergestellt werden. Bei der Wahl der Breite der
Abstufung sollte von der Verdnderung des jeweiligen
Prozessparameters ausgegangen werden, die gerade
noch zu erkennbaren Fehlern bei der Weiterverarbeitung
oder im Endprodukt fihrt. In der Regel liegen in der Pra-
xis Erkenntnisse Uber diese Zusammenhénge vor. So ist
beispielsweise bekannt, dass eine Anderung der Textu-
rierdrehung von 2% noch als schwacher Ringel in einem
aus Texturgarnen hergestellten Gestrick erkennbar ist,
sofern es sich um eine in dieser Hinsicht empfindliche
Gestrickbindung handelt. Eine starkere Auflosung der
Messung wirde den Wert eines Prifverfahrens daher
nicht erhdhen. Andererseits ist ein Verfahren nur be-
schrankt geeignet, wenn es derartige Minimalfehler
nicht aufzeigt.
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Bild 3

Mittelwerte und Variationskoeffizienten der Verstreckkraft eines PES
POY 260 dtex f 33 (Priifbedingungen: 90% — 100 m/min - 170° C)

Die beschriebene Technik der Beurteilung von Prifver
fahren aus der Priifung von Testgarnen erméglicht nicht
nur die Einschédtzung eines gegebenen Prifverfahrens
oder den Vergleich verschiedener Prifverfahren. Viel
mehr ist es auch méglich, durch Verinderung def
Parameter des Priifverfahrens oder durch Wahl der aus’
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zuwertenden Grossen zu einer Optimierung eines gege-
benen Prifverfahrens zu kommen. Beispielsweise ist all-
gemein bekannt, dass die im statischen Zugversuch
ermittelten Werte von Hochstzugkraft (Reisskraft) und
Hoéchstzugkraftdehnung (Reissdehnung) bestimmte Ein-
flisse bei der Herstellung von Garnen, insbesondere Fi-
lamentgarnen, nicht oder nur schwach widerspiegeln.
Dagegen zeigen sich solche Einflliisse oft deutlicher im
unteren oder mittleren Bereich des Kraft-Langendnde-
rungs-Verlaufes, so dass es sich hier empfiehlt, diese
Bereiche in die Auswertung miteinzubeziehen.

Eine interessante, relativ neue Methode zur Prifung vor-
orientierter Filamentgarne ist die Verstreckkraftpriifung
am laufenden Faden. Bild 1 zeigt eine prinzipielle Dar-
stellung eines entsprechenden Gerates (Dynafil der Fir-
ma Textechno, Modnchengladbach, BR Deutschland).
Der zu prifende Faden wird hier kontinuierlich heissver-
streckt, und die Verstreckkraft im Faden wird gemes-
sen. Auch bei der Verstreckkraftpriifung gibt es ver-
schiedene Prifparameter, insbesondere die Héhe der
Verstreckung — bestimmt durch das Verhéltnis der Ga-
lettendurchmesser (Bild 2) —, die zum Zweck der Opti-
mierung aufeinander abgestimmt werden muissen. Bild
3 zeigt die unter diesen Voraussetzungen gemessene
Verstreckkraft eines vororientierten Polyester-Garns
260 dtex, Spinngeschwindigkeit ca. 3000 m/min, in Ab-
hédngigkeit von zwei Parametern des Spinnprozesses,
ndmlich der Polymerviskositat und der Spinntemperatur.
Mit zunehmender Viskositat steigt der Mittelwert der
Verstreckkraft, wahrend der Variationskoeffizient ab-
nimmt. Umgekehrt ist mit zunehmender Spinntempera-
tur ein Abfall der Verstreckkraft und eine Zunahme des
Variationskoeffizienten festzustellen. Im Vergleich mit
anderen Prifverfahren, beispielsweise der statischen
Zugprifung oder der Massenungleichheitspriifung, zeigt
die Verstreckkraftprifung hier wie auch in 8hnlichen an-
deren Untersuchungen an POY die starksten Abhangig-
keiten von den Spinnparametern. Der Vorteil der konti-
nuierlichen Messung und Registrierung wird anschaulich
durch Bild 4 dokumentiert. An der mit einem Pfeil ge-
kennzeichneten Stelle geht das normale Streckkraftdia-
gramm (links) in einen ungleichméassigen Verlauf
i(;echts) Uber. Die Ursache fir diesen Fehler ist nicht be-
annt.

PES-POY 260 dtexf30 Prifbedingungen
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VErStreCkkraftprijfung — Fehler unbekannter Herkunft

E’U anderes, der Verstreckkraftpriifung ahnliches konti-
Nuierliches Garnpriifungsverfahren ist die speziell fir
texturierte Garne entwickelte Schrumpfkraftprifung am
laufenden Faden. Auch hier wird ein Faden mit konstan-
ter Lieferung und konstantem Abzug durch ein Heizrohr
gefiihrt und die sich dabei ausbildende Kraft gemessen.

Im Gegensatz zur Verstreckkraftpriifung wird jedoch mit
Overfeed gearbeitet, d.h., dass der Faden sich in der
Prifstrecke um einen vorgegebenen Betrag — der Ubli-
che Wert ist 5% — verkiirzen kann. Durch die thermische
Einwirkung im Heizrohr schrumpft der Faden so stark,
dass sich — trotz der vorgegebenen Verklirzung - eine
messbare Schrumpfkraft entwickelt. Die Hohe der
Schrumpfkraft hdngt einerseits von der Heizrohrtempe-
ratur und andererseits von der Fadengeschwindigkeit
ab. Bei konstanter Heizrohrtemperatur, im vorliegenden
Fall 245 °C, ergibt sich mit steigender Fadengeschwin-
digkeit der in Bild 5 gezeigte charakteristische Verlauf.
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Bild 5
Schrumpfkraft in Abhangigkeit von der Priifgeschwindigkeit

Die hochsten Schrumpfkrafte bilden sich verstandlicher-
weise im Bereich der niedrigen Prifgeschwindigkeiten
aus, da hier vom Faden die hochste Temperatur erreicht
wird. Die Prifgeschwindigkeit stellt ein sehr wichtiges
Kriterium fir die Leistungsfahigkeit der Schrumpfkraft-
prafung hinsichtlich der Auffindung verdnderter Garnei-
genschaften bzw. Garnherstellungsbedingungen dar.
Dazu zeigt Bild 6 Schrumpfkraft-Geschwindigkeits-Kur-
ven zu texturierten PES-HE-Garnen, die mit verschiede-
nen Texturiertemperaturen, Voreilungen und Garndre-
hungen hergestellt wurden. Zur Vereinfachung sind hier
nicht die abschnittweise aufgenommenen Originaldia-
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Schrumpfkraft-Geschwindigkeits-Kurven unterschiedlich texturierter
Polyestergarne



