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Christen

Wir feiern Weihnachten in Erinnerung an Christi Geburt.
Christen nennt man die Anhanger des Glaubens, der von Jesus
Christus verklindigt worden ist. Worin besteht dieser Glaube?
Eine Antwort finden wir, indem wir fragen, wie Jesus den
Menschen gesehen hat: der Mensch ist von Gott nach seinem
Bild geschaffen, hat das Leben von ihm empfangen. Von daher
weiss er sich Gott verantwortlich in seinem Handeln. Der
Mensch ist zerbrechlich und vergénglich, und doch wahlt Gott
sich ihn als Partner. Der Mensch ist zur Gemeinschaft
bestimmt. Nicht nur Gemeinschaft mit Gott, sondern mit allen
Menschen. Denn sie sind alle Kinder Gottes und somit Briider
und Schwestern. Daraus ergibt sich des Menschen besondere
Verantwortung fir die Kleinen und die Schwachen. Immer
wieder tut der Mensch Dinge, die er eigentlich nicht tun
mochte. Damit wird er schuldig gegeniiber Gott, seinen
Mitmenschen und der ganzen Schépfung. Gott lasst den
Menschen deswegen nicht fallen, sondern befreit ihn von der
Angst, Schuld, Vorurteilen und Zwangen und schenkt ihm
Freiheit zu Neuanfang, Leben, Liebe, Freude und
Gemeinschaft.

Jesus hat nicht nur gelehrt, er hat auch gelebt, gehandelt und
gelitten. Wie ein roter Faden zieht sich durch sein Leben der
Aufruf, Reden und Handeln in Ubereinstimmung zu bringen.
Kénnen die Christen diese Glaubwirdigkeit auch fir sich in
Anspruch nehmen? Der deutsche Schriftsteller Heinrich Boll
hat auf diese Frage eine Antwort gegeben, die ich gerne
unterschreibe. Die Einsicht, dass Christen versagen, fiihrt ihn
nicht zu Resignation, sondern zum Aufruf, christliche Liebe zu
leben:

««In der Welt habt ihr Angst», hat Christus gesagt, «seid getrost,
ich habe die Welt Giberwunden:. Eine christliche Welt miisste
eine Welt ohne Angst sein, und unsere Welt ist nicht christlich,
solange die Angst nicht geringer wird, sondern wachst, nicht
die Angst vor dem Tode, sondern die Angst vor dem Leben und
den Menschen, vor den Machten und Umsténden, Angst vor
dem Hunger und der Folter, Angst vor dem Krieg. Die Christen
haben die Welt nicht iberwunden, sie lassen sich auf sie ein
und werden von ihr Gberwunden.»

«Doch die andere Vorstellung ist noch weit gespenstischer: wie
diese Welt ausséhe, hatte sich die nackte Walze einer
Geschichte ohne Christus Uber sie hinweggeschoben. Unter
Christen ist Barmherzigkeit wenigstens méglich, und hin und
wieder gibt es sie: Christen, und wo einer auftritt, gerat die
Welt in Erstaunen.»

«Selbst die allerschlechteste christliche Welt wrde ich der
besten heidnischen vorziehen, weil es in einer christlichen Welt
Raum gibt fur die, denen keine heidnische Welt je Raum gab: flr
Krippel und Kranke, Alte und Schwache, und mehr noch als
Raum gab es fir sie: Liebe fir die, die der heidnischen wie der
gottlosen Welt nutzlos erschienen und erscheinen. Ich glaube
an Christus, und ich glaube, dass 800 Millionen Christen auf

dieser Erde das Antlitz dieser Erde verdandern konnten.»
Observator
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Akzeptanz verschiedener
Beleuchtungssysteme in Biiros
mit Bildschirmarbeitspldtzen

Zusammenfassung

Ein Grossraumbiiro mit Bildschirmarbeitsplatzen wurde
wéahrend des Winterhalbjahres wechselweise jeweils
2 Wochen mit folgenden Beleuchtungssystemen be-
leuchtet:

Direktbeleuchtung:
- Deckenbeleuchtung mit weissen Rastern
- Deckenbeleuchtung mit Spiegelrastern

Indirektbeleuchtung:

Individuell schaltbare Standerleuchten an den Arbeits-

platzen

- mit Halogen-Metalldampflampen (Hg-I)

- mit farbverbesserten Natriumdampf-Hochdrucklam-
pen (Na-H)

Am Ende jeder Periode bewerteten die Versuchpersonen
anhand eines standardisierten Fragebogens die einzel-
nen Varianten. Ausserdem wurde der Energieverbrauch
gemessen.

Die statistische Auswertung ergab eine deutliche Préafe-
renz fur Indirektbeleuchtung. Zudem wurde bei dieser
Beleuchtungsart nur halb soviel Energie bendtigt wie bei
der Deckenbeleuchtung.

Die geeignete Lichtfarbe flr Indirektbeleuchtung scheint
warmweiss, allenfalls neutralweiss zu sein.

Begriindung und Aufgabenstellung

Seit Buro-Arbeitsplatze immer haufiger mit Bildschirm-
terminals ausgerustet werden, nehmen die Klagen des
Personals Uber asthenopische Beschwerden (Augen-
brennen oder -tranen, Bindehautentziindung, Lidzittern,

auf, wo natirliches Tageslicht nicht ausreicht oder ganz
fehlt. Es ist deshalb zu vermuten, dass klinstliche Be-
leuchtung eine der Ursachen dieser Beschwerden ist.

In den letzten Jahren hat man sich bemiht, neue
Beleuchtungssysteme zu entwickeln, die diese Be-
schwerden mildern oder beseitigen sollen. Uber den ein-
zuschlagenden Weg gehen jedoch die Ansichten der
Fachleute z.T. diametral auseinander.

Derzeit verwendet man (berwiegend Spiegelraster-
leuchten, deren Lichtverteilung so tiefstrahlend ist, dass
oberhalb von 50° praktisch kein Licht mehr austritt. Auf
dem Bildschirm entstehen deshalb selbst dann keine
storenden Spiegelbilder der Leuchten, wenn dieser
leicht nach hinten geneigt ist (Abb. 1). Daflr muss man
jedoch auf glanzenden Arbeitsmitteln mit horizontalen
Flachen (z.B. Tischplatten, Tastaturen, Klarsichthullen,
Kunstdruckpapier, Bleistiftschrift usw.) z.T. intensive
Reflexblendung und Kontrastminderung in Kauf neh-
men. Die linienformigen Leuchten erzeugen dabei streifi-
gen Glanz, der den Akkommodationsmechanismus stark
belastet, weil das linke Auge die Glanzbilder in anderer
Form und an anderem Ort sieht wie das rechte. Rdume,
die derart beleuchtet sind, wirken zudem wegen der un-
genugenden Vertikalbeleuchtungsstarke oft unnatdrlich
und drickend.

