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Lupe

Grippe

Flr die einen gehort sie zum normalen Jahresablauf, so
um die Fasnachtszeit, als Auftakt zur Frihjahrsmudig-
keit. Das sind die Leute, welche nicht nur vom Planen re-
den, sondern sich auch an ihre Plane halten. Ganz an-
ders die Einmaligen. Grippe ist fur sie, was die andern so
haben. Sie hatten sie auch schon, aber sie haben sich
daran gewohnt, bei den ersten Anzeichen einer Erkal-
tung ein paar Tabletten zu schlucken und keine weiteren
Geschichten zu machen.

Doch dann geschieht das Erschiitternde, dass es auch
den Einmaligen erwischt. Trotz seiner bewdhrten Ta-
bletten packt es ihn Gberfallartig. Er hustet, hat tropfen-
de Augen und Nase und einen Kopf, den es zu zerspren-
gen droht. Seine letzte Grippe liegt so weit zuriick, dass
er nicht mehr weiss, wie das ist. Auf jeden Fall ist das,
was er hat, nicht einfach eine Grippe, sondern eine
schwere, ernst zu nehmende Krankheit, die auch fir die
Wissenschaft von Interesse sein misste. Er fragt sich,
ob er nicht seinen Lebensstil &ndern und gesunder leben
sollte. Die Fieber verhelfen ihm zu einer Klarheit des
Denkens, die ihn das Einmalige seiner Krankheit und den
epochalen Einfluss auf die Art, wie er in Zukunft leben
wird, deutlich erkennen lasst.

Erstaunlicherweise ist der Fall fir den Arzt nicht beson-
ders interessant. Er diagnostiziert Grippe, verschreibt
ein Medikament, und nach Stunden schon fallen die Fie-
ber. Etwas spéater werden auch die weichen Knie wieder
fester, und nach einer Woche ist alles wie friiher. Geblie-
ben ist vielleicht ein gewisser Respekt vor der Grippe.
Nicht der gewohnlichen, aber jener, die einen wirklich
packt.

Observator

Zwirnerei/Texturiertechnik

Texturierung von BCF-Teppichgarnen

Teppichgarn-Texturierverfahren mit Heissluft- oder
Heissdampfdiisen haben sich in den letzten Jahren ent-
scheidend durchgesetzt und diirfen heute mit Recht als
Stand der Technik angesehen werden. Einer der Haupt-
grinde fir den Fortschritt auf dem Disentexturiergebiet
ist die aus diesem Verfahren resultierende, dreidimen-
sionale Krauselung, welche sich im Endprodukt sehr po-
sitiv auf die Poldeckkraft und die Oberflachenregelmas-
sigkeit eines Teppichs auswirkt.

Praktisch alle namhaften Teppichgarnhersteller arbeiten
bereits seit einiger Zeit mit solchen Verfahren, wobei die
Maschinen vielfach selber konstruiert wurden unter Ver-
wendung von kauflichen Komponenten wie heizbare
Streckrollen, Spulautomaten, etc.

Um den Anforderungen des Marktes in qualitativer Hin-
sicht gerecht zu werden, sind nun auch kleinere Tep-
pichgarnproduzenten dazu Ubergegangen, Garne nach
dieser Technologie herzustellen. Ebenfalls ist ein Trend
zur Rlckintegration feststellbar, indem Teppichherstel-
ler dazu GUbergehen, die bendtigten Garne teilweise sel-
ber zu produzieren.

Komplette Maschinen und Anlagen fir diesen Zweck
werden von diversen Herstellern angeboten und auch
das, fir neue Produzenten auf diesem Sektor notwend:
ge, Know-how ist von verschiedenen Firmen erhéltlich.

Bild 1 zeigt eine solche Anlage mit Rieter-Maschinen
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Bei Texturierprozessen fir Teppichgarne wird zwischen

swei Verfahren unterschieden:

1. Dem kontinuierlichen Prozess mit «Spinnen — Strek-
ken — Texturieren und Aufspulen» in einer Stufe.

2. Dem diskontinuierlichen Prozess mit «konventionel-
lem Spinnen — Aufspulen» und danach in einem zwei-
ten Arbeitsgang «Strecken — Texturieren — Aufspu-
len».

In der Planungsphase fir eine BCF-Anlage wird am An-
fang vielfach die Meinung vertreten, dass nur der konti-
nuierliche Prozess in Frage komme, weil dies die moder-
nere sowie qualitativ und wirtschaftlich bessere Produk-
tionsmethode sei. Diese Uberlegung ist jedoch in dieser
Eindeutigkeit nicht immer richtig, denn je nach Einsatz-
zweck und Produktepalette der BCF-Garne haben beide
Verfahren ihren festen Platz in der Anlagenplanung.

1. Der kontinuierliche Prozess, bei welchem die Spinn-
Streck-Texturiermaschine direkt unter dem Fall-
schacht der Spinnerei aufgestellt ist, kann Uberall ein-
gesetzt werden, wo ein beschranktes Titerprogramm
gefahren und einheitliches Material produziert wird.
Das heisst, dieser Prozess wird mit Erfolg dort ver-
wendet, wo wenige Produktewechsel notwendig
sind.

2. Der diskontinuierliche Prozess, bei welchem das un-
verstreckte Garn in Spulenform Uber ein Gatter der
Strecktexturiermaschine vorgelegt wird, sollte einge-
setzt werden, wenn zum Beispiel diverse Materialien
wie PP und/oder PA mit diversen Anfarbetypen etc.
verarbeitet und Garne in einem breiten Titerbereich
produziert werden sollen. Insbesondere erlaubt der
diskontinuierliche Prozess gefachte BCF-Garne mit
einer einfachen Spinnanlage. Ebenfalls ist dieser Pro-
zess flir Neuproduzenten im Teppichgarngeschéaft
sehr zu empfehlen, da hiermit das Know-how in ein-
zelnen Prozess-Stufen (bernommen werden kann
und dadurch die Komplexitat dieses Verfahrens ein-
deutig geringer ist.

Die Maschinen fir die beiden Verfahren unterscheiden
sich nur in Details. Beide Typen werden in der Regel
zweifédig ausgefihrt, wobei die beiden Faden vom Spu-
lengatter oder vom Spinnschacht (iber diverse Fuh-
rungselemente sowie ein eventuelles Préparationssy-
stem zur Einlaufrolle mit Beilaufrolle und von dieser zum
ersten beheizten Rollenduo gefiihrt werden.