426

mittex 11/82

gramme, sondern die daraus gezeichneten Kurven auf-
getragen. Es ist deutlich zu erkennen, dass die Kurven
im Bereich niedriger Fadengeschwindigkeiten, also
hoher effektiver Fadentemperaturen, in dem die
Schrumpfkraft ein Maximum erreicht, ebenso wie im Be-
reich hoher Fadengeschwindigkeiten bzw. niedriger
Fadentemperaturen relativ eng zusammenliegen. Eine
Differenzierung zwischen den verschiedenen Texturier-
bedingungen ist dort praktisch nicht moglich. Zwischen
diesen beiden Zonen fachern sich aber die Kurven sehr
stark auf. Es zeigt sich hier eine klare Abstufung zwi-
schen den Texturiertemperaturen, Voreilungen (VE) und
Garndrehungen. In der Praxis der Qualitdtskontrolle
wére es zwar im Prinzip maoglich, diese geschwindig-
keitsabhangigen Schrumpfkraftkurven fir jede Spule
getrennt aufzunehmen, wobei die Geschwindigkeitsre-
gelung computergesteuert automatisiert werden koénn-
te. Dies ist jedoch nicht notwendig, wenn mit einer
einzigen konstanten Priifgeschwindigkeit fir alle Garne
gearbeitet wird, die gerade in dem Bereich liegt, in dem
sich die Schrumpfkraft-Geschwindigkeits-Kurven am
starksten voneinander absetzen. Im vorliegenden Bei-
spiel ware dies bei etwa 100 m/min gegeben. In der Pra-
xis genlgt es daher, fur jede neue Garnprovenienz in
einem einmaligen Vorversuch eine solche Schrumpf-
kraft-Geschwindigkeits-Kurve an einem normalen Garn
aufzunehmen und danach die Prifgeschwindigkeit fir
alle weiteren Versuche festzulegen, wobei diese Prifge-
schwindigkeit etwa in der Mitte des steilen Teils dieser
Kurve liegen soll. Dieses Priifrezept hat sich in zahlrei-
chen derartigen Versuchsreihen mit Testgarnen unter-
schiedlicher Herstellungsbedingungen aus Polyamid und
Polyester immer wieder bestatigt. Das Verfahren der
Schrumpfkraftprifung am laufenden Faden kann daher
heute als ein ausgereiftes Verfahren hoher Nachweis-
empfindlichkeit fiir die Priifung texturierter Garne ange-
sehen werden, das den Vorteil hoher Prifgeschwindig-
keit mit der Mdglichkeit verbindet, eine Auswertung von
Mittelwert und Variationskoeffizient per Computer
vorzunehmen, und gleichzeitig mit dem Schrumpfkraft-

PES-Set 167 dtex f30 Prifbedingungen

Verkirzung:5 % )
Schrumpf-

Prifgeschw.: 35 m/min
Heizrohrtemp.: 240°C ‘[‘Zﬁ]ft
RN =] 1 T} e
i 35m } f
el Nnan |
e
IIEEN N N R
0
DINW Schrumpfkraftprifung 1982
ITM Texturierfehler durch defektes Lieferwerk
Bild 7

Schrumpfkraftprifung — Texturierfehler durch defektes Lieferwerk

diagramm einen optischen Eindruck der Ungleichmas-
sigkeit des Garnmaterials vermittelt. Zur Veranschauli-
chung des letzteren zeigt Bild 7 periodische Fehler in
einem Schrumpfkraftdiagramm, die durch einen gestor-
ten Fadentransport an einem Lieferwerk der Texturier-
maschine entstanden.
Dr. W. Stein
Deutsches Textilforschungszentrum Nord-West e.V.

Institut fur textile Messtechnik
Frankenring 2, 4150 Krefeld
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Qualitat und Qualitatssicherung
im Textilhandel

1. Qualitat und Erfolg

Erfolg im Handel setzt ein klares Konzept voraus. Ein
erfolgreiches modernes Modehaus wird die Prioritaten-
folge

1. Mode

2. Qualitat

3. Preis
wahlen.

Entspricht ein Artikel des Sortiments nicht dem Zeitge-
schmack, ist er also nicht «in Mode», so wird er vom
Konsument fir einen Kauf gar nicht erst in Betracht ge-
zogen, und die Kriterien «Qualitdt» und «Preis» kommen
gar nicht zum Tragen.

Wer von «Qualitdt» spricht, sollte diesen Begriff ndher
umschreiben. Ausgezeichnet formuliert ist die von der
Abteilung Textil der Gruppe far Ristungsdienste des
Eidgendssischen Militardepartements gegebene Defini-
tion:

«Die Qualitédt eines Erzeugnisses ist diejenige Beschaf-
fenheit, die es fir seinen Verwendungszweck geeignet
macht.

Zuverlassigkeit = Zweckeignung auf Zeit!»

Ganz allgemein muss - als Grundvoraussetzung - €in
ausgewogenes Verhiltnis zwischen Artikeleigenschaf-
ten, Nutzungsmdglichkeiten und Preis vorhanden sein.
Eine Qualitatsbeurteilung oder eine Guteklassierund
heisst nicht «so gut wie moglich», sondern «so gut wié
notig»!

Was darunter zu verstehen ist, zeigt ein Studium der
Verbrauchererwartungen.

Das Bestreben des Konsumenten, fir sein Geld ein Opﬂ'
mum an vorteilhaften Eigenschaften zu erhalten, ist
leicht verstandlich. Dass alle Textilien, abgesehen von
der modischen Erwartung, einem verhéltnismés$lg
raschen Verschleiss unterliegen, ist jedermann gelaufig-
Jedem Artikel wird ein recht unterschiedlicher G€
brauchswert und eine dementsprechend abgestufte Gé-
brauchsdauer zugeschrieben. Es bestehen keine Usan
zen, welche die Lebensdauer eines Textilerzeugnisses
auch nur anndhernd festlegen wiirden. Das Forschungs
institut Hohenstein (BRD) hat Tabellen mit Angabel
Uber Lebenserwartung verschiedener Textilien verdf-
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fentlicht. Diese Werte erscheinen aber wenig realistisch
und kénnen nur zur Zeitwertermittlung bei Reinigungs-
schaden verwendet werden. Unser Handelsrecht (OR
210) begrenzt die Gewahrleistungspflicht auf ein Jahr.
Dies berihrt aber die folgenden Uberlegungen nicht, da
jeder Verbraucher seine eigenen, aus der Erfahrung ge-
schopften Ansichten besitzt, welche von seinem per-
sonlichen Lebensstil gepragt sind. Dies ist besonders bei
einer Sortimentsgestaltung nach Verbraucher-Zielgrup-
pen (Klassierung A-C) zu berlicksichtigen.

