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6. Abschliessende Betrachtung

Von den bekannten Gütezeichen und Kennzeichnungen
wurden einige typische Fälle, mit denen sich die EMPA
seit Jahren intensiv befasst, näher geschildert. Die Liste
liesse sich selbstverständlich erweitern (zum Beispiel
durch die RAL-Gütezeichen in Deutschland). Aus den
beschriebenen Beispielen lassen sich jedoch ohne weite-
res einige Voraussetzungen ableiten, die zur Erteilung
eines Gütezeichens notwendig sind.

- Die erforderlichen Prüfprogramme sollten sich nach
Möglichkeit auf genormte Prüfmethoden, die reprodu-
zierbare Einstufungen erlauben, abstützen.

- Die Prüfanforderungen sollen dem Verwendungs-
zweck entsprechen, das heisst, ein textiler Bodenbe-
lag für den Eignungsbereich «Ruhen» muss andere
Anforderungen erfüllen als für den Bereich «Arbei-
ten».

- Die Erteilung des Gütezeichens soll den komplexen Ei-

genschaften eines Produktes entsprechen, das heisst,
sich auf die Prüfung verschiedener Materialeigen-
schatten abstützen.

- Die Prüfungen sollen für den Verbraucher informativ
sein, das heisst, sie sollen dem Gebrauchsverhalten
möglichst entsprechende Aussagen erlauben.

- Die Prüfungen sollen nach angepassten Stichproben-
planen durchgeführt werden, die relevante Schlussfol-
gerungen für die Gesamtheit der produzierten Ware
erlauben.

Aufgrund der vorstehend geschilderten Erfahrungen
darf festgestellt werden, dass Gütezeichen und andere
Kennzeichungen eine einfache, aber wertvolle Kunden-
information darstellen. Die Kennzeichnung erlaubt die-
sem, aber auch dem Verkaufspersonal, festzustellen,
was von einem Produkt zu erwarten ist. Enttäuschun-
gen können vermieden werden. Aber auch für den Her-
steller stellen solche Symbole wertvolle Hilfsmittel dar,
um dem Verbraucher nützliche Informationen über die
wesentlichsten Qualitätsmerkmale seiner Erzeugnisse
zu vermitteln. Der Preis, der dafür mit einem höheren
Prüfaufwand zu bezahlen ist, lohnt sich bestimmt.
Bringt ihm doch dieser Aufwand bessere Kenntnisse
über seine Produkte und Produktionsprozesse. Fehler-
quellen lassen sich rechtzeitig erkennen und ausmerzen.
Ausserdem scheint nach übereinstimmender Ansicht
von Wirtschaftsfachleuten die Einhaltung hoher Quali-
tätsstandards die einzige Möglichkeit für die schweizeri-
sehe Wirtschaft zu sein, um sich am internationalen
Markt zu behaupten. Ich möchte schliessen mit einem
Satz von Prof. Kneschaurek aus dem Jahre 1976:
«Die schweizerische Exportwirtschaft muss darauf aus-
Sehen, in noch stärkerem Masse als bisher ihre Stellung
auf den Auslandmärkten nicht durch Preisunterbietun-
9en, sondern durch Qualitätsüberbietungen zu behaup-
ten.»

Dr. W. Krucker, EMPA St. Gallen

Technik

Wie aussagefähig sind Garnproben?

Seit jeher besteht der Wunsch, die Reissfestigkeit oder
Zugfestigkeit der Garne zu kennen, um daraus Schlüsse
über ihr Verhalten bei der Weiterverarbeitung zu ziehen.
Unabhängig voneinander wurden seinerzeit die drei
auch heute noch verwendeten Systeme oder Bela-
stungsarten entwickelt:

- CRE constant rate of extension
(konstante Verformungsgeschwindigkeit)

- CRL= constant rate of load
(konstante Lastzunahme)

- CRT constant rate of traverse
(Pendelapparate)

Über die vielen Jahre wurden alle Systeme mehr oder
weniger genormt und definiert. Die verschiedenen Bela-
stungssysteme ergeben auch unterschiedliche Résulta-
te. Es können also nur Prüfresultate untereinander
verglichen werden, die auf Geräten mit dem gleichen Be-
lastungssystem geprüft wurden.