Bild2 Schema einer Maschinenposition

Zwischen der Einlaufrolle und dem ersten Duo wird nor-
malerweise ein kleiner Anspannverzug in Gréssenord-
nung von 1 bis 2% gefahren, um den Fadenlauf auf der
ersten Galette zu beruhigen. Das erste, schwach beheiz-
te Galettenpaar wird, je nach Titer, 6- bis 10-fach um-
schlungen. Von diesem gelangt der Faden zum hoéher be-
heizten zweiten Rollenduo. Die Verstreckung, je nch Po-
lymertyp 3,0- bis 4,5-fach, findet zwischen den Galet-
tenpaaren Nr. 1 und Nr. 2 statt. Vom Duo 2, welches
ebenfalls ca. 6- bis 10-mal umschlungen wird, gelangt
der Faden in die patentierte, nach BASF-Lizenz arbeiten-
de Texturierdlse. In diesem Organ wird er mittels Heiss-
luft oder Heissdampf geférdert, aufgeheizt und im unte-
ren Teil der Dise zu einem Pfropfen angestaut. Beim
Aufprall des Garnes auf den gestauten Pfropfen entsteht
die fur das Endprodukt gewtlinschte Krauselung. Der
Pfropfen wird durch den in der Diise herrschenden Uber-
druck langsam ausgestossen. So gelangt das dreidimen-
sional gestauchte Material auf die Kihltrommel, wo es
durch Ansaugen von Umgebungsluft abgekihlt wird.

Bild 3 Ablage des Texturgarnes auf der Kiihitrommel

Von der Kiihltrommel wird der Faden (iber das unbeheiz-
te Duo 3 abgezogen und gelangt sodann via Verwirbe-
lungsdiise, in welcher das Texturgarn den zum Tuften
und Weben notwendigen Fadenschluss erhalt, zum
Spulautomaten.

Ein wesentlicher Unterschied zwischen dem kontinuier-
lichen und diskontinuierlichen Verfahren besteht bei der
Einfadelung des Fadens in die Texturierduse.

Beim diskontinuierlichen Prozess wird die Texturierdiise
aus der Maschine entnommen und auf die Einfadel-
Saugpistole aufgesteckt. Der noch stehende Faden wird
von Hand vorverstreckt und in die Disendffnung einge-
fadelt. Der Faden wird darauf mit der Saugpistole, in
welcher sich die Texturierdlisen befinden, auf die Ma-
schine aufgelegt.

Fir den Texturierdiseneinzug im kontinuierlichen Ver-
fahren ist dieses Vorgehen nicht mdglich, da der aus
dem Spinnschacht ankommende Faden bereits in Bewe-
gung ist. Aus diesem Grund werden beide Faden mit der
Saugpistole am unteren Spinnschachtende erfasst und
auf die Einlaufrolle sowie auch auf die Duos 1 und 2 auf-
gelegt. Zum Einzug in die Texturierdisen ist an diesem
Maschinentyp eine automatische Vorrichtung ange-
bracht, deren Steuerung und Ablauf wie folgt vor sich
geht:
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Bild4 Maschineneinzug beim Diskontinue-Verfahren

— Die beiden Texturierdiisen schwenken um 90 Grad in
die Einfadelstellung. In dieser Stellung werden sie von
einer unter Saugwirkung stehenden Kammer um-
schlossen.

- Die verstreckten Faden, welche im Winkel von 90
Grad vor den Disen-Einlaufkopfen vorbeilaufen, wer-
den nun einer nach dem andern abgeschnitten und in
die Texturierdiisen eingesaugt.

Bild 5
Fadeneinzug in die Texturierdiisen beim Kontinue-Verfahren

Dieses Einsaugen wird noch zusatzlich durch einen

Blasluftstrahl unterstitzt.

- Sobald beide Faden in die Texturierdiisen eingezogen
sind, wird die Texturierluft zugeschaltet und die Di-
sen schwenken wieder in die Texturiererstellung zu-

rick.

- In dieser Phase werden die Faden wieder in die Hand-
Saugpistole Gbernommen und hiermit auf die Kihl-
trommel, das Duo 3 und den Spulautomaten angelegt.

Die Funktion dieser Einfadelmethode ist bei feinen Garn-
titern einwandfrei. Mit steigendem Titer, steigender Pro-
zessgeschwindigkeit und zunehmender Fadenzahl pro
Arbeitsstelle (3- bis 4-fadig) sinkt jedoch die Einfadelsi-
cherheit ab. Aus diesem Grunde wurden in neuester Zeit
teilbare Texturierdlisen entwickelt und zum Patent an-
gemeldet, bei denen die Fadden mit der Saugpistole zwi-

schen die beiden Diisenhalften eingezogen werden kon-
nen. Nach der Positionierung der Garne in die Garnkani.
le werden die Disenhélften geschlossen. Daraufhin wirg
die Texturierluft eingeschaltet. Mit dieser Methode ist g
moglich, auch bei mehrfadiger Fahrweise mit schweren
Garntitern und hohen Geschwindigkeiten eine Einfadel-
sicherheit von 100% zu erreichen.

Bild 6 Teilbare Texturierdise vor dem Einlegen der Faden

Ein weiterer Unterschied der beiden Maschinenmodelle
besteht beim Fadeneinlauf. Beim kontinuierlichen Pro-
zess lauft das Garn vom Spinnschacht Gber zwei stati
sche Oler, wobei es mit einer Olauflage von 0,8 bis
1,2% versehen wird, damit es die fir die weitere Be
handlung erforderlichen Gleit- beziehungsweise Frik
tions-Eigenschaften erhalt.

Eine solche Préaparierung erfolgt beim diskontinuierl-
chen Prozess bereits in der vorhergehenden Prozessstu
fe, namlich vor der Aufspulung des unverstreckten Gar-
nes. Der Einlauf in die Texturiermaschine ist deshalb nur
mit diversen Fadenleitorganen und Fadenlberwa
chungselementen versehen. Flr diese Prozessart ist zu-
satzlich ein Spulengatter fir mindestens zwei Spulen
pro Texturierdiise und Garntyp notwendig. Die zweite
Spule wird mit der Fadenreserve der ersten, bereits ab-
laufenden Spule zusammengespleisst, damit nicht nach
jedem Auslauf der Vorlagespule neu eingezogen werden
muss.