2. Anforderungen und Angebot

Wenn es auch kaum moglich ist, die Lebens- bzw. Nut-
zungsdauer eines Textilbekleidungsartikels zu fixieren,
ist es doch wesentlich einfacher, die einzelnen Eigen-
schaften von Oberstoffen und Zutaten auf den Verwen-
dungszweck abzustimmen.

Wir haben fir unser Haus Anforderungsprofile erarbeitet
und prifen danach die uns vorgelegten Offertstoffe.
Man kann sagen, dass das angestrebte Qualitatsniveau
experimentell mit Blick auf das Zielpublikum und durch
Quervergleiche mit den Hauptartikeln des Marktes ge-
funden werden muss. Dazu gehdéren auch umfangreiche
Tragversuche mit als «problematisch» zu bezeichnen-
den Artikeln sowie Analysen der Reklamationen Uber
mehrere Jahre.

Um die ganze Breite des textilen Bekleidungsangebotes
2u erfassen, sind je nach Zielpublikum mehrere Artikel-
oder Qualitatsbereiche zu unterscheiden.

A. Hochaktuelle, «kurzlebige» Modeartikel

Solche Artikel, die auch in Boutiquen gehandelt werden,
weisen wegen der Abdeckung des hohen modischen Ri-
sikos eine breite Preisspanne auf. Sie sind meist nur fir
kurze Tragméglichkeiten gedacht; ihre Farbechtheiten
missen gleichwohl gut sein. Die Soliditdt der Stoffe
muss eine kurze, intensive Nutzung zulassen. Nach
giner Saison aber dirfen Tragabniitzungen gut sichtbar
sein. Die Pflegemaoglichkeiten kénnen Einschrankungen
enthalten. Die Verarbeitung darf einfacher, «legerer»
sein, jedoch missen die Artikel ohne vorherige Instand-
stellungsarbeiten getragen werden kénnen. Je nach
Herkunft (z.B. Indien) miissten Qualitatseinschréankun-
gen akzeptiert werden.

B. Standard-Artikel

Dieses breite Angebot soll ca. 60% der Konsumenten
ansprechen. Derartige modische Kleidung hat auch
Schutzfunktionen zu erfiillen. Die Einzeleigenschaften
dler Einzelteile miissen den Gebrauchszweck begiinsti-
gen und sollen der zu erwartenden Verwendungsdauer
optimal entsprechen. Die Farbechtheiten missen dem
aktuellen Stand der Technik entsprechen. Die Verarbei-
ung darf Merkmale der Massenverarbeitung zeigen,
d?nn die Rationalisierung des Fertigungsablaufes ist for
die Konfektionsindustrie eine Existenzfrage geworden,
doch darf dies nicht zu Konfektionsmangeln fiihren. Die
Pﬂegekennzeichnung und das Pflegeverhalten wird hier
2m Qualitatskriterium.

C. Représentative Artikel

Die im Modehandel als «de Luxe» oder mit vielen Phan-
lasienamen bedachten «high class»-Sortimente sind
Modische Artikel des gehobenen Lebensstils bis hin zur
®igentlichen Reprasentationsgarderobe. Hier ist der
Qualitétsbegriff von den Komponenten der «Dauerhaf-

tigkeit» und «Pflegeleichtigkeit» meist unabhangig. Die
Eleganz der Stoffe tritt dafir in den Vordergrund. Das
Verarbeitungsniveau muss gehoben sein und darf — ob-
wohl Konfektionsware — keine der Ublichen Qualitats-
winsche offen lassen. Das Tragkomfort-Bedirfnis be-
glnstigt die Verwendung von Stoffen aus Naturfasern,
wenn deren Vorteile richtig genttzt werden kénnen. So
erscheint z.B. das Angebot von Seidenkleidern mit Ny-
lonwirkfutter wenig sinnvoll und zeugt von wenig Sach-
verstand der Anbieter!

3. Nutzungsdauer und Pflege

Die Nutzungsdauer eines Bekleidungsartikels ist nicht
nur von den Traggewohnheiten des Verbrauchers ab-
hangig, sondern auch stark mitbeeinflusst durch Art und
Umfang von Pflegebehandlungen. Mit den allgemein be-
kannten Pflegekennzeichen ist eine klare Instruktion
Uber die Pflegemdoglichkeiten gegeben; diese Systema-
tik hat sich heute weitgehend durchgesetzt. Die richti-
ge, den ganzen Artikel umfassende Pflegeanleitung ist
unseres Erachtens ebenfalls eine Qualitdtskomponente.
Leider wird bei gewissen Konfektionaren das sogenann-
te «Underlabelling» immer noch praktiziert; es verrat
mangelhafte Warenmaterialkenntnisse.

4. Qualitdtsanforderungen des Handels
und Priifmdoglichkeiten

Ein Handelshaus von der Grosse eines «Marks + Spen-
cer» oder «Quelle» kann im Markt detaillierte Anforde-
rungsprofile zusammen mit den Auftrdgen vergeben.
Fir ein Modehaus in der Schweiz mit breitem, schnell
wechselndem Sortiment und relativ kleinen Stiickzahlen
ist dieser Weg nicht praktizierbar. Die Modeeinkaufer
(Textilkaufleute) wahlen aus dem internationalen Ange-
bot die ihnen passend erscheinenden Artikel und gestal-
ten ihr Sortiment nach Gesichtspunkten, z.B. den er-
wahnten Artikelkategorien A, B und C. Die Kreativitat
des Textilkaufmanns entscheidet Gber den Erfolg des
Handelshauses! Bevor Auftrdge erteilt werden, nehmen
in der Regel die Textilprifstellen der Handelshauser an-
hand der Offertmuster Tauglichkeitspriifungen vor.

Der Umfang einer solchen Prifung richtet sich danach,
ob der Hersteller bekannt ist, und welches Qualitdtsima-
ge er hat. Mit der Offertstellung ist eine klare Materialde-
klaration verbunden, welche stichprobenweise kontrol-
liert wird. Stellt man Mangel fest oder sind andere Er-
wartungen nicht erfillt, so werden die abweichenden
Anforderungen spezifiziert und als Bestandteil des Auf-
trages dem Lieferanten mitgeteilt. Wenn notig werden
z.B. auch Verarbeitungsweisungen erteilt oder be-
stimmte Zutaten verbindlich vorgeschrieben. Bei groben
Mangeln des Offertmusters, wenn z.B. ein Hemdenstoff
nicht waschbar oder ein Regenmantelstoff nicht hydro-
phob ist, scheidet der Artikel aus. Die Zeit der Muste-
rung ist zu kurz, um eigentliche «Reparaturdienste»
leisten zu kénnen.