Diese Nachteile lassen sich vermeiden, wenn man den
Raum durch grosse, diffus strahlende Leuchtflachen
mit geringer Leuchtdichte und weichen, fliessenden
Ubergangen beleuchtet. Dies ldsst sich z.B. mit einer In-
direktbeleuchtung realisieren. Glanz wird dann so gross-
flachig, dass er fiir beide Augen gleich erscheint und
deshalb keine Akkommodationsreize mehr auslost, und
er ist so schwach, dass er das Erkennen der eigentlichen
Sehaufgabe nicht mehr erschwert. Eine solche Beleuch-
tung wird jedoch vielfach abgelehnt, weil man beflirch-
tet, dass sich der Zeichenkontrast auf dem Bildschirm
unzumutbar verschlechtert und der Stromverbrauch viel
zu hoch ist. Ausserdem soll sie zu monoton wirken und
zu schattenarm sein.

Theoretisch-rechnerisch lasst sich diese Kontroverse
nicht I6sen. Die bekannten Verfahren erfassen nur einen
kleinen Teil der komplexen physio-psychischen Vorgan-
ge bei der Wahrnehmung. Vor allem wird der Einfluss

(o

£

Abb. 1: Blendungsbegrenzung bei tiefstrahlenden Spiegelrasterleuchten (BAP-Leuchten): weder Direktblendung (a),
noch storende Spiegelungen auf dem Bildschirm (b), aber sehr starke Reflexblendung auf horizontalen Flachen (c).
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des Lichtes auf Motivation, Leistungsbereitschaft,
Stoffwechsel und Hormonhaushalt zu wenig oder gar
nicht berticksichtigt.

Auf experimentellem Gebiet sind bisher nur einige labor-
massige Kurzzeit-Untersuchungen bekannt. Hierbei las-
sen sich zwar die Randbedingungen gut beherrschen
und konstant halten. Die Versuchspersonen sind aber so
stark auf die Beobachtung und Bewertung der visuellen
Verhaltnisse fixiert, dass sich die Ergebnisse nur schwer
auf die Praxis Ubertragen lassen: ein Teil der zu bewer-
tenden Eigenschaften wird zu stark gewichtet, ein ande-
rer vernachlassigt oder unterschatzt — z.B. wegen zu
kurzer Versuchszeit oder zu wenig praxisbezogener Té-
tigkeit.

Wir wurden deshalb beauftragt, die fraglichen Beleuch-
tungssysteme in einem Grossraumbltiro unter praxisbe-
zogenen Arbeitsbedingungen bewerten zu lassen. Jede
Variante sollte Gber mehrere Wochen dargeboten wer-
den, damit die Versuchspersonen die Beleuchtung wiah-
rend der Arbeit nicht mehr bewusst wahrnahmen.

Hierbei mussten wir zwar in Kauf nehmen, dass sich ver-
schiedene andere Einflussfaktoren — z.B. der Tageslicht-
anteil — nicht konstant halten liessen. Daflir konnte sich
aber der Gesamteinfluss des Lichtes ungestérter und
realistischer auswirken als dies in der kunstlichen und
sterilen Atmosphédre eines Versuchslabors mdglich
ware. Zudem war zu erwarten, dass sich der wechseln-
de Einfluss der nicht untersuchten Faktoren durch die
lange Versuchsdauer und die zuféllige Abfolge der Va-
rianten kompensieren werde.

Die Ergebnisse sollten statistisch auswertbar sein und
vor allem die folgenden Fragen klaren:

— Wie angenehm wird die Beleuchtung empfunden?

- Ist storende Blendung festzustellen?

- Stoért die Beleuchtung bei der Arbeit am Bildschirm?

— Stort die Beleuchtung bei sonstigen Arbeiten?

— Wie wird die Lichtfarbe empfunden?

— Welches der dargebotenen Beleuchtungssysteme
wird bevorzugt?

— Wie hoch ist der durchschnittliche Energieverbrauch?

Die Versuchspersonen sollten wahrend des Versuchs in
keiner Weise beeinflusst werden. Sie sollten frei dartber
entscheiden kénnen, wie und wann sie die jeweilige Be-
leuchtungssituation nutzen wollten.

Versuchsaufbau

Als Versuchsraum diente ein Grossraumbiro mit einer
Grundfléache von ca. 500 m?, 50 Arbeitsplatzen und ca.
20 Bildschirmen. Hauptverkehrszone und Arbeitszonen
waren durch halbhohe Regale unterteilt, die Arbeitszo-
nen durch Pflanzengruppen aufgelockert.

Der Versuch umfasste die folgenden Beleuchtungsva-

rianten:

— Direktstrahlende Deckenleuchten mit weissen Ra-
stern. Bestlickung mit je 2 Leuchtstofflampen 40 W
bzw. 36 W, Lichtfarbe warmweiss de luxe, Farb-
wiedergabe Stufe 1. Anordnung in durchgehenden
Lichtbandern. Schaltung zentral vom Eingang aus (be-
stehende Beleuchtung).

— Direktstrahlende Deckenleuchten wie vor, jedoch mit
Parabolspiegelraster, Fabrikat Fullflex, aus metallisier-
tem Kunststoff. Lichtverteilung stark tiefstrahlend.

— Indirektstrahlende Sténderleuchten mit réhrenformi-
gen Halogen-Metalldampflampen (Hg-l), Lichtfarbe ta-
geslichtweiss, Farbwiedergabe Stufe 1. Anordnung
neben oder zwischen den Arbeitsplatzen. Lichtpunkt-
hohe 1,77 m. Schaltung individuell an der Leuchte.

— Indirektstrahlende Standerleuchten wie vor, jedoch
mit rohrenformigen Natriumdampf-Hochdrucklampen
(Na-H) Lichtfarbe gelbweiss, Farbwiedergabe Stufe 2.
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Abb. 2: Leuchtenanordnung bei den Varianten mit Direktbeleuchtung
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PUTZ- UND ERSATZBELEUCHTUNG

Abb. 3: Anordnung und Funktion der Leuchten bei den Varianten mit

Da die Indirektleuchten nur am Arbeitsplatz ein- und
ausgeschaltet werden konnten, war eine Orientierungs-
beleuchtung noétig, um bei Dunkelheit zum Arbeitsplatz
bzw. zum Ausgang zu finden. Zu diesem Zweck konnten
vom Eingang aus in der Raummitte einzelne Leucht-
stofflampen eingeschaltet werden. Damit liess sich der
gesamte Raum so aufhellen, dass der Arbeitsplatz pro-
blemlos erreicht werden konnte. Diese Orientierungsbe-
leuchtung brannte praktisch ununterbrochen wéahrend
der ganzen Arbeitszeit.

Bei Indirektbeleuchtung stand ausserdem noch eine Er-
satzbeleuchtung zur Verfligung, die etwa 20% der nor-
malen Beleuchtungsstirke erzeugte. Sie konnte Uber
einen Schalter am Eingang betéatigt werden und diente
vor allem als Putzbeleuchtung. Sie war aber auch als Er-
satzbeleuchtung flir den Fall gedacht, dass durch einen
kurzen Stromunterbruch oder einen Spannungseinbruch
(z.B. bei Gewitter) die Hochdrucklampen verléschen und
erst nach einer mehrminltigen Abkuhlzeit wieder zln-
den wirden. Dies wurde ebenfalls mit einigen Leucht-
stofflampen der bestehenden Beleuchtung realisiert.

Die Anordnung der Arbeitsplatze und Leuchten sowie
ihre Funktion sind aus Abbildung 2 und 3 ersichtlich.