Die Galetten und Spuler der Arbeitsstellen einer Anlage
kénnen wahlweise mit Synchronmotoren und stati
schen Grossumrichtern oder aber mit dem Kleinumrich
tersystem «Texinvert» angetrieben werden.

Das Texinvert-System besteht aus Kurzschlusslaufer
motoren, die mittels Einzelumrichtern hochgenau in def
Drehzahl geregelt werden, das heisst jeder Motor wird
durch einen einzelnen Umrichter angetrieben. Die Vor
teile dieses Systems sind die leichte Austauschbarke
der Komponenten, die keinerlei Einschrankungen unter
worfene Einschalthaufigkeit und die relativ geringen Ko-
sten, besonders fiir Kleinanlagen und Pilotmaschinen.

Mit diesem Antriebssystem kann zudem eine Anlagé
durch Einbau von weiteren Sollwertstationen sehr flex
bel gestaltet werden, so dass sich einzelne Positionen
besonders im diskontinuierlichen Verfahren, sehr e
fach auf ein anderes Produkt umsteilen lassen.
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Bild 7 «Texinvert»-Umrichter

Alle beheizten Streckrollen in beiden Maschinenvarian-
ten sind Hohlmantelrollen, welche im Hohlraum mit
einem Warmetragermittel gefillt sind. Durch die Behei-
zung mittels Induktionsspule verdampft das Tragermit-
tel im Rollenhohlraum und sorgt — durch Kondensation
an den kélteren Stellen - fiir die gleichméssige Tempera-
tur der Rollenoberfliche. Dank diesem Prinzip ist es
méglich, auf der Rolle ein dusserst genaues und kon-
Stantes Temperaturprofil zu erreichen. Die Regelung des
Temperaturniveaus geschieht mit zwei rotierenden
_Messfi]hlem, welche nahe an der Oberflache der Rolle
Im_Fadenlaufbereich angeordnet sind. Das von diesen
rotierenden Fihlern abgegebene Signal wird berih-
rungslos an den stationdren Regler tbertragen, welcher
dIG_ Temperatur, auf dem eingestellten Niveau reguliert.
B.el einem etwaigen Ausfall des Regelsystems oder
eines Regelfiihlers sorgt ein Uberwachungsfiihler fir
das Abschalten der Rolle. Als zusatzliche Sicherheits-
massnahme ist im Hohimantel der Rolle eine zum Patent
angemeldete Schmelzsicherung eingebaut, die bei einer
éventuellen Ubertemperatur des Warmetragermittels
den Dampfdruck entlastet und so die Rolle vor Zersto-
rung schitzt. Zur Vermeidung von Abfallproduktion
wird in solchen Fallen der Faden am Einlauf der Maschi-
Né automatisch geschnitten und das Bedienungsperso-
nal alarmiert.

Bl?i beiden _Maschinenmodellen wird ein Spulautomat
mit abfallfreiem Spulenwechsel verwendet.

Bei Erreichen der an einem Taktgeber eingestellten Spul-
zeit wird das Garn durch Drehen des Revolverwechslers
auf die leere Hullse des Spulautomaten Ubertragen.
Nachdem die vollen Spulen abgebremst sind, werden sie
automatisch ausgestossen und durch eine Hebevorrich-
tung auf eine fur das Bedienungspersonal bequeme
Hoéhe angehoben. Von dieser Plattform werden dann die
Spulen abgenommen und nach dem Einfahren der Hebe-
und Ausstossvorrichtung wird der Spulautomat durch
Nachladen von zwei Leerhilsen fiir den niachsten Spu-
lenwechsel vorbereitet.

Die Texturiergeschwindigkeiten liegen bei beiden Ver-
fahren etwa in der Gréssenordnung von 2000 bis 2500
m/min. Wahrend bei Grobtitergarnen im diskontinuierli-
chen Streck-Texturierverfahren eher die untere Ge-
schwindigkeitsgrenze gilt, kann beim kontinuierlichen
Spinn-Streck-Texturieren von 2x 1000 dtex unter guten
Bedingungen die obere Grenze erreicht werden. Voraus-
setzung hierfur sind jedoch in jedem Fall ein einwandfrei-
es Vorgarn beziehungsweise einwandfreie Spinnbedin-
gungen.

Mit den gleichen Anlagen lassen sich Polyamid 6, Polya-
mid 6.6 sowie auch Polypropylen verarbeiten. Die Ubli-
chen Streckverhéltnisse fir diese Materialien liegen bei
3,0- bis 4,5-fach, wobei Festigkeiten des Texturgarnes
von bis zu 2,0 CN/dtex bei Polypropylen und bis zu 3,0
CN/dtex bei Polyamid erreicht werden. Die Bruchdeh-
nungen sind abhdngig von den Texturierbedingungen
und bewegen sich in der Regel zwischen 40 und 60 Pro-
zent.

Die Krauselintensitat der diversen Garne lasst sich durch
Anpassung der Texturierbedingungen in einem grossen
Bereich variieren und erreicht im Extremfall einen Heiss-
wasser-Krauselwert von 16%. Die Krauselung im Garn
ist dreidimensional und sehr gleichméssig auf die einzel-
nen Fibrillen verteilt. Dies ergibt im Endprodukt ein gut-
deckendes, regelmassiges Warenbild. Praktisch in die
Maschine eingebaut ist eine Uberwachung der Krausel-
intensitat, da der Winkel, mit welchem das Material die
KUhltrommel bedeckt, ein Mass flir die Regelméssigkeit
der Krauselung darstellt. In der Regel ist die Krauselung
im Garn gleichmassig, wenn der Bedeckungsgrad auf
der Kiihltrommel stabil bleibt, das heisst nicht kurzfristig
grosser oder kleiner wird.

Bild 8 Spulautomat J7/A3

Eine regelmassige Krduselung bei Polyamid ist neben
gleichméssiger Anfarbbarkeit des Garnes auch die
Hauptvoraussetzung fir einen einwandfreien Ausfall
des Endproduktes; das heisst keine Streifigkeit, gute
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Deckkraft, klare Schnitte bei Florware und klares Schlin-
genbild bei Polware. Die Regelmassigkeit der Krause-
lung und Anfarbung wird vor allem durch das gute und
konstante Temperaturprofil auf den beheizten Galetten
erreicht. Die Temperaturkonstanz und der sehr rasch er-
reichte Temperatur-Beharrungszustand nach dem Fa-
deneinzug wirken sich auch auf die Verarbeitung von
Polypropylen sehr positiv aus. Wahrend bei diesem,
meist spinngefarbten Material die Farbkonstanz durch
eine einwandfreie Pigmentbeimischung erzielt wird, er-
gibt sich durch die glnstigen Temperaturverhéltnisse
eine sehr hohe Regelmassigkeit der Krauselung zwi-
schen und langs der Faden.