GegenUlber kreativen, leistungsfahigen Partnerlieferan-
ten geben gut organisierte, mit technischem Stab und
Priflabor ausgestattete Handelshduser auch Verarbei-
tungsempfehlungen bis hin zu textiltechnischer Bera-
tung in Qualitadtsfragen. Dies war z.B. besonders
gefragt im Zusammenhang mit Jersey-Verarbeitung, bei
Schwierigkeiten mit Maschensprengschaden an Ware
aus Baumwolle oder deren Fasermischungen. Dieses
Problem, das manchen Konfektionar eine Menge Geld
kostete, konnte mit der Sandolub-Ausristung behoben
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werden. Auch werden in besonderen Féllen Reissver-
schlusstypen oder Ndhgarntypen empfohlen. Alle Emp-
fehlungen und Vorschriften dirfen aber die modische
Kreativitdt der Lieferfirmen nicht hemmen.

Die Tauglichkeitsprifungen umfassen in der Regel:

— Grossenbestimmungen und Passformkontrolle

— Trageigenschaften des Oberstoffs (z.B. Scheuer-
festigkeit, Knitterverhalten, Dimensionsstabilitat)

— Pflegeverhalten — Pflegezeichen

— Zutatenkontrolle

— Farbechtheiten

Bei den Farbechtheiten wird z.B. fiir DOB ein Lichtecht-
heiswert von Note 4 verlangt. Ist diese generelle Min-
destnote flr bestimmte brillante, helle Farbténe (trkis,
rosa) nicht zu erreichen, so gilt die technisch erzielbare
hochste Echtheit als Usanz. Bei waschbaren Artikeln ge-
nigt bei Wasch- und Wasserechtheiten Note 3, jedoch
muss beim Abbluten auf Note 4 bestanden werden,
dass sonst helle oder weisse Begleittextilien angefarbt
werden konnen. Ferner werden Schweissechtheiten
und Reibechtheiten — trocken und nass — geprift. Werte
von Note 3 sind an sich schon kritisch, miissen aber aus
technischen Griinden oft toleriert werden.

5. Lieferkontrolle als Mittel der Qualitdtssicherung

Ohne genaue Kenntnis der Offertmuster-Eigenschaften
ist eine Qualitatssicherung beim Eintreffen der geordne-
ten Ware nicht moglich.

Textilien der Ober- und Unterbekleidung sind Massen-
ware, deren Ubergang vom Produzenten zum Gross-
héandler oder Verteiler den Bestimmungen des Obligatio-
nenrechts (Art. 187 ff.) unterliegen. '

Der Kaufer — also das Modehaus — ist zur Warenkontrol-
le verpflichtet. Es genugt dabei nicht, das geprufte
Offertmuster visuell mit der gelieferten Ware zu verglei-
chen. Es lohnt sich, willklrlich einen Teil herauszugrei-
fen und auf Farbechtheiten und Dimensionsveranderung
beim Waschen oder beim chemisch Reinigen zu kontrol-
lieren. Auch eine Faseranalyse kann oft nitzlich sein.

Die Groéssen- und Passformkontrolle ist wichtig, da Ab-
weichungen von der Norm sehr schnell zu Fehlverkaufen
fihren und als Méangelriigengrund gegeniiber dem Liefe-
ranten rasch verfallen. Fehler dieser Arten sind nach
handelsrechtlicher Usanz sichtbare Mangel!

Eine Stichprobenkontrolle, wie sie Grossverteiler in
Deutschiand und England durchfihren, ist fir unsere
Verhaltnisse zu oberflachlich. Die vor einigen Jahren pu-
blizierten Prifmethoden QQN 2000 des bekannten
Grossversandhauses Quelle sind nur praktikabel, wenn
mit einem Heer von Aussentechnikern Gross-Serien an
den Produktionsstellen erfasst werden koénnen. Fir
schweizerische Verhéaltnisse mit einer Vielzahl von Mo-
dellen in kleinen Stiickzahlen kommt nur die Einzelteil-
kontrolle in Frage. Das Vorgehen kann wie folgt um-
schrieben werden:

An 10% der Lieferung, mindestens aber an 2 Teilen per
Grosse, ist die Modellkonformitat umfassend zu kontrol-
lieren. Die Teile der Lieferung, die nicht ausfihrlich ge-
priift werden, sind generell auf Sauberkeit und Vollstan-
digkeit zu kontrollieren. Ein Vergleich mit dem Offertmu-
ster oder dem Referenzstoff und einer Photo zeigt die
Mustertreue. Die Grossen werden an einem kompletten
Grossensatz — wenn moglich auf Biisten, sonst mit dem
Massband - kontrolliert. Dabei sind die Proportionen im
Schnitt besonders zu beachten. Die Passform ist durch

Anprobe visuell zu beurteilen. Schnittfehler gibt es im-
mer wieder. Kragenschluss, Armelfall, Armellange,
Reverszug, Kantenschluss und Brustabnaher sind zu be-
achten, an Jupes und Hosen auch der Sitz des Reissver-
schlusses und dessen Art. Zudem sind Fall der Bligelbr(-
che, Taschensitz und Geséassnaht wichtig. Im gleichen
Kontrollgang ist die Verarbeitung zu beurteilen (Sauber-
keit der Nahtfihrung, Nahtbahn-Versauberung, Dehn-
barkeit der N&dhte entsprechend dem Oberstoff); dazu
gehdren auch die Knépfe (gut angenéht, Ubereinstim-
mung von Knopfgrésse und Knopflochweite, die Einla-
gen-Verarbeitung (von aussen gesehen gut oder wellige
Oberflache), die Blgelarbeit (sauber ausgefiihrt, keine
verblgelten Stellen, Bligelabdriicke), Glanzstellen an
den Futterstoffen und Gleichheit von linker und rechter
Stickseite.

Die Farbe ist bei Tageslicht und bei Kunstlicht zu be-
trachten. Ein Teil darf in sich keine Farbdifferenzen auf-
weisen; Toleranzen sind ausgeschlossen. Hingegen sind
von Stick zu Stick weite Toleranzen die Norm. Die Zu-
taten, wie Futter, Girtel, modische Accessoires miissen
nicht fast gleich, sondern harmonisch sein.