Bei den verschiedenen Beleuchtungssystemen ergaben
sich die folgenden Anschlussleistungen:

- Direktstrahlende Deckenleuchten ca. 21 W/m?
- Indirektstrahlende Standerleuchten

einschliesslich

Orientierungsbeleuchtung ca. 18 W/m?
- Putz-undErsatzbeleuchtung ca. 3 W/m?

Die Haufigkeitsverteilungen der Beleuchtungsstarke an
den Arbeitsplatzen sind in Abbildung 4 dargestellt. Zu
beachten ist hierbei, dass diese Verteilungen nur theore-

tische Bedeutung haben, weil wahrend des grdssten
Teils der Versuchszeit natirliches Tageslicht mit unter-
schiedlicher Starke einwirkte und die Standerleuchten
praktisch nie gemeinsam brannten.

ul
] —
200 400 600 800 1000 Lux 200 400 600 800 1000 Lux
DECKENLEUCHTEN, WEISSER RASTER DECKENLEUCHTEN, SPIEGELRASTER
]
-
| ]
T T T 1 r v Ll T T T 1
200 400 600 800 1000 Lux 200 400 600 800 1000 Lux

INDIREKTLEUCHTEN MIT HG-1 INDIREKTLEUCHTEN MIT NA-H

Abb. 4: Haufigkeitsverteilung der Beleuchtungsstérke an den
Arbeitsplatzen bei den vier Beleuchtungsvarianten
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Mittlere Deckenleuchtdichte bei Indirektbeleuchtung:
ca. 360 cd/m? (Hg-I) bzw. ca. 400 cd/m? (Na-H).

Der Energiebedarf wurde mit einem Kilowattstunden-
zéhler ermittelt, der den Verbrauch der gesamten Be-
leuchtungsanlage des Grossraumbliros registrierte.

Insgesamt standen 40 Versuchspersonen zur Verfi-
gung, die jedoch nicht regelmassig eingesetzt werden
konnten. Die Altersstruktur zeigt Abbildung 5. Da nur 3
weibliche Versuchspersonen an den Versuchen teilnah-
men, war eine geschlechtsspezifische Auswertung
nicht mdglich.

35 %
=
32 %
—
16 % 16 %
— 7
21 - 30 J. 31 - 40 J. 41 - 50 J. 51 - 60 J.
Abb. 5: Altersstruktur der Versuchspersonen

Wie hoch der Anteil der Bildschirmtatigkeit an der
Arbeitszeit bei den verschiedenen Personen war, zeigt
Abbildung 6.

60 %
i
23 %
—
7 % 7%
l \ I | 3%
0% BIS 25 % BIS 50 % BIS 75 % BIs 100 %
Abb. 6: Anteil der Bildschirmtéatigkeit an der Gesamtarbeitszeit

Versuchsdurchfiihrung

Der Versuch lief von Oktober bis Marz. Die Beleuch-
tungsvarianten wurden wahrend dieser Zeit in zufalli-
gem Wechsel wéhrend jeweils 2 Wochen dargeboten.

Auf die Betriebszeit der Beleuchtung wurde kein Einfluss
genommen. Bei den Varianten mit Deckenbeleuchtung
betrug sie ca. 13 Stunden téglich (7.30 Uhr bis 20.30
Uhr) und wurde praktisch nicht geschaltet. Die Indirekt-
leuchten wurden von den Versuchspersonen nach
Bedarf bedient und in der Regel bei Arbeitsschluss aus-
geschaltet. Dennoch war ein Teil der Leuchten ebenfalls
bis 20.30 Uhr in Betrieb.

Am Ende einer Versuchsperiode befragten wir die Ver-
suchspersonen mit Hilfe eines standardisierten Fragebo-
gens Uber ihre Meinung und Erfahrungen zu der darge-
botenen Variante. Zum Abschluss des Gesamtversuchs
musste ein weiterer Fragebogen ausgefullt werden, in
dem u.a. die einzelnen Varianten zu gewichten und die
Bedeutung verschiedener Gltekriterien zu vermerken
waren. Der Energieverbrauch wurde einmal woéchentlich
abgelesen.

Ergebnisse

Die aus den Fragebogen gewonnenen Daten wurden mit
Hilfe der folgenden Verfahren statistisch ausgewertet
und auf Signifikanz Gberprift:

— U-Test von Wilcoxon, Mann und Whitney

— Wilcoxon-Test flir Paardifferenzen

— Ausreisser-Test nach Dixon

Bei der Interpretation der Ergebnisse ist zu bericksich-
tigen, dass wahrend der ganzen Versuchsdauer ein
beachtlicher Anteil der Arbeitsplatzbeleuchtung vom na-
tlrlichen Tageslicht herriihrte und dass die Versuchsper-
sonen oft nur wenige Stunden téglich am Arbeitsplatz
waren. Es war deshalb zu erwarten, dass die Unter-
schiede zwischen den einzelnen Varianten nicht so aus-
gepragt sein wiirden wie bei ausschliesslich kiinstlicher
Beleuchtung und starker Fixierung an den Arbeitsplatz.

Trotzdem wird Indirektbeleuchtung gegentber der Di-
rektbeleuchtung deutlich bevorzugt (Abb. 7).

ARBEITSPLATZ-
ORIENTIERTE
INDIREKTBELEUCHTUNG
MIT STEHLEUCHTEN

DIREKTSTRAHLENDE
ALLGEMEIN-
BELEUCHTUNG MIT
DECKENLEUCHTEN

KEINE PRAFERENZ

Abb. 7: Bevorzugtes Beleuchtungssystem
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Bei der gewichteten Bewertung der 4 Varianten (Abb.
8), wird die bisherige Beleuchtung signifikant schlechter
bewertet als die 3 restlichen Varianten und beide Indi-
rektvarianten besser als Spiegelrasterleuchten.

Lo [,

0 2 4 6 8 10 0 2 4 6 8 10

DECKENLEUCHTEN
MIT WEISSEN RASTERN

DECKENLEUCHTEN
MIT SPIEGELRASTERN

i

0 2.4 76 8 10 0 2 B

6 8 10

INDIREKTLEUCHTEN MIT HG-1 INDIREKTLEUCHTEN MIT NA-H

JEDER BEWERTER VERGAB TOTAL 10 PUNKTE
FUR ALLE 4 VARIANTEN ZUSAMMEN

Abb. 8: Punktbewertung der vier Beleuchtungsvarianten
(Haufigkeitsverteilung)

Der unerwartet niedrige Energieverbrauch der Indirekt-
beleuchtung gegenuber der Direktbeleuchtung (Abb. 9)
hat folgende Griinde:

730 KwH

320 KwH

DIREKTSTRAHLENDE
ALLGEME INBELEUCHTUNG
MIT DECKENLEUCHTEN

ARBEITSPLATZORIENTIERTE
INDIREKTBELEUCHTUNG
MIT STEHLEUCHTEN

Abb. 9: Durchschnittlicher Energieverbrauch im Winterhalbjahr

— Bei der arbeitsplatzorientierten Indirektbeleuchtung ist
die erforderliche Anschlussleistung niedriger, weil Ne-
benzonen nicht unnétig hell beleuchtet werden.

— Da die Leuchten individuell schaltbar sind, werden sie
in der Regel nur dann in Betrieb genommen, wenn der
betreffende Arbeitsplatz besetzt ist und nicht genu-
gend Licht erhalt.