Die Weiterverarbeitbarkeit der Teppichgarne wird vor al-
lem durch den Fadenschluss beeinflusst, das heisst
durch den Zusammenhalt der einzelnen Fibrillen in einem
Faserverband. Wahrend bei einer Vielzahl von Endpro-
dukten wegen der guten Deckkraft ein moglichst offe-
ner Fibrillenverband gewilinscht wird, muss der Faden
fur die Weberei und das Tuften einen gewissen Zusam-
menhalt aufweisen, um Laufstérungen an diesen Ma-
schinen zu vermeiden. Dies wird durch eine intensive
Verwirbelung der Féden mittels Druckluft erreicht, wo-
bei zu einem gewissen Grad eine Verflechtung der ein-
zelnen Fibrillen entsteht. Dabei muss vor allem darauf
geachtet werden, dass diese Verflechtungen in még-
lichst regelméssigen Abstanden entstehen und dass kei-
ne langen Stellen ohne Verflechtung vorhanden sind.
Diese Verwirbelung wird normalerweise dann als gut be-
zeichnet, wenn cirka 25 bis 30 Verflechtungen pro Me-
ter erzielt werden, beziehungsweise wenn alle 3 bis 4
cm eine Verflechtungsstelle im Garn sichtbar ist.

Flr jeden Produktionsprozess sind auch die Vollspulen-
ausbeuten und die Abfallprozentsatze wichtig. Dank der
hohen Wechselsicherheit der Spulautomaten von bis zu
99,9% kann die Vollspulenzahl auf Werte von tber 90%
gebracht werden. Voraussetzung fir einen solchen
Wert ist allerdings ein gutlaufender Texturierprozess
ohne namhafte Abrisse in der Streckzone. Solche Sto-
rungen stammen meistens von Fibrillenbriichen und
Spinntropfen, welche bei beiden Prozessarten auf nicht
optimale Spinnereibedingungen zurlickzufiihren' sind.
Diese geschilderten Probleme wirken sich natirlich auch
auf den Abfall in der Texturierung aus. Dieser kann, je
nach gefahrenem Titer, durch sorgféltiges Arbeiten im
Vorprozess Spinnerei (zum Beispiel durch planméassiges
Spachteln der Spinndiisen, durch eine gute Monomer-
absaugung, etc.) auf ein absolutes Minimum beschrankt
werden.

Beim diskontinuierlichen Prozess kommt zu den oben
genannten Faktoren auch noch die Qualitét der Faden-
reserve an den Spinnspulen und die Sicherheit des
Durchlaufs der Spleiss-Verbindung zwischen den Vorla-
gespulen Uber die ganze Maschine. Wenn hierbei sauber
gearbeitet wird, kann eine Durchlaufquote von Uber
90% erzielt werden, was sich natrlich vorteilhaft auf
die Vollspulenzahl und die Abfallprozente auswirkt.

Textil-Ing. H. Schellenberg
Maschinenfabrik Rieter AG, Winterthur

DUOSPUN, eine sinnvolle Alternative
in der Kammgarnspinnerei

Die EMS GRILON SA, DOMAT/EMS, SCHWEIZ, hat un.
ter dem Markennamen DUOSPUN ein Verfahren gz
gleichzeitigem und gleichméssigem Verspinnen und
Verzwirnen zweier Vorgarne zu ZZ oder SS-Spezialzwir-
nen entwickelt. Das von Ems patentierte Verfahren
wurde von der Firma Henry Berchtold AG, Kollbrunn,
Schweiz, in Lizenz fir Weiterentwicklung und Vertrieh
Ubernommen.

Verfahrensprinzip im Doppelriemchenstreckwerk

Generell kann das DUOSPUN-Verfahren auf jede Kamm
garnringspinnmaschine adaptiert werden. Es enthalt
solange es sich um normale glatte Zwirne (keine Effekt
zwirne) handelt, in der Verfahrenstechnologie innerhalt
des Streckwerkes keinerlei pragnante Abweichungen U
den bekannten Spezialzwirnverfahren. Die dem Streck
werk zugefiihrten zwei Vorgarne werden mittels zweief
Doppelkondenserpaaren, welche vor den Einzugszyli®
derpaaren und vor den Doppelriemchen positioniert
sind, in einem genau bestimmten Abstand zueinandef
durch das Streckwerk gefiihrt. Prinzipiell kann der Ab
stand je nach Vorgarntiter und Streckwerktyp individ
ell eingestellt werden, sollte aber 14 bis 15 mm nicht ur
terschreiten.
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Auf eine Vorgarnchangierung muss in unserem, wie
auch bekanntlich bei gewissen anderen Spezialzwirn-
verfahren, verzichtet werden. Das innerhalb des Streck-
werkes angewandte Verfahren enthalt keinerlei patent-
wiirdige Neuheit und entspricht ausser der etwas weiter
gehaltenen Vorgarnfiihrung dem Jaspé-Spinnen.

Spezialabsaugdiise anstelle von Fadenwichtern

Die von Ems entwickelte Spezialabsaugdiise stellt den
Hauptbestandteil des patentierten Verfahrens dar. Die in
Abbildung 1 dargestellte Spezialdiise wirkt in ihrer Kon-
struktion sowohl als speziell intensive Absaugdiise wie

ebenfalls als zwirndreieckbegrenzender Fadenkonden-
ser.

Da in der Kammgarnspinnerei wegen der Vorgarnauf-
steckung bei Spezialzwirnen (je Spindel zwei Vorgarne)
fast ausschliesslich mit FM-Vorgarn gearbeitet wird,
(Doppelvorgarn je Vorgarnspule) kann ein Auslaufen
oder Abreissen eines einzelnen Vorgarnes als seltenes
Ereignis betrachtet werden.