Aufgrund der damaligen Möglichkeiten, arbeiten alle
diese Geräte recht langsam. So wurde für das System
der konstanten Lastzunahme eine Belastungsdauer bis
zum Bruch von 20 Sekunden festgelegt. Diese Zeit
musste möglichst genau eingehalten werden, denn ein
schnelleres Prüfen hätte höhere Reisswerte ergeben.
Entsprechend wäre bei einer langsameren Prüfung die
Reisskraft zu tief gewesen. Diese Zeit von 20 ± Sekun-
den wurde dann auch bei den anderen Belastungsarten
vorgeschrieben. Verschiedene neuere Normen aller-
dings definieren für Geräte mit konstanter Verformung
nicht die Belastungsdauer sondern die Verformungsge-
schwindigkeit.
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Abb.1
Die Art des Belastungssystems und die Verformungsgeschwindigkeit
beeinflussen die Messergebnisse.

Legende
Rkm
CVp%
E%
CRE 20 sec

Reisskilometer ca. cN/tex)
Variationskoeffizient der Kraft
Dehnung
Konstante Verformungsgeschwindigkeit mit
Belastungsdauer von 20 sec.

CRE 5000 mm/min Konstante Verformungsgeschwindigkeit von
5000 mm/min Schnelltest)

CRL Konstante Belastungszunahme

Die Anzahl der zu prüfenden Proben und Spulen stellt ein

weiteres Problem dar. In diesem Punkt wird sehr häufig

gesündigt. Man will Zeit sparen und prüft zu wenig Pro-

ben an zu wenig Spulen. Dies ist eine grosse Täuschung,
denn man spart wohl kaum etwas an Zeit, verliert aber

erheblich an Sicherheit und Zuverlässigkeit für die Prüf-

ergebnisse. Einzelne Normen legen fest, dass die Reiss-

proben von 20 verschiedenen Spulen entnommen wer-

den müssen. Andere Normen legen sich auf 10 fest. Die

meisten Norm- und Prüfvorschriften allerdings Schwei-

gen sich über diesen wichtigen Punkt aus und überlas-

sen den Entscheid dem Prüfer.

Reissproben, oder korrekter gesagt, Zugfestigkeitsprü-
fungen, verfolgen den Zweck festzustellen, ob ein Garn

den Anforderungen und Belastungen in der Weiterverar-
beitung und im Endprodukt genügt. Dies kann nur er-

reicht werden, wenn die gewählte Stichprobe auch re-

präsentativ für eine Partie ist. Im Zettelgatter, auf der

Web- oder Strickmaschine ist jedes einzelne Garn Bela-

stungsspitzen ausgesetzt und im gesamten Verband

sind jeweils hunderte von Spinnkopsen beteiligt.

Es ist also völlig ungenügend, wenn nur an einem einzi-

gen Spinnkops Versuche durchgeführt werden, denn

der eine Kops kann ja zufällig stärker oder schwächer als

das Mittel sein. Es geht also darum, festzustellen, wie

das Mittel einer Partie ist und wie hoch und tief die stärk-

sten und schwächsten Werte liegen, wobei im Zusam-

menhang mit der Reisskraft natürlich die schwächsten
Stellen oder die schwächsten Kopse vor allem bedeu-

tungsvoll sind und zu Brüchen führen. Abb. 2 zeigt deut-

lieh, wie die Werte innerhalb eines Kops variieren kön-

nen. Zuerst wurden 10 Reissproben durchgeführt
anschliessend ein weiterer Versuch am gleichen Kops

mit 20, dann 50, 100, 200 und 500 Proben (ausgezoge-

ne Linien). Es ist deutlich sichtbar, dass 10 Proben inner-

halb eines Kopses nicht einmal repräsentativ für dieser

Kops sind. Bei 100 Proben wird die Kurve flacherund
der Endwert ist im vorliegenden Beispiel einigermassen
erreicht, (etwa 24 Rkm). Wenn das Garn Nummern-

Schwankungen aufweist, wird der Endwert je nach

Schwankungslänge möglicherweise erst nach mehrerer

hundert Proben erreicht sein. Die Strich-Punkt-Linie

zeigt die Streuung (CVp%) zwischen den Proben. Auch

diese Grösse ist starken Änderungen unterworfen.

CVp%
16

is Rkm

21

20

Abb. 2

; t

/ \
Rkm je 10 C< ipse / \

y \

\ \

/
CVp% je10C<>pse y <

?km jelCops

Anzahl Reissproben

Gegenüberstellung von Rkm (cN/tex) und der Streuung der Kra
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Copsen.

Wichtig an der ganzen Vielfalt von Geräten, Belastungs-
Systemen und Verformungsgeschwindigkeiten ist, dass
immer nur Ergebnisse miteinander verglichen werden
können, die unter den genau gleichen Bedingungen auf
Geräten mit dem gleichen Belastungssystem erhalten
wurden.