— Eine gleichmaéssig iber den Raum verteilte Deckenbe-
leuchtung mit zentralem Schalter ist anonym, so dass
sich niemand bemissigt fuhlt, sie bei Nichtgebrauch
zu léschen.

Bei der subjektiven Bewertung der verschiedenen Be-
leuchtungssysteme lassen sich folgende bemerkens-
werte Tatsachen registrieren (Abb. 10):

BELEUCHTUNG IST

ANGENEHM UNANGENEHM
7l .
g
AM BILDSCHIRM gl
NICHT STOREND X STOREND
AM SCHREIBTISCH Y
NICHT STOREND il STOREND
BLENDET NICHT BLENDET

-

MACHT MUDE

MACHT NICHT MUDE

LICHTFARBE TAGSUBER

!
X
,{/

ANGENEHM UNANGENEHM
LICHTFARBE NACHTS ‘/ E
ANGENEHM UNANGENEHM
/,
4
DIE LICHTQUELLEN ,
FLIMMERN NICHT FLIMMERN
ANLAUFZEIT \R\ )
STORT NICHT > STORT
//
WIEDERZUNDZEIT j'
STORT NICHT STORT

DECKENLEUCHTEN MIT WEISSEM RASTER
----- DECKENLEUCHTEN MIT SPIEGELRASTER
—-—-=- INDIREKTLEUCHTEN MIT HG-I
INDIREKTLEUCHTEN MIT NA-H
@~——=® SIGNIFIKANTE UNTERSCHIEDE

Abb. 10: Subjektive Bewertung der vier Beleuchtungsvarianten

— Spiegelrasterleuchten und Indirektleuchten werden
beziiglich Blendung und Storgrad an Bildschirm und
Arbeitsplatz praktisch gleich bewertet.

— Ermiidungserscheinungen sind bei Indirektbeleuch-
tung mit gelbweissem Licht signifikant geringer als bei
den anderen Varianten.

— Gelbweisse Lichtfarbe wird bei Dunkelheit signifikant
als angenehmer beurteilt.

— Das Flimmern von Hochdruck-Entladungslampen stért
genauso wenig wie das von Fluoreszenzlampen.

- Die Anlauf- und Wiederzindzeiten von Hochdruck-
Entladungslampen werden kaum als stérend empfun-
den.

Die Reihenfolge in der Wichtigkeit bei der Einschatzung
verschiedener Beleuchtungskriterien zeigt, dass der
Schutz vor Blendung, Glanz und Spiegelungen an erster
Stelle steht, gefolgt von ausreichendem Beleuchtungs-
niveau und angenehmer Lichtfarbe. Den Farbwieder-
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gabe-Eigenschaften wird dagegen eher weniger Bedeu-
tung beigemessen (Abb. 11).

WENIGER SEHR
UNWICHTI1G WICHTIG WICHTIG WICHTIG

SCHUTZ VOR BLENDUNG » ]
SCHUTZ VOR GLANZ
UND SPIEGELUNGEN ]
BELEUCHTUNGSNIVEAU 4]
LICHTFARBE ]
SCHATTIGKEIT ]

ANGENEHME RAUMWIRKUNG I

NATURLICHE HAUTFARBE

SOFORT VOLLES LICHT

PRIVAT-ATMOSPHARE

DEKORATIVE LEUCHTEN I

Abb. 11: Subjektive Gewichtung verschiedener Giitekriterien

Schlussfolgerungen

Obwohl die Versuchsbedingungen nicht optimal waren,

erlauben die Ergebnisse doch einige kiare Aussagen:

- Indirektbeleuchtung wird auch an Bildschirmarbeits-
plétzen einer Direktbeleuchtung deutlich vorgezogen.

- Besonders wichtige Gutekriterien bei der Beleuchtung
sind Schutz vor Blendung sowie vor stérendem Glanz
und Spiegelungen an Arbeitsplatz und Bildschirm,
ausreichendes Beleuchtungsniveau und angenehme
Lichtfarbe.

- Bezlglich Blendung sowie Stérung an Arbeitsplatz
und Bildschirm bestehen keine signifikanten Unter-
schiede in der Bewertung zwischen Indirektbeleuch-
tung und Spiegelrasterleuchten.

- Warmweisse Lichtfarbe wird vorgezogen, besonders
wahrend der Dunkelstunden.

- Bei den Beflrwortern der Indirektbeleuchtung gibt es
grossere Minderheiten (30...45%), die entweder das
gelbweisse Licht der Natriumdampf-Hochdrucklampe
oder tageslichtweisses Licht ablehnen. Einige Ver-
suchspersonen akzeptieren keine der beiden Indirekt-
varianten, weil sie die Fartemperaturen als zu extrem
empfinden. Alle diese Personen wirden jedoch warm-
weisses oder neutralweisses Licht akzeptieren.

- Es wird geschéatzt, wenn die Beleuchtung am Arbeits-
platz individuell beeinflusst werden kann.

- Arbeitsplatzorientierte Indirektbeleuchtung mit indivi-
duell schaltbaren Standerleuchten ist wirtschaftlicher
als Allgemeinbeleuchtung mit Deckenleuchten.

Ein weiterer Langzeitversuch in einem Gruppenbiro be-
stétigte diese Egebnisse. Er zeigte dartberhinaus, dass
die Lichtverteilungscharakteristik bei Indirektleuchten
ein wesentliches Qualitatsmerkmal ist. Die Decke muss
grossflachig und mit weichen Leuchtdichte-Ubergédngen

beleuchtet werden, und die Wande sollen kein direktes
Licht erhalten. Werden diese Forderungen nicht beach-
tet, muss mit Direktblendung und stérenden Spiegelun-
gen im Bildschirm gerechnet werden.

Aus diesen Versuchen und praktischen Erfahrungen mit

bestehenden Anlagen lassen sich flir die Beleuchtung

von Blro-Arbeitsraumen mit und ohne Bildschirmgeréte
die folgenden Empfehlungen ableiten:

— Tiefstrahlende Spiegelrasterleuchten (BAP-Leuchten)
lassen sich allenfalls in RGumen mit hohem Tageslicht-
anteil einsetzen, in denen die kiinstliche Beleuchtung
nur wahrend der Randstunden bendtigt wird, oder
dort, wo Arbeitsplatz, Blickrichtung und Leuchtenan-
ordnung sorgféltig aufeinander abgestimmt werden
kénnen, um Glanzstérungen soweit als mdglich zu re-
duzieren.

- In jedem Fall ist eine Arbeitsplatz-orientierte Indirekt-
beleuchtung ohne Direktanteil zu bevorzugen.

— Als Leuchten kommen dafiir Standerleuchten,
Tischleuchten oder in den Arbeitsplatz integrierte
Leuchten in Frage.

— Als Lichtquellen eignen sich Hochdruck-Entladungs-
lampen besonders gut, weil sie kompakt und wirt-
schaftlich sind.

— Die Lichtfarbe sollte warmweiss, allenfalls neutral-
weiss sein (Farbtemperatur etwa zwischen 3000 K
und 4500 K).

- Die Lichtverteilung der Leuchten muss so breitstrah-
lend sein, dass die Decke grossflachig und ohne aus-
gepragte Helligkeitsmaxima ausgeleuchtet wird.