Bei Bruch eines einzelnen Garnschenkels im Verzugspro-
zess (infolge Diinnstelle im Vorgarn oder Fehlverzug)
kan.n der zweite, noch intakte Garnschenkel, wegen des
Zwirndreieckkondensers nicht zu einer Seite auswei-
chen und verbleibt somit zwangslaufig in seiner ur-
sprunglichen Durchlaufposition. Die vom gebrochenen
Garnschenkel wiederum nachstossenden ungedrehten
Fasern werden vom Luftstrom der Absaugduse erfasst
und genau in Richtung des noch intakten Schenkels ge-

fuhrt. Sobald einzelne Fasern des ungedrehten Faser-
béndchens mit denjenigen des intakten Garnschenkels
in Berihrung kommen, findet eine unverzigliche Wie-
dereinzwirnung statt.

Wird eine Verzugsstérung durch einen schlechten An-
dreher oder eine Dickstelle im Vorgarn verursacht, was
den Austritt eines Durchziehers aus dem Streckwerk zur
Folge hat, werden in den meisten Féllen beide Garn-
schenkel abgerissen und abgesaugt.

Der Wiederanspinnprozess findet beim DUOSPUN statt,
indem das Garnende (vom Cops) nach oben gezogen
wird, in den Schlitz der Dise eingelegt und mit dem
Ende hinter das Frontzylinderpaar zugefiihrt wird, wo es
sich mit den beiden drehungslosen Faserbédndchen ver-
bindet und wieder anspinnt.

Ob Andreher oder automatische Wiederanspinnstelle,
im nachfolgenden Garnreinigungs- und Umspulprozess
sollte der Fehler durch den Reiniger (Diinnstellenadap-
ter) erfasst und ausgereinigt werden. Eine Ausnahme
bilden lediglich jene Fehler, welche im einzelnen Schen-
kel als kurze dinne Stelle erscheinen, jedoch nicht
abreissen und kontinuierlich weiterspinnen. Bei den her-
kémmlichen Spezialzwirnsystemen fiihren solche Dinn-
stellen in einem Schenkel mit grosser Wahrscheinlich-
keit wegen des «Ausscherens» des Zwirndreieckes zu
einem Doppelfadenbruch. Wegen des starr in der Mitte
des Fadenlaufes positionierten Fadenfihrers wird ein
Ausscheren des einen oder anderen Schenkels verun-
moglicht, was in den genannten Féllen jeweils einen
Fadenbruch an der Ringspinnmaschine verhindert. Die
Fadenbruchrate in der Ringspinnerei kann dank der Spe-
zialdise gegenliber herkémmlichen Spezialzwirnverfah-
ren reduziert werden. Demgegenliber bleibt der Wir-
kungsgrad in der Spulerei, was Spinnfehler anbetrifft,
bei sorgfaltiger Ausreinigung gleich. Die Form der heute

Abbildung 1
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verwendeten Absaugduse erlaubt, bei guter Einstellung
derselben, eine optimale Absaugung des Ober- und Un-
terzylinders. Vergleichsversuche mit Gegenulberstellung
von konventioneller zu Spezialabsaugduse zeigten, dass
bei konventioneller Absaugung bedeutend mehr Fasern
auf die Putzwalzen aufgezogen wurden. (Genannter Ef-
fekt kann als generell bezeichnet werden, ist anderer-
seits jedoch sehr materialbedingt).

Der in Form einer Keramikdse vorhandene Zwirndreieck-
kondenser (in der Dilse integriert) engt uns auf -einen
Abstand von 18-20 mm zum Klemmpunkt das Zwirn-
dreieck ein, was sich in zwei Punkten positiv auf das
Spinnverhalten auswirkt:

1. Der Scheinzwirn erhalt einen zwirnahnlichen Charak-
ter und die Drehungsverteilung im Zwirn wird egaler

2. Mit eingeengtem Zwirndreieck kénnen héhere maxi-
male Spinngeschwindigkeiten erreicht werden (Siehe
dazu Reutlinger Untersuchung).

Die DUOSPUN-Spezialdlise kann prinzipiell zu jedem
Maschinentyp geliefert werden. Der Kopf der Dise
bleibt in allen Fallen gleich, Hinterteil sowie Anstellwin-
kel zum Streckwerk erfahren von Maschinentyp zu Ma-
schinentyp eine kleine Veranderung.

Wichtig fur die Uménderung von konventionellem Spin-
nen auf DUOSPUN ist die vorhandene Saugkraft der
Pneumafilanlage. Um selbst bei groben Garnen eine st6-
rungsfreie Absaugung von zwei Faserbandchen zu ge-
wabhrleisten, sollte ein Unterdruck von 120-150 mm
Wassersaule vorhanden sein.

Garncharakteristik - Umspulprozess -
Einsatzgebiete

Uber die Garncharakteristik von Spezialzwirnen im Ver-
gleich zu konventionellen Zwirnen wurde in diversen Re-
feraten und Fachartikeln sehr ausfihrlich berichtet. Die
dabei erwahnten Vergleichswerte, Vor- und Nachteile
sowie Garncharakter von Spezialzwirnen treffen fir
DUOSPUN generell gesehen ebenfalls zu. Wir glauben,
dank des beschriebenen integrierten Zwirndreieckkon-
densors kleine Vorteile im Spinn-Zwirn aufzuweisen.
Wir sind jedenfalls sicher, dass unser System bezlglich
Garnqualitat gegeniiber den bekannten Spezialzwirnen
keinerlei abfallt. Es ware daher sinnlos, in einer ausfuhr-
lichen Gegenuberstellung DUOSPUN und konventionelle
Zwirne nochmals zu beschreiben sowie die gesamte
Garncharakteristik von DUOSPUN-Zwirnen eingehend
aufzufidhren.

Dampfen - Reinigen - Umspulen

Der Dampfprozess ist fir DUOSPUN- wie (ibrige Spezial-
zwirne fast unumgaénglich; eine Ausnahme bilden ledig-
lich sehr weich gedrehte Velourszwirne. Das Dampfen
(Drallfixieren) erfolgt praktisch nach denselben Dampf-
empfehlungen wie fir Einfach-Spungarne (bei gleichen
Faserkomponenten) verfahren wird. In einzelnen Fallen
muss der Dampfprozess noch etwas intensiviert wer-
den, da der Drehungskoeffizient meist um etwas hoher
liegt wie bei Einfach-Spungarnen.

Fir DUOSPUN wie fir samtliche Spezialzwirne dirfte
der Spul- und Reinigungsprozess von grosster Wichtig-
keit sein. Eine Garnreinigung des Einfachgarnes ist hier
aus verstandlichen Griinden unmdglich. Umso wichtiger
wird dieser Prozess fur die Spezialzwirne. Ein seridser

Reinigungs- und Umspulprozess wird bei den genannten
Zwirnen fur deren weitere Verarbeitbarkeit sowie fir
den Ausfall des Endartikels, von grosster Wichtigkeit.