1(1

Im zweiten Versuch wurden von der gleichen Partie i

Spulen zufällig ausgewählt und von jeder zuerst 1«-

dann 20 und 50 Proben pro Spule geprüft (Abb. 2 un

3). Es ist deutlich sichtbar, dass bei nur 10 Proben pf

Kops eine relativ grosse Streuung zwischen den einze

nen Kopsen gemessen wird, der Mittelwert ist ab®
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schon sehr nahe am Endwert. Bei 20 Proben pro Kops ist
die Streuung geringer und bei 50 Proben ist die Streuung
zwischen den einzelnen Kopsen minimal. Die Mittelwer-
te sind bei allen drei Beispielen nur unwesentlich ver-
schieden. Wäre aber die Prüfung nur an einem einzigen
Kops mit 100 oder gar 500 Proben erfolgt, hätte sich ge-
genüber der zuverlässigen Prüfung an 10 Kopsen leicht
eine Abweichung von 0.5-1 Rkm ergeben können. Je-
der Kops stammt von einer anderen Spinnspindel und ist
damit etwas verschieden von den anderen Kopsen, er ist
ein Vertreter einer sogenannten inhomogenen Grundge-
samtheit. Das zeigt deutlich, dass möglichst viele Spu-
len der gleichen Partie geprüft werden sollten, nur da-
durch erhält man ein wirklichkeitsgetreues Bild.

kürzt und die Prüfkapazität um etwa das 6-fache gestei-
gert. Zusätzlich nähert sich die Belastungszeit bei der
Prüfung wesentlich derjenigen, der Belastungsspitzen in
der Weiterverarbeitung.

Diesen schnellen Belastungsspitzen ist nicht jede Garn-
art gleichermassen gewachsen. Im allgemeinen führen
höhere Verformungsgeschwindigkeiten zu etwas höhe-
ren Reisskräften. Dies gilt allerdings nicht für alle Ma-
terialien. Der Dehnungswert bleibt in dert Regel sehr
ähnlich, kann aber bei gewissen Chemiefasern oder feh-
lerhaften Garnen ganz drastisch zusammenbrechen. Die
Abbildung 4 zeigt eine Gegenüberstellung verschiedener
Materialien im Verhalten bei verschiedenen Verfor-
mungsgeschwindigkeiten.
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Abb. 3
Einfluss der Probezahl pro Cops bei der Prüfung von 10 Copsen.

120

100

/o

120

100

80

KRAFT/TEX

Bw gek.
Wolle Kammgarn
Schappe
PES/Bw

DEHNUNG

,Bw gek.
_//PES/Bw
r*-—Schappe

^Wolle Kammgarn

50 100 500 1000 2000 5000 mm/min

Die Devise heisst also: Von möglichst vielen Spulen
möglichst viele Proben. Dabei hat es sich in der Praxis
eingebürgert, von 10 Spulen je 20 Proben durchzufüh-
ren. Die ist ein vertretbarer Aufwand und ergibt ein Prüf-
résultat, das in den meisten Fällen eine genügende stati-
stische Sicherheit aufweist.

Entsprechend den heute üblichen Normvorschriften ist
die Prüf- und Belastungsdauer 20 Sekunden. Eine ähnli-
che Zeitdauer entsteht durch die vorgeschriebene Ver-
formungsgeschwindigkeit. Dies bedeutet relativ viel
Zeitaufwand für die Prüfung. Dies dürfte wohl einer der
Gründe sein, dass immer wieder zu wenig Proben ge-
prüft werden. Die so erhaltenen Ergebnisse führen dann
eben zu Fehlschlüssen und eine Voraussage auf das
Laufverhalten in späteren Prozessen wird nahezu un-
möglich.

Der langsame Prüfvorgang hat noch einen anderen
Nachteil: In der Weiterverarbeitung kann man sich heute
kaum noch Belastungsvorgänge vorstellen, die über
einen Zeitraum von 20 Sekunden ablaufen. Im Gegen-
teil, die schnellen Verarbeitungsmaschinen erzeugen in

Regel sehr kurzzeitige Belastungsspitzen. Die tat-
sachliche Belastungszeit der Garne ist somit weit ent-
emt von derjenigen, mit der geprüft wird. Entsprechend

sind die Resultate nicht unbedingt aussagefähig. Unter
insatz der modernsten Techniken ist es neuerdings ge-

ungen, mit neuentwickelten Prüfgeräten die Verfor-
ungsgeschwindigkeit auf 5000 mm pro Minute zu
sigern. Die Dauer einer Prüfreihe wird damit stark ver-