— Die Decke muss matt sein.

— Die Leuchten sind soweit von der Wand zu distanzie-
ren, dass diese nicht direkt beleuchtet wird.

— Die Leuchten sollen individuell schaltbar sein.

Werden diese Forderungen erflllt, steht mit der arbeits-
platzorientierten Indirektbeleuchtung ein System zur
Verfligung, das an modernen Biroarbeitsplatzen die un-
terschiedlichen und zum Teil divergierenden visuellen
Bedurfnisse im Sinne eines ausgewogenen Kompromis-
ses berlcksichtigt. Es erstaunt deshalb nicht, dass in
Raumen, die bereits mit dieser Beleuchtungsart ausger-
stet sind, auch nach Jahren praktisch keine Klagen Uber
unbefriedigende Lichtverhaltnisse festzustellen sind.

Dipl.-Ing. Carl-Heinz Herbst
beratender Ingenieur fiir Lichttechnik
und visuelle Ergonomie

Brauchli & Amstein AG

beratende Ingenieure
Muihlebachstrasse 43

CH-8008 Ziirich

Was steckt hinter gutem Licht?

Dieser Aufsatz soll dem Praktiker einige handfeste Infor-
mationen und Tips als Hilfe bei der Realisierung und dem
Unterhalt von zuverldssigen Beleuchtungsanlagen
vermitteln. Dabei verzichten wir bewusst auf Projektie-
rungshinweise bezlglich Leuchten-Ausfiihrung und -An-
ordnung. Die lichttechnischen Anforderungen und die
gegebenen Umsténde sind von Fall zu Fall derart ver-
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schieden, dass grundsétzlich bei jedem Neu- oder Um-
bauobjekt ein kompetenter Beleuchtungsplaner mit der
Projektierung beauftragt werden sollte.

Die Ausfihrungen beschréanken sich auf die Merkmale
der meistverwendeten Lichtquellen und die Auswirkun-
gen bei der Wahl von Vorschaltgerat und Startsystem.

1. Die verschiedenen Lichtquellen

Man unterscheidet zwei Arten von kiinstlichen Licht-
quellen: Temperaturstrahler und Lumineszenzstrahler.
Zur ersten Gruppe gehoéren die Glihlampen, wahrend
der zweite Begriff alle Gbrigen Lichtausstrahlungen zu-
sammenfasst. Wahrend bei den Glihlampen ein hocher-
hitzbarer Wolframdraht zum Glihen gebracht wird, ist
die Lichterzeugung durch Lumineszenz die Folge einer
kontrollierten Entladung beim Durchgang des elektri-
schen Stromes durch Gase oder Metallddmpfe. Zu
dieser Gruppe gehodren beispielsweise die Fluoreszenz-
lampen.

1.1 Gliihlampen

Von den Stlickzahlen her gesehen ist die Glihlampe die
meistverwendete Lampenart. Sie wird in einer Vielzahl
von Formen, Leistungen und Sockel-Ausfiihrungen her-
gestellt.

Allgebrauchslampen sind bekannt als Standard-, Zier-
oder Kerzenlampen in klarer, innenmattierter oder opali-
sierter Ausfihrung. Bei den kuppenverspiegelten Lam-
pen ist die dem Sockel abgewandte Halfte des Kolbens
verspiegelt, so dass der gesamte Lichtstrom in den fas-
sungsseitigen Halbraum gestrahlt wird. Solche Lampen
werden vor allem in Leuchten mit Parabolreflektoren als
Punktlichtstrahler verwendet. Reflektor-Glihlampen ha-
ben einen verspiegelten Glaskolben, der anndhernd pa-
rabolisch geformt ist. Dadurch wird das Licht geblindelt
und der Ausstrahlungswinkel mehr oder weniger stark
begrenzt. Neben den Lampen mit geblasenem Kolben
aus Weichglas werden auch solche aus Hartglas gefer-
tigt. Sie weisen eine grossere mechanische Festigkeit
auf und widerstehen auch schroffen Temperaturwech-
seln. Daher kénnen sie auch ungeschutzt im Freien ver-
wendet werden. Die Ausfihrungen mit Kaltlichtspiegel
ermoglichen, dass auch temperaturempfindliche Objek-
te intensiv beleuchtet werden kénnen. Bei Anwendung
dieser Lampen ist zu beachten, dass sich die Fassung
und ihre Umgebung stéarker als bei normalen Lampen er-
warmt. Es muss daher fir gute Warmeabfuhr gesorgt
werden, vor allem bei Deckeneinbau der Lampen.

Abb. 1

Halogenglihlampen unterscheiden sich gegeniber All-
gebrauchslampen durch eine erhohte Lichtausbeute,
konstanten Lichtstrom wéhrend einer verlangerten Le-
bensdauer und extrem kleine Abmessungen. Dazu sind
komplizierte chemische Vorgange notwendig, welche
nur bei Temperaturen in der Lampe von Uber 250°C
stattfinden koénnen. Halogenglihlampen sind deshalb
empfindlich gegen fetthaltige Verunreinigungen wie z.B.
Fingerabdricke. Sie sollten deshalb nur mit Schutzhille
bzw. einem sauberen Tuch angefasst werden. Abb. 1
zeigt eine Auswahl von Glihlampen.

Bei allen Glihlampen ist zu beachten, dass die elektri-
schen wund lichttechnischen Daten stark von der
Betriebsspannung abhéngen. So sinkt z.B. die Lebens-
dauer auf die Halfte des Nennwertes, wenn die Uber-
spannung lediglich 5% betragt! Anderseits wird die
Lebensdauer verdoppelt, wenn die Lampe mit 5% Un-
terspannung betrieben wird. Durch Verwendung von
Uberspannungslampen wird auf einfache Weise eine
mehrfache Erhdéhung der Lebensdauer erreicht, und
zwar ohne wesentliche Einbussen an Beleuchtungsstar-
ke. In Fig. 2 sind diese Zusammenhé&nge dargestellt.
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Spannung

1.2 Fluoreszenzlampen

In der Schweiz wird rund 80% des kinstlich produzier-
ten Lichts durch Fluoreszenzlampen erzeugt. Einige
Grinde flir diesen grossen Anteil sind die hohe Lichtaus-
beute, die lange Lebensdauer und die vielen Lichtfarben
mit gentgenden bis sehr guten Farbwiedergabe-Eigen-
schaften.

In jeder Fluoreszenzlampe wird Strahlung im unsichtba-
ren Ultraviolett-Bereich erzeugt. Zur Umwandlung in
Licht ist auf der Innenseite des Entladungsrohres ein
Leuchtstoffbelag aufgebracht, der die kurzwellige
Strahlung absorbiert und in langerwellige, sichtbare
Strahlung transformiert. In Fig. 3 sind diese Vorgénge
vereinfacht dargestellt. Je nach der Zusammensetzung
des Leuchtstoffbelages konnen die Lichtfarben in wei-
ten Grenzen variiert werden. Damit ist die Vorausset-
zung geschaffen, die Lichtfarbe dem Anwendungsfall
entsprechend auszuwahlen.
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Damit Fluoreszenzlampen Uberhaupt betrieben werden
kénnen, werden Vorschaltgerdte und Startsysteme
bendtigt. Darliber informieren wir im 2. Kapitel. Hier soll
lediglich auf das Ziindverhalten von sogenannten Ener-
giesparlampen mit 26 mm Durchmesser hingewiesen
werden. Aus den gegenlber Standardlampen mit 38
mm Durchmesser unterschiedlichen Gaszusammenset-
zungen und Falldrucken resultieren héhere Anforderun-
gen an Starter und Startsysteme. Flir solche Lampen
gelten deshalb bestimmte Einschrankungen.