Voraussetzung flr eine seridse Reinigung von DUOQ.
SPUN- und Spezialzwirnen ist der Dunnstellenadapter,
welcher Dinnstellen, bei denen ein Garnschenkel auf
klrzere Abschnitte fehlt, zu erfassen vermag.

Ebenso wichtig, teils unumganglich, ist fiir die genann-
ten Garne der Einsatz von Spleissern. Momentan
werden in der Regel DUOSPUN-Zwirne bis Nm 58/2 ge-
spleisst und mit zunehmender Verfeinerung der Spleiss-
technologie mehr und mehr auch die feineren Spinnzwir-
ne. Heute wird allerdings bei feineren DUOSPUN-Zwir-
nen (iber Nm 58/2) meist noch der Fischermannsknoten
(bei S-Drehung ZZ Fischermann) angewendet.

Bei optimaler Einstellung (guter Spezialzwirnreinigung)
der Spulmaschine, des Dinnstellenadapters sowie des
Spleissers, sollte der Nutzeffekt mindestens gleich
wenn nicht gar besser sein wie bei Einfachspungarn der-
selben Garnnummer. Es sollte auf keinen Fall versucht
werden, bei DUOSPUN (wie bei anderen Spezialzwir
nen) auf Kosten der Reinigungs- und Spleissqualitét, den
Nutzeffekt in der Spulerei zu erhéhen.

Einsatzgebiete

Beim Einsatz von DUOSPUN (wie auch anderen Spezial
zwirnen) in bestehende Web- oder Strickartikel muss
vorab dem Umstand Rechnung getragen werden, dass
wir es mit in seiner Struktur neuen Art von Zwirn zu tun
haben. Es ist unbestritten, dass sich diese neue Art von
Zwirnen nicht ohne weiteres und mit identischem Art:
kelausfall, anstelle von konventionellen Zwirnen ein-_
setzen lasst. Obwohl die Palette der méglichen Einsatz-!
gebiete fur DUOSPUN immer grdésser wird, missens
Gewebe- und Gestrickentwickler sich in nachster Zeit}
noch eingehend mit den neuen Zwirnen befassen, um.,
noch bessere Routine und Sicherheit zu erlangen. Wiek
wir bis anhin in der Zusammenarbeit mit unseren Kun-rL
den und DUOSPUN-Interessenten feststellen konnten,
hangt der Erfolg des neuen Zwirnes sehr stark vom rich-
tigen Einsatz in der Weiterverarbeitung sowie oft einef
neu angepassten Ausristart ab.

=

Zwirne fur den Feingewebesektor, da die Preisdifferen
bei zunehmender Zwirnfeinheit, zwischen DUOSPUN-
und konventionellen Zwirnen immer grosser wird.

Generell finden heute DUOSPUN-Zwirne noch speziel ~
fur gewebte DOB- und HAKA-Stoffe ihren Einsatz. Melr

und mehr werden diese Spezialzwirne jedoch auch in -
Flachgeweben fir Mébelbezugsstoffe, Gardinen und
Dekorstoffe eingesetzt. Je niedriger die Drehung im‘
DUOSPUN-Zwirn gehalten werden kann, desto ginstt

ger liegen wir beim Einsatz solcher Spezialzwirne fir Ve

lours und Maschenware. Es hat sich gezeigt, dass M#/|
schenware aus DUOSPUN hergestellt ein klareres|
Warenbild ergibt als Gestricke von konventionellet

Zwirnen.

Kommerziell interessant sind heute speziell DUOSPUN-i'

Bei Spezialzwirnen, welche fiir Velours eingesetzt wer
den, diirfte das Kriterium der moglichst niedrigen Dré
hung von eminenter Wichtigkeit sein. Da bei Velours der
«Florpinsel» sich méglichst optimal 6ffnen sollte, muss
oft auf einen Dampfungsprozess verzichtet werden
Dies wiederum bedeutet fir DUOSPUN-Einsatz, das
nur mit fir solche Spezialzwirne extrem tiefen a gefal
rene Zwirne storungsfrei verarbeitet werden konnem



Wir versprechen lhnen nichts.

Ausser, wir konnen es auch halten.

Wer kennt sie nicht, die marchenhaften Drehzahlen, die sich
in der Praxis als Marchen erweisen? Nur, wenn wir lhnen
325 T/min bei einer Blattbreite von 185 cm versprechen, dann
erbringt die SAURER 400 diese Leistung tats&chlich. Und
genau so verhélt es sich mit unseren weiteren Informationen
iiber diese vielseitige Greiferwebmaschine:

@ Sie erzielen damit Nutzeffekte von lUber 90%. Selbst im
Buntsektor. Durch harmonische, fadenschonende Bewe-
gungsablaufe.

@ Sie kénnen bis zu sechs Schussfarben oder -materialien
eintragen, was den Einsatzbereich wesentlich vergrossert.
Denn die Teleskopgreifer bewegen sich frei im Webfach. Was
wiederum bewirkt, dass auch empfindliche Kett- und Schuss-
garne unbeschédigt bleiben.

SAURER 400

Darauf konnen Sie sich verlassen.

SAURER 400-Anlage in der Bundesrepublik Deutschland.

@ Sie dirfen mit verkirzten Ausfallzeiten und vereinfachter
Bedienung rechnen. Durch automatisches Schussuchen
und Stillstand im Offenfach.

@ Sie brauchen weniger Ersatzteile. Denn modernste Ge-
triebetechnik sorgt fiir stossfreie Maschinenbewegungen.
Und damit auch fiir einen extrem niedrigen Gerauschpegel.

@ Sie erhalten eine hohe Gewebequalitdt. Denn das Kett-
und Schussmaterial wird zuverlassig und gezielt iiberwacht.

Das heisst: Sie missen beim Kapitalriickfluss nicht mit dem
Zufall rechnen. Sondern kdnnen auf harte Fakten zahlen.
Wenn Sie sich also von einer Webmaschine genau das ver-
sprechen, was lhnen versprochen wird, liegen Sie mit der
SAURER 400 richtig.