Die Kontrolle der Etikettierung sollte nicht vernachlas-
sigt werden. Die Vereinbarung der schweizerischen
Textilindustriellen mit den Konsumenten-Organisatio-
nen zwingt zur Einarbeitung einer Materialdeklaration.
Diese Materialdeklaration sollte mit dem Pflegezeichen
kombiniert sein. Diese fir den Konsumenten wichtigen
Informationsetiketten miissen sichtbar eingenaht sein.
Sie sind verbindlich. Das sogenannte «Underlabelling»
sollte gegeniber dem Lieferanten nicht toleriert werden,
denn es dient dem Konsumenten nicht und kann zu Fehl-
verkaufen oder veréargerten Kunden flhren. Eine Etikette
mit Angaben Uber das Handelshaus oder den Hersteller
vermag dem Kleidungsstiick einen «inneren Wert» zu
vermitteln. Meist sind qualitativ einfachere Artikel
anonym.

Prifungen des Tragverhaltens finden nur stichproben-
weise statt.

6. Mangelriigen und Qualitétssicherung

Ergeben sich aus der Warenkontrolle nach vorgenannten
Kriterien Abweichungen gegeniber der bestellten Ware,
so hat eine libergeordnete Stelle zu entscheiden, ob die
Ware als mit Mangein behaftet retourniert oder zu ver-
anderten Konditionen Gibernommen werden soll.

Mangelriigen bediirfen der schriftlichen Form und mus-
sen eine detaillierte Begriindung enthalten. Zahlung
einer mangelhaften Ware bedeutet Genehmigung der
Méangel.

Die Mangelriige ist nicht das einzige Mittel der Qualitéts-
sicherung. Ebenso wichtig ist das Weiterleiten der aus
Kundenreklamationen und eigenen Priifungen stammen-
den Erkenntnisse, wenn mdglich mit Verbesserungsvor
schlagen, an die Konfektionare, Textilveredler und
Stoffproduzenten. Nur so wird die Textilindustrie in die
Lage versetzt, gemeinsam die Qualitdt der Produkte zU
heben.

R. Miller, Spengler AG
Miinchenstein
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Das Rasterelektronenmikroskop,
ein wertvolles Hilfsmittel fiir
die Textiluntersuchung

Einleitung

Fir einen Teil der an Textilien notwendigen Untersu-
chungen sind, wegen der Feinheit der Fasern und der
noch feineren Strukturen auf und in den Fasern, vergros-
serte Abbildungen des Probenmaterials notwendig. Ein
grosser Teil dieser Untersuchungen werden mit Lupen
und Lichtmikroskopen ausgefiihrt. Die geringe Tiefen-
schérfe lichtmikroskgpischer Abbildungen bedingt oft
ein Herauslosen der Fibrillen aus dem Faserverband,
was die Interpretation der Bilder im Zusammenhang mit
der Faseranordnung oder z.B. mit der Anordnung von
Schadenstellen sehr erschwert. Die rasterelektronenmi-
kroskopische Abbildung weist gegenliber der lichtmikro-
skopischen eine um ein Vielfaches hohere Tiefenscharfe
und ein besseres Auflésungsvermdgen auf. Darum sind
rasterelektronenmikroskopische Bilder vielfach leichter
2u interpretieren als lichtmikroskopische. Das grossere
Auflésungsvermogen des Rasterelektronenmikroskopes
(REM) macht Feinstrukturen sichtbar, welche im Licht-
mikroskop nicht erkannt werden konnen. Unterschiede
von Farbe, von Einschliissen oder Hohlrdumen in Fasern
kénnen mit der REM-Untersuchung meistens.nicht er-
kannt werden. Diese sind der lichtmikroskopischen Un-
tersuchung leichter zuganglich.

Arbeitsweise des Rasterelektronenmikroskops
(REM)

Beim REM werden in einer Metallsdule im Hochvakuum
aus einer Gliihkathode (oder einer anderen Elektronen-
quelle), Elektronen erzeugt und mit einer Beschleuni-
gungsspannung von 1000 bis 40000 V durch ein ma-
gnetisches Linsensystem auf das Praparat geschossen.
Das Linsensystem konzentriert den Elektronenstrahl zu
einem maoglichst runden, der Vergrésserung angemes-
senen Fleck von ca. 500 bis 5 nm Durchmesser. Damit
der Elektronenstrahl vom Préaparat abgeleitet werden
kann, wird die Oberfldche des Praparates mit einer elek-
trisch leitenden Schicht, z.B. Gold versehen. Beim Auf-
treffen des Elektronenstrahls auf die Goldschicht des
Préparates treten Sekundérelektronen aus der Gold-
schicht aus. Diese werden in einem Sekundéarelektro-
nendetektor aufgefangen und ergeben, je nach Auftreff-
winkel des Elektronenstrahls auf das Praparat und nach
der Lage des Detektors ein mehr oder weniger starkes,
elektrisches Signal ab. Der Elektronenstrahl tastet in
einem Linienraster die Praparatoberflache ab. Synchron
2um Elektronenstrahl auf der Probe, wird der Elektronen-
Strahl einer Kathodenstrahlréhre (ber deren Bildschirm
geleitet. Die Helligkeit des Bildschirmes wird durch das
Signal des Detektors gesteuert. Die Vergrésserung des
REMs kommt dadurch zustande, dass der Strahl des
Bildschirmes eine grossere Flache Uberstreicht als der
Blektronenstrahl auf dem Praparat. Die Vergrésserung
kann bei den meisten REM-Geraten wiahrend der Bildbe-
trachtung von ca. 10fach bis tiber 100 000fach verén-
dert werden. Ausser mit Sekundarelektronen kénnen
auch mit Riickstreuelektronen, Réntgenstrahlen oder
Fotonen (Kathodolumineszens) REM-Bilder erzeugt wer-

den. Es ist auch moglich, die Anordnung bzw. die quan-
titative Verteilung von Elementen zu bestimmen und im
REM-Bild darzustellen. (In diesem Artikel werden aus-
schliesslich Fotos von Sekundarelektronenbildern ge-
zeigt.) Das Prédparat kann wahrend der Betrachtung mit
dem REM in x-, y- und z-Richtung bewegt und bis zu 90
Grad geneigt werden. Die Abbildungen 1 und 2 zeigen
den Effekt der Probenneigung.

Beispiele von REM-Untersuchungen

1) Streifig féarbendes Baumwollmaterial zeigte bei der
REM-Untersuchung Unterschiede der Faserstrukturen,
welche auf einen unterschiedlichen Merzerisiergrad hin-
weisen.