Einen hervorragenden Platz unter allen Fluoreszenzlam-
pen nimmt die Luma «long-life»-Lampe ein. Diese
schwedische Spezialitdt gibt es sowohl im Durchmesser
38 mm als auch als Energiesparlampe mit Durchmesser
26 mm. Die besondere Konstruktion der Elektroden,
ausgekligelte Fabrikationsverfahren und die Gite der
verwendeten Materialien garantieren eine 3 bis 4 mal
langere Lebensdauer gegeniiber herkdmmlichen Fluo-
reszenzlampen. Diese vorteilhafte Lampe wird deshalb
besonders dort eingesetzt, wo ein Lampenwechsel viel
Umtriebe verursacht oder ganz allgemein Unterhaltsko-
sten gespart werden sollen: Luma «long-life»-Lampen
missen drei- bis viermal weniger haufig gewechselt
werden! Eine hochst willkommene Begleiterscheinung
ist die Umweltfreundlichkeit, denn es sind ja auch drei-
bis viermal weniger ausgebrannte Lampen zu vernich-
ten. Fig. 4 zeigt die patentierte Elektroden-Konstruktion
der Luma «long-life»-Lampen.

a Kathode
b Kathodenschirm
¢ Glimmerscheibe

Aufbau einer Luma «long-life»-Fluoreszenz-

lampe. Fig. 4

2. Vorschaltgeriate und Startsysteme

Bekanntlich sind flr den Betrieb von Fluoreszenzlampen
Vorschaltgerdate und Startsysteme notwendig. Die ein-
fachste Kombination besteht aus einer Drosselspule und
einem Glimmstarter. Wegen der empfindlichen Lebens-
dauerverkirzung der Lampen bei durchschnittlicher bis
hoher Schalthaufigkeit, des niedrigen Ziindkomforts und
der relativ hohen Unterhaltskosten ist diese Anordnung
nur far Anlagen mit sehr wenig Schaltungen und langen
Betriebszeiten zu empfehlen. Da unter diesen Bedingun-
gen die Energiekosten besonders stark ins Gewicht
fallen, sollten Gerdte mit niedrigen Eigenverlusten ver-
wendet werden. Als Beispiele seien die Modelle Miniloss
bzw. Etawatt erwahnt, welche rund 20% bzw. 45%
tiefere Verlustleistungen als Standardgerate aufweisen.
Da Glimmstarter nur fir eine beschrénkte Lebensdauer
gebaut sind, sollten sie bei jedem Lampenwechsel
ersetzt werden. Sicherheitsstarter sind nur beschréankt
anwendbar. Seit Jahrzehnten bekannt und dusserst zu-
verlassig ist Perfektstart. Bei diesem problemlosen
Startsystem ist ein hochwertiges Vorschaltgerat und
eine bewahrte Startvorrichtung optimal aufeinander
abgestimmt und in einer Einheit zusammengefasst. Ob
gewohnlichen Roéhren oder Energiesparlampen vorge-
schaltet — Perfektstart zlindet sie zuverlassig und ohne
lastiges Flackern innerhalb ca. 2 Sekunden nach Schal-
terbetatigung. Der schonende Start ermdglicht es aber
auch, durch gezieltes Lichtabschalten die Energiekosten
zu senken. Fig. 5 zeigt, ab welcher Zeitdauer das Licht-
ausschalten sinnvoll ist.

Fig. 5

Mindestwert der Abschaltdauer in Abhingigkeit des
Strompreises
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Berechnungsbeispiel:

Annahme:
Mittlerer Strompreis = 15 Rp./kWh.

Vorgesehen ist gruppenweiser Ersatz der defekten
Fluoreszenzlampen.

Resultat:

Mit Perfektstart-Vorschaltgeriten lohnt sich das
Abschalten zum Zweck der Energieeinsparung bereits
ab 3 Minuten Pausendauer.

In Anlagen mit Glimmstartern hingegen kénnen erst
ab Pausendauern von iiber 15 Minuten Kosten gespart
werden (bei Einzelersatz ist sogar iiber eine hal%e
Stunde nétig).
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Schliesslich ist zu erwdhnen, dass die Lampenlebens-
dauer mit Perfektstart rund verdoppelt wird. Reichlich
dimensionierte Schaltelemente eriibrigen jeden Start-
ersatz und gewahrleisten einen stérungsfreien und war-
tungsarmen Betrieb. Das System garantiert tiefste
Unterhaltskosten.

Sowohl fir Lichtquellen als auch fiir Vorschaltgeriate
existieren Broschiiren mit ausfiihrlichen Informationen,
desgleichen fiir Notbeleuchtungssysteme. Alle Unterla-
gen konnen kostenlos und unverbindlich bei nachste-
hender Adresse angefordert werden:

J. Meier
F. Knobel, Elektroapparatebau AG
8755 Ennenda

Mess- und Priifgerite

Die Bestimmung der Garnspannung
im Betrieb

Ob auf Strickmaschinen, Spulautomaten, Spinnmaschi-
nen, Webstuhlen oder Texturiermaschinen etc., die Kon-
trolle der Fadenspannung ist einer der wichtigsten
Faktoren, welche die Qualitdt des Endproduktes beein-
flussen.

Bei zu hoher Spannung im Falle von Stapelfasern be-
steht die Gefahr der Faserverschiebung, bei Synthesefa-
den, die der plastischen Verformung.

Zu niedrige oder unregelmassige Spannung fiihrt zu
schlechter Qualitdt im Endprodukt, gleichgiiltig ob ge-
strickt oder gewoben.

Verschiedene Maschinen sind mit Spannungsreglern
versehen. Diese sind innerhalb gewisser Toleranzen sehr
wirksam. Sie bendtigen aber eine regelmassige Kontrol-
le.

No. 1: Garnspannungsmesser

Ein Garnspannungsmesser fur den Einsatz im Betrieb
muss einfach in der Bedienung, muss auch an schlecht

zugénglichen Stellen eingesetzt werden kénnen und
muss so genau wie irgend maglich sein.

Der ZIVY-EL-TEN-D (elektronischer Garnspannungs-
messer) der neuesten Generation erfiillt alle diese Anfor-
derungen.

Der Raumbedarf des Messkopfes ist sehr gering, die auf
Spezial-Miniatur-Kugellager gelagerten Rollen bieten
praktisch keine Reibung. Das Ger&t wird mit nur einer
Hand bedient und ist von &usserer Stromquelle ganz un-
abhangig.

Die kugelgelagerten Fiihrungsrollen sind ein besonderer
Vorteil. Reibung, unvermeidlich mit Stiftfihrungen, geht
als zuséatzlicher Wert in die Messung ein. Deshalb erge-
ben, unter gleichen Bedingungen, Garne verschiedener
Durchmesser, oder verschiedenen Materials, auch ver-
schiedene, nicht vergleichbare Messwerte.