SAURER 400

Starke Marktposition

Von der ITMA 1979 bis zum 31. Mai 1982, in knapp drei Jahren
also, wurden bei uns mehr als 4500 Greiferwebmaschinen
vom Typ SAURER 400 bestellt. Und von uns an 166 Kunden
in 31 Lander geliefert. Womit sich unsere schonsten Erwar-
tungen erfiillten. Was wichtiger ist: die unserer Kunden eben-
falls. Das wird durch die vielen Nachbestellungen fiir diese
marktgerechte Hochleistungs-Webmaschine eindeutig be-
legt.

SAURER 400-Anlage in den USA.

Starke Referenzen

Aus der Vielzahl der SAURER 400-Anlagen haben wir je eine
in der Bundesrepublik Deutschland, Osterreich, England,
Frankreich, Italien, Finnland und in den USA ausgewahlt, um
sie Ihnen in unserem Bulletin Nr. 11 vorzustellen.

Ein paar Zeilen von Ihnen genligen, und wir senden es lhnen
zu. Adressieren Sie lhre Bestellung bitte an die

AG Adolph Saurer

Werbeabteilung CMT

CH-9320 Arbon/Schweiz.

SAURER-TEXTILMASCHINEN-SPARTE

Zwirnmaschinen/Webmaschinen/Stickmaschinen

AG ADOLPH SAURER
CH-9320 Arbon
Tel. 071/46 9111 Telex 77444

SAURER-ALLMA GMBH
D-8960 Kempten
Tel. (0831) 6881 Telex 05 4845

SAURER-DIEDERICHS SA
F-38317 Bourgoin-Jallieu
Tel. (74) 93 85 60 Telex 300 525

O\
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Speziell fur die Herstellung von niedrig gedrehten Zwir-
nen glauben wir mit unserem System des in der Absaug-
duse integrierten Zwirndreieckkondensers echte Vortei-
le aufzuweisen.

Wirtschaftlichkeit

Beim Direktvergleich zwischen der Herstellung eines
konventionellen Zwirnes gegeniiber DUOSPUN (dessel-
ben Titers) zeigen sich folgende pragnante Vorteile:

Zwirn Duo-Spun
(DD, Ring oder Stufenzwirn)

1) Spinnen 1) Spinnen
2) Dampfen 2) Déampfen
3) Spulen 3) Spulen
4) (Fachen)

5) Zwirnen

Wird nebst dem Wegfall gewisser Verarbeitungsprozes-
se noch die um ca. 75-80% hohere Leistung der Ring-
spinnerei (nahezu doppelte Produktion pro Spindel) in
Betracht gezogen, ergeben sich &usserst beachtliche
Kosteneinsparungen. Je nach Endnummer kann mit
Kosteneinsparungen in der folgenden Gréssenordnung
gerechnet werden:

Nm 34/2 ca. Fr. 1.70/kg

Nm 65/2 ca. Fr. 3.50/kg

Nm 80/2 ca. Fr. 4.20/kg

Hauptmerkmale des DUOSPUN-Prinzips
im Vergleich zu anderen Spezialzwirnverfahren

Folgende signifikante Punkte kénnen beim Einsatz von
DUOSPUN-Einheiten auf Kammgarnringspinnmaschinen
erwahnt werden:

1. Spezialzwirne im Bereich von Nm 18/2 bis Nm 100/2
kénnen mit derselben DUOSPUN-Einheit hergestellt
werden.

2. Auf Frontkondensor (zwischen Doppelriemchen und
Frontzylinder) kann verzichtet werden, ohne dadurch
mehr Fasern Uber die Absaugung zu verlieren.

3. Bei Bruch eines Garnschenkels durch Verzugsfehler
od_er Dinnstelle im Vorgarn automatisches Wiederan-
spinnen.

4. Durch die spezielle Form der Diise erhalten wir eine
optimale Absaugung des Frontzylinderpaares (weni-
ger Fasern auf Putzwalzen und geringere Wickelnei-
gung). Ganz eindeutig weniger Fasern verlieren wir
durch die beschriebene Luftfiihrung mit unserer Diise
gegeniiber andern Spezialzwirnverfahren in die Pneu-
mafilanlage.

5. Einfache und problemlose Umstellung von Ringspinn-
maschine mit DUOSPUN-Ausriistung auf Normalgar-
ne und umgekehrt.

6. Gute Spleissbarkeit von DUOSPUN-Zwirnen, da dank
der Anordnung der Absaugung (Vacuum erst unter-
halb des Zwirndreieckes) praktisch keine Bauchbin-
deq entstehen (Abb. 2).

7. Zwirndhnlichere Struktur des DUOSPUN-Zwirnes
dank Einsatz des integrierten Zwirndreieckkonden-
sers (Abb. 2).

8. Es lassen sich mit dem DUOSPUN-Verfahren wegen
der Spezialdiise mit integriertem Kondenser weicher
gedrehte Spezialzwirne herstellen.

9. Beim DUOSPUN-System wird zwischen der Faden-
6se (Sauschwaénzchen) und der Spezialdise der ge-
samte Platz freigelassen, was fiir Maschinen mit
elektronischer Fadenbruchiiberwachung sehr wichtig
ist.
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Abbildung 2 zeigt in einer Vergleichsskizze das DUO-
SPUN-System gegenliber einem normalen Spezialzwirn-
verfahren. Es soll damit veranschaulicht werden, worin
die Begriindung der Vorteile fur die Punkte 2, 3, 6 und 8
liegen.

Waéhrend bei der Variante Spezialzwirn abstehende Fa-
sern (ohne Frontkondenser) in der Zone der Spinndreiek-
ke (1) durch den von vorne nach hinten gefiihrten Luft-
strom abgesaugt werden, sind dieselben bei Variante
DUOSPUN durch den von oben nach unten gerichteten
Luftstrom direkt auf das Zwirndreieck (2) gefiihrt und
werden dort zwangslédufig eingesponnen.

Durch die Einengung des Zwirndreieckes (2), Variante
DUOSPUN, wird die Distanz zwischen Spinndreieck (1)
und Zwirndreieck (2) stark verkirzt und der Winkel zum
Fadenlauf steiler. Da in der Spinnzone zwischen Zwirn
und Spinndreieck ca. 30% weniger Drehung auf die ein-
zelnen Garnschenkel (3) erteilt werden als auf den ferti-
gen Spezialzwirn, bringt eine Verkirzung dieser Zone
bezw. Fadenbriiche eindeutige Vorteile. Ein steilerer
Winkel zum Fadenlauf (5), verursacht durch einen
Zwirndreieckskondenser (4), gibt dem resultierenden
Spezialzwirn einen zwirndhnlichen Charakter.