Abb. 3 und 5: hell anfarbende Fasern

Abb. 4 und 6: dunkel anfarbende Fasern

2) Kettstreifige Webware aus Mischgespinst Wolle/Po-
lyester ergab bei der chemischen Bestimmung der Faser-
anteile praktisch keine Unterschiede in der prozentualen
Faserzusammensetzung. Die REM-Aufnahmen zeigen,
dass die Streifigkeit auf unterschiedliche Lage der Fa-
sern im Garn bzw. im Zwirn zurlckzufiihren ist. Siehe
Abb. 7, Faden aus hellem Streifen mit vorwiegend Po-
lyesterfasern an der Zwirnoberflache und Abb. 8, dunk-
ler Faden mit mehr Wollfasern an der Fadenoberflache.

3) Defekte an elastischer Wirkware, durch Einwirkung
einer fettartigen Substanz auf die Elastomerfasern. Die
Abbildungen der Bruchflachen zeigen eine Verdnderung
der Feinstruktur des Elastomermaterials durch die Ein-
wirkung der Gebrauchsverunreinigung. Die Strukturver-
anderung wird erst bei starker Vergrésserung sichtbar
und betrifft nur die Randpartien der Fibrillen.

Abb. 9 zeigt ein Bruchende eines intakten, von Hand ge-
rissenen Fadens, Abb. 10 Bruchende des Schadenfalles.

4) Darstellung eines Unterschiedes im Merzerisiergrad
mit rasterelektronenmikroskopischen Querschnittauf-
nahmen.

Abb. 11: Schwéacher merzerisierte Fasern

Abb. 12: Starker merzerisierte Fasern.

5) Darstellung der Abniitzung eines Siebes aus Poly-
amidfasern durch das Siebgut (Mehl). Abb. 13.

6) Abbildung der Wéaschescheuerung 150 x gewasche-
ner Frottiertiicher aus Baumwolle. Abb. 14 und 15.

Zusammenfassung

Es wird eine vereinfachte Darstellung der Funktionswei-
se des REM gegeben. Die gezeigten Fotos von REM-Bil-
dern lassen die hohe Aussagekraft der raumlich wirken-
den Bilder erkennen. Einzelne Bilder zeigen auch, dass
das hohe Auflésungsvermoégen des Rasterelektronenmi-
kroskopes Feinstrukturen abbilden kann, welche im
Lichtmikroskop nicht erkannt werden kénnen.

Erich W. Ulmann
EMPA St. Gallen
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Monofilgewebe, Vergrosserung auf dem Bildschirm 30 x

Abb. 1: Neigung O° Abb. 2: Neigung 50°

Baumwollgarne, Vergrosserung auf dem Bildschirm 500 x

Abb. 3: Hell anfarbende Fasern Abb. 4: Dunkel anfarbende Fasern

Baumwollfasern, Vergrésserung auf dem Bildschirm 2000 x

Abb. 5: Hell anfarbende Faser Abb. 6: Dunkel anfarbende Faser
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Textilien machen wir nicht,
aber wir testen sie taglich

Fir Industrie und-Handel priifen wir Textilien aller Art, liefern Entscheidungshilfen beim Rohstoffeinkauf,
analisieren lhre Konkurrenzmuster und erstellen offizielle Gutachten bei Streitfallen oder Reklamationen.
Auch beraten wir Sie gerne bei lhren speziellen Qualitatsproblemen.

ESB E\W

Schweizer Testinstitut fur die Textilindustrie seit 1846 Tr I__ —|r EZ\

Gotthardstrasse 61 8027 Zurich  Telefon: 01/20117 18 /\@
A G

Fei nzwi rne An- und Verkauf von

Occasions-Textilmaschinen
aus Baumwolle i

und synthetischen Kurzfasern Fabrikation von Webblattern

flr hochste Anforderungen E. Gross, 9465 Salez, Telefon 085 7 5158
fur Weberei und Wirkerei

Miiller & Steiner AG

Zwirnerei

8716 Schmerikon, Telefon 055/86 15 55, Telex 875713 /) : 5
| i [ LSSt LS -crEaTIoN
Ih r Zuver|aSSIQer 2 Patronen und Jacquardkarten
Wir beraten  parnischbau fir samtliche Jacquardmaschinen

FeinZWirnSPGZialiSt i aldig Aargauerstrasse 251, 8048 Zurich

Fritz Fuchs Teicfon 01626803

ALS SPEZIALISTEN FUR
QUALITATSSCHMIERSTOFFE
LOSEN WIR AUCH IHRE
TEXTILMASCHINEN-
SCHMIERPROBLEME!

ASEOL AG, 3001 BERN
Telefon 031 257844
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TEXTIL-LUFTTECHNIK

® automatische Filter- und Faserdeponieanlagen
@ intermittierende Abgangsentfernung aus Produktionsmaschinen
® Beratung bei lufttechnischen Systemen, die in die Textilmaschine integriert sind.

Textillufttechnik ist Sache von Spezialisten. Profitieren auch Sie von unserer
langjahrigen Erfahrung! Verlangen Sie unsere Referenzliste.

FELUTEX AG

Miillerwis 27, CH-8606 Greifensee
Telefon 01/940 56 08

7 Hochleistungs-

Optimop 2o ietatotle -

Grenze erreicht haben
U Bietet aus langjahrigen Erfahrungen OLE/
FETTE/PASTEN/PULVER, vorwiegend der

dritten Generation

Siliconfette

WH WHG-ANTRIEBSTECHNIKAG

CH-8153 Riimlang-Zurich Im Aegler 3r
Teleton 01 817 18 18 Telex 57 266
g s A %OLM vl CONICT T R
H. R. HOFSTETTER
Atelier fir Jacquard-Patronen und Karten
Telefon 01 354666 Topferstrasse 28 8045 Zirich

Transportgerate

Spaleck Systemtechnik AG
CH-8134 Adliswil

Rebweg 3

Telefon 01-710 66 12

Telex 58664

INKASSO-EXPERTEN

SEIT UBER DREISSIG JAHREN

Senden Sie mir Ihre Unterlagen an folgende Anschrift:

INDEP TREUHAND- UND REVISIONS AG
POSTFACH, 8039 ZURICH, TEL. 01/211 7010

MAKOWITZKI A) Beratung Texgi/-lndqs‘;“r/i% .
INGENIEURBURO AG (kiR ERa

C) Textilmaschinen-Handel

CH-8700 KUSNACHT-ZURICH SCHWEIZ/SWITZERLAND

B) Beratung Textilmaschinen-Industrie
(Forschung/Entwicklung)