Die kurzlich eingefiihrte Neigbarkeit des Anzeigeteils er-
laubt bequemes Ablesen in allen Lagen.

Sowohl analoge wie auch digitale Anzeige der cN-Werte
sind lieferbar.

Ein Gerat fir den betrieblichen Einsatz muss gut ab-
lesbar sein. Eine gewisse Dampfung der Anzeige, ob
analog oder digital, ist deshalb unerlésslich, damit die
Ablesung bequem erfolgen kann. Die Dampfung be-
wirkt, dass Spannungsverdnderungen, die mit einer be-
stimmten, den gewahlten Grenzwert Ubersteigenden,
Frequenz erfolgen, nicht mehr angezeigt werden. Die
Anzeige pendelt auf einen Mittel- oder Zwischenwert
ein.

Es gibt aber Félle, wo es von Bedeutung ist, feststellen
zu kénnen, ob und wo Spannungsspitzen erfolgen. Sol-
che Spitzen kénnen die verschiedensten Ursachen
haben. (Klassisches Beispiel: Riemenschloss). Unregel-
maéssige Garndicke, Noppen etc. sind Beispiele. Am be-
sten ist dies mit einem geeigneten Schreiber méglich.

Aus diesem Grund werden nunmehr alle ZIVY-EL-TEN-D
mit einer Buchse und zugehérigem Stecker geliefert, die
die Verbindung zu einem 1-V-Kompensationsschreiber
erlauben.

Nachfolgend einige Beispiele von Diagrammen, die von
einem BenUtzer im Betrieb aufgenommen wurden.

Schreiber: 1-V-Kompensationsschreiber.
Diagramm: 100% = 200 cN

I

No. 2: Spulmaschine. Schlafhorst-Autoconer. Schurwolle.
Maschine nicht gut geregelt.

S e e e e ===

No. 3: Wie oben, nach Einstellung der Maschine.
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Spinnerei Murg AG
macht Spitzen-Garne
besser geht's
hicht mehr

ZIEGLERTEX

Dr.v.Ziegler & Co.
Talackerstrasse 17, 8152 Glattbrugg ZH
Postfach, 8065 Ziirich
Telefon 01/829 27 25, Telex 56036

Member of
mﬁ Textil & Mode Center Zurich

ADN Garn-, Gewebe und
OVUM Trikotuntersuchungen

Qualitatskontrollen

und Qualitatssicherung ADNOVUM
AbpNovum
ADNovum

ADN Technische Beratung,
OVUM Expertisen

Lésung von spezifi-
schen Problemen

Neue Verfahren und
Produkte

T A
NC Adnovum AG
SO
9\6 X Seestrasse 100
Q(O SN 9326 Horn
NI Telefon (071) 4136 12
@Q&K Telex 71 736 adn ch

F
Inteﬂinings
fur Qualitat

von innen
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K. Maurer & Co. AG - Steinstrasse 35, CH-8045 Zurich
Tel.: 01-4625133 - Telex: 813495

Schweizer Papiere und Folien fiir
die Schaftweberei-

AGMULLER "N Prima Spezialpapier
AGMULLER "X’ mit Metall
AGMULLER ”"Z 1007 aus Plastik
AGMULLER "TEXFOL” mit Plastikeinlage

sind- erstklassige Schweizer Qualitaten

Aktiengesellschaft MULLER + CIE.

AGM
AGMULLER CH-8212 Neuhausen am Rheinfall
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No. 4: Sulzer Webmaschine. Schurwolle. Einzel-Kettfaden.
Der Einfluss des Schusses ist deutlich sichtbar.

Es muss beriicksichtigt werden, dass der ZIVY-EL-TEN
ein Apparat flir die Anwendung im Betrieb und kein La-
borgerat ist. Es wird in den meisten Fallen nicht mdglich
sein, einen solchen Spannungsmesser stationar zu ver-
wenden, sondern aus der Hand. Fir die Einstellung oder
die Kontrolle der Maschine im Betrieb. Dies ist fiir den
Textilmaschinenhersteller genau so notwendig, wie fur
den Benutzer der Maschinen.

Eine den Laborgeraten — die 10 mal mehr kosten - ent-
sprechende Genauigkeit kann nicht erwartet werden.

Die Genauigkeit des ZIVY-EL-TEN liegt zwischen =+ 1
und + 5, was fir den Betrieb mehr als genlgt.

Die Treue ist Gbrigens um eine Zehnerpotenz besser.

N. Zivy & Cie. S.A.
4104 Oberwil BL

Qualitats-Sicherung und Garnreinigung
an OE-Rotor-Spinnautomaten

Zusammenfassung

Die elektronische Qualitats-Sicherung und Garnreini-
gung an handbedienten Rotor-Spinnmaschinen hat sich
nie in grosserem Umfang durchgesetzt.

Das Kennzeichnen von Spulen mit Garnfehlern ist zu
umstandlich und das Beseitigen des Garnfehlers auf der
Rotor-Spinnmaschine scheitert praktisch immer daran,
dass.der manuelle Anspinner zu oft die Grosse eines
Garnfehlers hat.

Mit den Rotor-Spinnautomaten hat sich die Situation
grundlegend geandert. Rotor-Spinnautomaten mit Quali-
tats-Sicherungsanlagen erlauben es heute, praktisch
fehlerfreies Rotorgarn herzustellen. Damit wird die Ver-
wendung von Rotorgarnen fir Gewebe- und Maschen-
ware in vielen Fallen noch wirtschaftlicher.

Dartiber hinaus wird mit derartigen Qualitats-Siche-
rungs-Anlagen das Einsatzgebiet von Rotorgarnen im
Bereich feiner Strick-, Wirk- und Web-Waren ermdglicht.

1. Qualitédts-Sicherung bei Nichtautomaten

Seit dem Erscheinen der Rotor-Spinnmaschine hat man
sich mit dem Erfassen und Entfernen der bei diesem
Spinnverfahren auftretenden Garnfehler befasst. Eine
Reihe von technischen Losungen wurde schon in den
frihen 70er-Jahren im Markt angeboten.

Prinzipiell bestanden 2 Wege flir die Qualitats-Sicherung
offen.

a) Uberwachung des Garnes auf der
Rotor-Spinnmaschine.

Bei diesem Verfahren wird das Garn jeder Rotor-
Spinnstelle mit einem Messkopf, dhnlich einem Garn-
reiniger-Messkopf flir Spulmaschinen Giberwacht. Die
Garnfehler werden entweder nur in einer Art Zahl-
werk erfasst und zur Anzeige gebracht, oder es wird
zusatzlich pro Garnfehler ein Fadenbruch erzeugt und
der Fehler aus dem Garn entfernt.

Es bestand also schon bei diesen Anlagen wenigstens
theoretisch die Madglichkeit, entweder Spulen mit
Garnfehlern zu erkennen und gesondert weiter zu ver-
arbeiten, oder garnfehlerfreie Spulen auf der Rotor-
Spinnmaschine herzustellen.

b) Umspulen und Reinigen des Rotorgarnes auf der
Kreuzspulmaschine.