Bei Bruch eines einzelnen Garnschenkels (3) kann
Zwirndreieck (2) wegen des Kondensators (4) nicht zur
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einen oder anderen Seite ausweichen. Das nachstossen-
de ungedrehte Material wird durch Saugstrom (6) direkt
auf Zwirndreieck (2) gelenkt und dort wieder eingespon-
nen (Variante DUOSPUN).

Weitere Entwicklungen mit DUOSPUN

DUOSPUN mit «Spinnmaster»

Bei DUOSPUN in Verbindung mit Spinnmastereinheiten
(drehende Fadenfiihrer) an Ringspinnmaschinen adap-
tiert, wird die Méglichkeit geschaffen, extrem weich ge-
drehte Spezialzwirne auszuspinnen. Es ist uns bei gros-
seren Versuchen bereits gelungen, in der erwahnten
Kombination, Garne aus 100% Acryl oder 100% PES
mit einem am von 45 problemlos auszuspinnen (Garn
100% Acryl Nm 40/2L =32 m/min. am 45 Fadenbriiche
21/1000 SpiH). Der Spinnmaster bringt im Bereich zwi-
schen Fadenfiihrer und Zwirndreieckkondenser eine Fa-
denspannungsreduktion von ca. 45%. Ebenfalls wird
dem Spezialzwirn in der erwdhnten Zone ein zusétzli-
cher Falschdraht erteilt (durch rotierenden Fadenfihrer)
welcher uns zusammen mit der reduzierten Fadenspan-
nung eine Fahrweise bei extrem tiefen a-Werten erlaubt.
Solche speziell weich gedrehte DUOSPUN-Zwirne sind
dort erwiinscht, wo nicht gedampft werden soll und wo
Zwirne mit ausgepragtem Volumen hergestellt werden
sollen.

Gleichfalls bringt der «Spinnmaster» bei der Verspin-
nung von Material mit niedriger Festigkeit grosse Vor-
teile oder ldsst Ausspinnungen mit sehr kurzen Faser-
komponenten (welche mit Normalausristung kaum
verarbeitbar waren) realisierbar werden.

Herstellung von Effekt-DUOSPUN

Unter Anwendung der automatischen Wiederanspin-
nung bei Bruch eines Zwirnschenkels ist es moglich, mit
dem DUOSPUN-Prinzip auch Effektzwirne herzustellen.

Indem wahlweise das eine oder andere Vorgarn far kiir-
zere oder langere Zeitabschnitte blockiert wird, ist es
moglich, Spezialzwirne rohweiss oder bunt mit diversen
Effekten auszuspinnen. Solche Spezialzwirne kdnnen al-
lerdings wegen der bendtigten Mindestfestigkeit im Vor-
garn nur mit Flyervorgarn ausgesponnen werden.

Im Moment befinden sich die Entwicklungsarbeiten zu
diesem Projekt in einer fortgeschrittenen Phase. Wir
werden aber zu gegebenem Zeitpunkt gerne ausfihrlich
Uber die Ergebnisse berichten.

A. Weiss, Domat-Ems

Verpackung (Swisspack)

Swisspack-Neuheiten fiir rationelle
Textilkennzeichnung

Noch nie ist auf dem Gebiet der Warenkennzeichnung
die Entwicklung so rasch und dynamisch vorangeschrit
ten wie gerade in der letzten Zeit. Mit dem Einzug de
Elektronik auch in diesem Bereich ist nun eine Schwellg
Uberschritten, die neue Perspektiven und grundsatzlich
erweiterte Moglichkeiten eréffnet. Sie erleichtern nicht
nur die Warenkennzeichnung selbst, sondern die Waren
manipulation Uberhaupt, gerade auch in der Texti
industrie. Waren es an der letzten Swisspack weit Gber
wiegend noch die «klassischen» Kennzeichnungs- und
Etikettiermaschinen, die das Bild an den Standen prig
ten, so dominieren an der Swisspack 83 neue, elektroni
sche Systeme, die mit einer ganzen Reihe von Geréten
fur die unterschiedlichsten Einsatzbereiche vertreten
sind. Auf einige der Haupttypen, die reprasentativ fir
das Gesamtangebot stehen, sei hier besonders hinge
wiesen:

1. Elektronische Thermodrucker zur Herstellung von
OCR-A-, OCR-B-, EAN- und Klarschrift-Etiketten aus
Karton fir Anhanger oder aus Selbstklebematerial. Aus-
gerlistet mit Steuereinheit, Bildschirm (oder Zeilendis
play bei einfacheren Ausfihrungen), alphanumerischer
Eingabetastatur, Drucker und automatischer Aufrollvor
richtung oder automatischem Schneideapparat, drucken
sie bis zu 10 Zeilen beliebiger Daten, wobei die Schrift
grosse variiert werden kann. An die Steuereinheit kann
bei Bedarf ein zweiter Drucker angeschlossen werden
Dies erlaubt gleichzeitiges Drucken von zwei verschie-
denen Formaten. Auch ist berlappendes Arbeiten még
lich (Texteingabe wéhrend des Druckvorganges). Das
Floppy speichert 10 Formatierungen.

2. Elektronische EAN-Etikettenprinter zum Uberdrucken
und Schneiden von Anhédnge- oder Selbstklebeetiketten
ab Rollen. Sie drucken nebst dem EAN-Code auf mehre:
ren Zeilen eine Fille von Produktinformationen in Klar
schrift. Code und Texte kdénnen a) Uber die Tastatu
eingegeben oder b) ab Floppy abgerufen werden, mit Er-
ganzungsmaoglichkeit Gber Tastatur.

3. Pagotronix, der elektronische Drucker fiir sehr schnet
les Beschriften von Etiketten verschiedenster Grossen
mit kleinen und auch sehr grossen Schriften, auf
Wunsch kombiniert auch mit Balkencodes jeder Ausfi
rung. Dieses System besteht aus dem eigentliche
Drucker, einem Tischcomputer mit Doppelfloppy-Disk
Station, Tastatur und Bildschirm. Benutzerfreundﬁ‘che
Software erlaubt es jedermann nach kurzer Instruktion
die verschiedensten Etikettentexte und Etikettengros
sen zu programmieren.

Diese und weitere Gerate flir moderne, rationelle Textir
kennzeichnung sind zu sehen an der Swisspack am
Stand Papierhof AG, Buchs SG, Halle 51, Stand 331.
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