Farbhoerees Férberei fir
- Garne aller Art

schal‘ﬂl‘ Mercerisation

seit 1876 i

Joh. Schérer’s Séhne AG, 5611 Anglikon-Wohlen
Telefon 057 616 11

O ad
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Zwirne aus Mischgespinst Wolle/Polyester, Vergrosserung auf dem Bildschirm 200 x

Abb. 7: Zwirn aus hellem Streifen Abb. 8: Dunkler Zwirn aus normalem Gewebeteil

Bruchflachen von Elastomerfasern, Vergrosserung auf dem Bildschirm 10 000 x

Abb. 9: Intakte Faser Abb. 10: Schadenfall

Querschnitte von Baumwolifasern, Vergrosserung auf dem Bildschirm 800 x

Abb. 11: Schwacher merzerisierter Faden i Abb. 12: Starker merzerisierter Faden
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Abb. 13: Vergrésserung auf dem Fotoschirm 120 x

Waschescheuerung an Baumwollfasern

Abb. 14: Vergrésserung auf dem Fotoschirm 500 x

Abb. 15: Vergrosserung auf dem Fotoschirm 2000 x

Computereinsatz bei der
Qualitatskontrolle

Im letzten Jahrzehnt hat der Einsatz von elektronischen
Rechensystemen im textiltechnischen Priflabor standig
zugenommen und an Bedeutung gewonnen. Stellte vor
10 Jahren die Anschaffung eines Tischrechners zur
Auswertung der bei Laborpriifungen anfallenden Mess-
werte noch einen gewissen Luxus dar, ist dieser heute
bereits zum Betrieb moderner Messgerate, insbesondere
bei voll- oder halbautomatisch ablaufenden Prifvorgén-
gen, unumganglich.

Der Zwang zur Rationalisierung und damit verbundene
Personaleinsparungen bei gleichzeitig steigenden An-
forderungen an die Aussagekraft der durchgeflhrten
Untersuchungen fihrte zu dem Wunsch, geeignete Re-
chensysteme direkt mit Qualitatskontrollgeraten zu ver-
binden, anfallende Daten zu erfassen, auszuwerten und
automatisch Priifprotokolle zu erstellen. Ausserdem
sollte moglichst die Uberwachung des gesamten Prifab-
laufs einschliesslich aller Funktionen der Prifapparatur
ebenfalls vom angeschlossenen Computer Gbernommen
und darlber hinaus Funktionsbefehle erteilt werden kon-
nen.

Im vergangenen Jahrzehnt wurde von vielen Prifgerate-
herstellern und auch in den Laboratorien der Grossindu-
strie mit mehr oder weniger Erfolg versucht, diese
Wiiinsche zu realisieren. Da die anfangs zur Verfiigung
stehenden Tischrechner den Anspriichen nicht immer
gentgten, wurde in einigen Fallen der Versuch unter-
nommen, alle Gerate eines Priflabors zentral an eine
grossere EDV-Anlage anzuschliessen, was jedoch nur
mit erheblichem Aufwand realisiert werden konnte.
Dem Vorteil der zentralen Datenerfassung steht hier
allerdings mangelnde Flexibilitdt und erhohtes Risiko
beim Ausfall des Rechensystems gegenuber.

Dank der rasanten Entwicklung auf dem Gebiet der elek-
tronischen Bauelemente stehen heute preiswerte Klein-
computer und Mikroprozessoren zur Verfiigung, mit
deren Hilfe die vorher genannten Wiinsche erfiillbar
werden.

Mit der TESTCONTROL 85-Anlage wurde von TEX-
TECHNO, Ménchengladbach, ein Steuer- und Auswert-
system auf den Markt gebracht, das in Bezug auf Zuver-
Iassigkeit, Bedienungskomfort, Flexibilitdt und Ausbau-
fahigkeit allen bisher gelieferten Systemen Uberlegen
ist. Die Basis der Anlage bildet ein Tischcomputer mit in-
tegriertem Bildschirm, Magnetbandkassettenstation,
Thermodrucker und alphanumerischer Eingabetastatur.
Hinzu kommen die bendtigten Verbindungselemente
und Interfaces zum Aufbereiten der Messwerte und Um-
setzen der Computerbefehle in maschinengerechte 'Sl'
gnale. Alle von TEXTECHNO gelieferten Prifgeréte sind
seit etwa 2 Jahren mit international genormten IEC-
Schnittstellen lieferbar, wodurch der Anschluss eines
oder mehrerer Gerate an die TESTCONTROL 85-Anlage
oder ein anderes, evitl. grosseres Computersystem, un-
problematisch wird.

Wesentlicher Bestandteil einer jeden Rechenanlage ist
die systemgerechte Software, durch die erst ein re"
bungsloser Ablauf des Zusammenspiels zwischen priif-
geraten, Computer und evtl. gewiinschten Peripheriegé
raten wie Protokolldrucker, Plotter usw. gewéhrlelﬁ'[et
wird. Vom Aufbau dieser Software hangt oft die Be
triebssicherheit und Flexibilitat der ganzen Anlage ab-
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Knotenistgut -
Spleif3en
besser.

® reduzierte Fadenbruchhaufig-
keit in der Weiterverarbeitung

@® gesteigerter Nutzeffekt in der
Weberei

® verringerte Fertigungskosten

@® deutliche Einsparung bei den
Nopp- oder Stopfkosten

AUTOCONER-
Spleif3er

— %Egﬁ”;%gg%::C;;Eisi?GLADBACH 1 ///Lf//@l/@%///@//f//ﬁé

Theo Schneider & Co. - CH-8640 Rapperswil - Tel.: (055) 27 84 84 - Telex: 875594

8210/SCH

MADE IN GERMANY
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Eine eigene Software-Abteilung bei TEXTECHNO ist be-
mint, bedienungsfreundliche Programme fiir jeden An-
wendungsfall und auf Wunsch (massgeschneidert> zu
erstellen. Fir jede Priifgerdteart sind bereits Standard-
programme lieferbar, die fast allen Normen gerecht wer-
den und darGberhinaus eine Menge weiterer Zusatzin-
formationen liefern.

Hierzu einige Beispiele:

i

Abbildung 1: Faserfeinheitspriifgerdt VIBROMAT und Zugprifgerat
FAFEGRAPH T mit TESTCONTROL 85.