Abb, 4
Abhängigkeit der Messergebnisse, oben Rkm (cN/tex), unten Deh-
nung E% von der Verformungsgeschwindigkeit. Die Ausgangswerte
entsprechen ca. 20 Sek., sie wurden als 100% angenommen.
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Abb. 5
Die Schnellprüfung bei 5000 mm/min ergibt bei gewissen Materialien
oder fehlerhaften Garnen stark veränderte Werte.
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Fehlerhafte Garne oder Materialien können bei der
Schnellprüfung ein völig anderes Verhalten aufweisen.
Die beiden Beispiele in Abb. 5 zeigen einen deutlichen
Abfall der Dehnung und damit kann auch eine steigende
Anzahl von Brüchen in der Weiterverarbeitung verbun-
den sein. Weitere Untersuchungen sind im Gang und
werden in späteren Veröffentlichungen behandelt wer-
den.

Textilmaschinenmarkt

Schweizerische Textilmaschinen
auf dem Weltmarkt und die Schweiz als
Markt ausländischer Textilmaschinen
im Jahre 1981

Die Möglichkeit, mit so kurzen Zeiten zu prüfen, eröffnet
völlig neue Aspekte und wird die Reissprüfung aus ihrem
Schattendasein heraus zu einem aktiven Mittel der Qua-
litätsüberwachung und der Voraussage für Eigenschaf-
ten bei der Weiterverarbeitung führen.

Zellweger Uster AG
P. Hättenschwiler

Es ist eine geschätzte Tradition der «mittex»-Redaktion,
im Sinne einer Dienstleistung den gesamthaften wit
auch den auf die einzelnen Maschinengruppen bezöge
nen Verlauf erfolgter Plazierungen schweizerischer Tex

tilmaschinen auf dem Weltmarkt zu beleuchten. Gleich!

zeitig interessiert uns die im Jahre 1981 vollzogene
Entwicklung der Importe ausländischer Textilmaschinen!
in die Schweiz. Grundlage für Zahlen und deren Interpre
tation ist die von der Eidgenössischen Oberzolldirektior
herausgegebene Statistik.

Ein- und Ausfuhr von Textilmaschinen
im Jahre 1981

Die seit über 20 Jahren dargestellten und zum Vergleich

vorgelegten 16 ausgewählten Zollpositionen zeigen fii
1981 folgende Veränderungen auf:

gewichtsmässig wertmässig

Importe 1980 100 100
1981 90,1 88,5

1971 100 100
1981 129,8 154,7

Exporte 1980 100 100
1981 100,2 103,7

1971 100 100
1981 101,6 156,1

Der noch 1980 vorhandene ausserordentlich massive

Importdruck + 51,5% wertmässig, +45,0% gewichte
mässig) hat sich im Berichtsjahr gegenüber 1980 um

rund 10% vermindert. Im Zehnjahresvergleich 1971/81

ist hingegen die kontinuierlich zunehmende Tendenz de:

Importe klar ersichtlich + 54,7%). Die ebenso sich kon-

tinuierlich aufbauenden Preise werden im Verhältnis Ge

w.ichte : Werten offenbar: bei einer etwa 30%igen ge

wichtsmässigen Steigerung innerhalb von zehn Jahreej

konnte eine Preissteigerung von rund 55% realisiert

werden. Daran hat selbstredend die Inflation einen er-

heblichen Anteil. Gleichwohl ist zu beachten, dass der;

traditionelle Exportüberhang zusammenschrumpft um);

sich wertmässig einer Egalisierung nähert. Nicht so gm

wichtsmässig: Hier hat sich in den letzten zehn Jahren;

ein achtzehnfacher Importüberhang gebildet.

Die Exporte konnten gehalten werden, das heisst, dass

die real gerechneten Ergebnisse unter dem Vorjahres-

stand lagen, weil alle Anstrengungen nicht einmal die

Teuerung kompensieren konnten, was mit +16,5% 9®'

genüber 1979 im Jahre 1 980 noch möglich war.

Alles in allem gesehen, zeigen die Import/ExportrelaW
nen je gewichts- und mengenmässig von zwei um eis

Jahr verschobenen Zehnjahresperioden einen signifié;
Beachten Sie bitte unsere geschätzten Inserenten!

Abb. 6
Uster Tensorapid Festigkeitsprüfanlage für alle Norm- und Schnell
Prüfungen bis 5000 mm Verformungsgeschwindigkeit.
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