Die zu Uberprifende Faser wird zunachst mit Vorspann-
gewicht versehen in die Klemme des VIBROMAT einge-
hdngt, wahrend gleichzeitig bereits im FAFEGRAPH T
an einer vorher auf Feinheit gemessenen Faser eine Zug-
prufung durchgefihrt wird. Beide Messergebnisse wer-
den vom Computer ausgewertet und fir die gewlnsch-
te Weiterverarbeitung gespeichert, sei es fir die Stati-
stik oder zum nachtraglichen Aufzeichnen von mittleren
KL-Linien, Differentialkurven, Verteilungsdiagrammen
usw.

Abbildung 2: Automatischer Festigkeitspriifer STATIMAT 1l mit TEST-
CONTROL 85 und zusétzlicher elektronischer Wageeinrichtung.

Vor Prifbeginn werden im Dialogverkehr tber den Bild-
schirm die gewlinschten Priifmethoden und -parameter
dem Computer eingegeben. Wahrend der Prifablaufe
kénnen erforderliche Anweisungen und Auskiinfte
ebenfalls visuell und akustisch erfolgen.

Durch die Kombination der beiden Prifungen ohne zu-
satzlichen Zeitaufwand wird ein Rationalisierungseffekt
erzielt, der durch das automatische Verknipfen und
Auswerten beider Messwerte noch verstarkt wird.

Spezielle Programme, bei denen die Funktionen des Fe-
stigkeitsprifgerdtes in Abhdngigkeit von verschiedenen
Messgrdossen gesteuert werden konnen, gestatten zu-
satzlich die Durchfliihrung von Wechselbelastungen zur
Untersuchung des zugelastischen Verhaltens der einge-
spannten Probe.

Abbildung 3: Gleichférmigkeitsuntersuchungen mit der Kontraktions-
und Dehnkraftpriifmaschine DYNAFIL.

Die grosse Anzahl der anfallenden Messwerte erlaubt im
vollautomatischen Betrieb eine genaue Erfassung des
Kraft-Ldngendnderungs-Verhaltens der Probe zu jedem
beliebigen Zeitpunkt der Priifung. Eine genaue Uberwa-
chung des Prifablaufs — von der gegebenen Vorspan
nung bis zur definierbaren Fadenbruchbestimmung - ist
dadurch sichergestellt. In Verbindung mit dem automat-
schen Spulenwechsler ist ein kontinuierlicher, unbeauf-
sichtigter  <Rund-um-die-Uhr-Betrieb>  gewdéhrleistet:
Vorgegebene Toleranzen Uberschreitende Messwerte
kénnen dabei optisch und akustisch signalisiert werden-
Wiahrend des automatischen Betriebs lassen sich belié-
bige Wagungen auf der elektronischen Waage durchfih-
ren. Die Ergebnisse werden abgespeichert und au
Wunsch getrennt oder der Zugfestigkeitsprifung zugé
ordnet ausgewertet, z.B. zur Bestimmung der spezifi-
schen Festigkeit (cN/tex bzw. Rkm).
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Hier Gbernimmt die TESTCONTROL 85-Anlage neben
dem Auswerten der Messergebnisse eine Reihe zusatzli-
cher Steuerfunktionen, was, insbesondere bei routine-
massigen Kontrolluntersuchungen, flir das Bedienungs-
personal eine wesentliche Erleichterung darstellt:

z.B. das automatische Hochfahren der Maschine auf die
vorgewahlte Prifgeschwindigkeit, anschliessende Ein-
leitung der Diagrammaufzeichnung und der gleichzeiti-
gen Auswertungsperiode; nach deren Beendigung wie-
der Reduzierung der Prifgeschwindigkeit zum Anknoten
der ndchsten Probe usw. Das hierbei verwendete TEX-
TECHNO-Universal-Interface UIF 101 ist ausbaufahig
und beinhaltet verschiedene Steckbaugruppen, mit de-
nen sowohl analoge oder digitale Signale computerge-
recht aufbereitet als auch Befehle in jeder gewlinschten
Form vom Computer an angeschlossene Maschinen
oder andere Peripheriegerate erteilt werden kénnen. Im
Zusammenwirken mit der TESTCONTROL 85-Anlage
lassen sich damit alle im Labor anfallenden Mess-, Steu-
er- und Auswertaufgaben [6sen.

Von der anfanglichen Zusatzeinrichtung ist der Compu-
ter zum Hauptbestandteil eines modernen Testplatzes
aufgeriickt. Wirtschaftliche und aussagekraftige Prifun-
gen sind ohne seine Hilfe kaum noch denkbar.

Textechno Herbert Stein
D 4050 Monchengladbach
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1. Einleitung

Es ist bekannt, dass in der Textilindustrie bereits heute
verschiedene flockegefarbte Synthetiks ohne einen
thermischen Trocknungsprozess direkt in der Mischan-
lage weiterverarbeitet werden. Dies geschieht, obwohl
bisher keine relevanten Aussagen {iber die Trocknungs-
wirkung einer Mischanlage vorliegen. Aufgabe der in Zu-
sammenarbeit mit dem Institut fir Textiltechnik, Reut-
lingen-Denkendorf durchgefihrten Versuchsreihen war

Abb. 1

es daher, die stufenweise Reduzierung der Restfeuchtig-
keit von flockegefarbten Fasermaterialien beim Durch-
laufen der Mischanlage festzustellen.

2. Mischanlage

Betrachten wir zundchst an Hand einer Systemskizze
den Aufbau und die Wirkungsweise einer Mischanlage.

Die Partiekomponenten - z.B. Farbekuchen unter-
schiedlicher Art — werden dem schrég angeordneten Zu-
fuhrtisch (1) eines Ballenoffners (2) unter Einhaltung des
ungefahren Mischungsverhéltnisses vorgelegt.

Abb. 2

Temafa BALLENOFFNER VEOO3

Die schrage Anordnung des Zuflhrtisches ermdoglicht
das unmittelbare Ansetzen des Materials von der Stirn-
seite des Tisches her.

Der Offnungseffekt des Ballendffners ist darauf ausge-
richtet, das Material so weit zu 6ffnen, dass ein rei-
bungsloser pneumatischer Transport gewaéhrleistet ist.
Der Offnungsgrad des Materials bewegt sich noch in
einem relativ groben Bereich. Durch eine Verstellung
des Abstandes zwischen Grob- und Feinéffnerwalze
kann dieser jedoch beeinflusst werden, wodurch sich
zwangslaufig auch eine Auswirkung auf die Leistung er-
gibt.

Nach Passieren des Ballenoffners wird das Material
pneumatisch zum Maschinensatz Kastenspeiser/Kom-
paktkrempelwolf gefordert.

Abb.3

FASERMISCHANLAGE 2 VAQO5

Temafa |KASTENSPEISER — KREMPELWOLF|]VE 009
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