Dieses Verfahren verlangt einen besonderen Garnrei-
niger, der die rotorgarnspezifischen Garnfehler wie
Moiré usw. erfassen kann.

Keine dieser Methoden hat je Gber die technisch we-
nigstens teilweise erfolgreiche Losung des Problems
hinaus Bedeutung als Produkt erlangt.

Das Aussondern von Garnspulen mit Fehlern ist hdu-
fig an der Organisation der Spinnerei gescheitert. Das
Entfernen der Garnfehler auf der Spulmaschine schei-
terte oft daran, dass der Fehler lediglich durch einen
in vielen Fallen ebenso stérenden Anspinner ersetzt
wurde.

Das Umspulen und Reinigen der Garne auf Spulma-
schinen flihrt zu Qualitdtsverlusten am Garn und
macht in den meisten Fallen die vorteilhaft niedrigen
Spinnkosten flir Rotorgarne zunichte.

Die garnverarbeitende Industrie hatte sich in der Gber-
wiegenden Mehrheit der Falle darauf eingestellt und
damit abgefunden, Rotorgarne nur fur Artikel zu ver-
wenden, bei welchen Rotorgarnfehler nicht stéren.

2. Qualitats-Sicherung bei Rotor-Spinnautomaten

Rotor-Spinnautomaten haben in den vergangenen 4-5

Jahren zunehmend an Bedeutung gewonnen. Gegen-

Uber den Nichtautomaten zeichnen sie sich unter ande-

rem aus durch

— héhere Rotor-Drehzahlen

— hohere Produktionsleistung

- erweiterten Garnnummer-Bereich und damit grésse-
res Anwendungs-Potential flir Rotorgarne.

Die fur die Qualitats-Sicherung wesentliche Neuerung,
welche neue Voraussetzungen schafft, ist die Eigen-
schaft des Anspinn-Roboters, Anspinner hdchster
Gleichmassigkeit und garnahnlichem Querschnitt zu
erzeugen. Damit ist es erstmals moglich, mit hoher Zu-
verlassigkeit Garnfehler durch Garnverbindungen zu er-
setzen, die weder in der Weiterverarbeitung noch im
Warenbild storen.

3. Fehlerarten bei Automaten-Rotorgarnen
Fehler-Haufigkeit, Fehler-Ursachen

3.1 Fehlerarten

Garne von Rotor-Spinnautomaten zeigen im Wesent-
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lichen die gleichen Fehlerarten wir Garne von Nichtauto-

maten.

- Dickstellen

— Noppen (oft mit Schalenteilen)

— Moiré, d.h. Folgen von an und fur sich kleinen Dick-
stellen, die erst durch ihre Haufigkeit stéren.

Mit einer Qualitats-Sicherungs-Anlage, welche diese
drei OE-typischen Fehlerarten erfasst, kénnen praktisch
alle Gbrigen Fehler im Rotorgarn wie Dickstellen-Ketten,
Dickstellen-Schwarme, usw., ja sogar Dinnstellen be-
seitigt werden.

Es ist eine Eigenart des Rotor-Spinnverfahrens, dass
praktisch jeder Dickstelle eine Diinnstelle vorausgeht,
so dass z.B. Moiré-Fehler relativ geringer Querschnittzu-
nahme von weit unter 100% sich im Warenbild schon
stark bemerkbar machen kénnen. Die Dickstellen bzw.
Dinnstellen sind echt, d.h. die Faserzahl im Querschnitt
ist verschieden. Der Kontrast zwischen Dick- und Dinn-
stelle wird aber dadurch noch erhéht, dass die Dinn-
stelle zuséatzlich héhere, die Dickstelle niedrige Drehung
aufweist. Die Dickstelle wird damit auch zu einer
Schwachstelle mit verminderter Reissfestigkeit.

3.2 Fehlerhéufigkeit

OE-Rotorgarn zeichnet sich durch eine im Vergleich zu
Ringgarn wesentlich niedrigere Fehlerhdufigkeit aus.
Theoretisch waren durchaus Fehlerzahlen von einem
Fehler pro 10 Kilo Garn bei einem Garn mittlerer Feinheit
(Nm 34) zu erwarten.

Wiirden diese niedrigen Fehlerzahlen nur angenahert er-
reicht, ware eine Qualitats-Uberwachung und Garnreini-
gung wohl kaum erforderlich und dusserst schwierig zu
amortisieren. Diese theoretischen Werte werden aber in
der Praxis nie erreicht.

3.3 Fehlerursachen

Die Griinde daftir liegen zum einen Teil an Schaden und
Abnutzung der Maschine, zum andern Teil an der Vorla-

ge.

H&ufige Fehlerursachen sind:

An der Rotor-Spinnstelle

- Schmutzablagerungen im Rotor, z.B. Staub, Scha-
lenteile, Klebstoff z.B. von Honigtau aber auch von
Klebbandern

- Rauhigkeit und scharfe Kanten an Maschinenteilen

- beschadigte Garnitur der Auflésewalze

- schlechte Schmutzausscheidung

An der Vorlage

- Nissigkeit des Fasermaterials

- ungeniigende Durchmischung bei Mischbandern
- Schmutz (z.B. Schalenteile)

- Fremdfasern

- Uberlange Fasern im Material

- unglinstige Faser-Faser-Reibungsverhéltnisse

An der Kombination Fasermaterial/Maschine

- ungiinstige Faser/Maschinen, insbesondere Faser/
Rotor-Reibungsverhiéltnisse (z.B. Avivagen)

- falsche Vorlage

Es ist bekannt, dass bei verschiedenen Maschinentypen
verschiedene Fehlerarten verschieden haufig sind. Man
kann zudem beobachten, dass einzelne wenige Spinn-
stellen eine ausserordentlich hohe Zahl von Garnfehlern
der gleichen Art erzeugen, was aufgrund der Fehlerursa-
chen, die an einer einzelnen Rotor-Spinnstelle in ganz
bestimmter Art vorhanden sind, versténdlich ist. We-
sentlich ist hier aber nur, dass sich die haufigen Fehler

praktisch ausnahmslos den drei Fehlerkategorien Dick-
stelle, Moiré und Noppe zuordnen lassen. Damit ist mit
einer Qualitats-Sicherungs-Anlage welche diese Fehler-
arten eliminiert, die Herstellung eines praktisch fehler-
freien Garnes direkt auf dem Rotor-Spinnautomaten
moglich.

4. Aufbau und Wirkungsweise der Qualitéts-
Sicherungsanlage P 630 fiir
Rotor-Spinnautomaten

Die Anlage P 630 ist ahnlich aufgebaut wie eine Garnrei-
nigungsanlage fur Spulmaschinen. Das Funktionsprinzip
istin Abbildung 1 schematisch dargestellt.

Bild 1 1

1 Messkopf ausserhalb der Spinnstelle
2 Spinnstelle

3 Messkopf innerhalb der Spinnstelle
4 Auswerteelektronik

5 Einzugswalze

6 Netz- und Steuergerat

Abbildung 2 zeigt das Steuergerdt auf dem Maschinen-
kopf der Maschine M 2/1 der Firma Rieter. Die Mess-
képfe sind in den Spinnboxen integriert eingebaut. Das
kapazitive Messorgan ist als Teil des Fadenabzugs-Réhr-
chens ausgebildet.

Abb. 2: Rieter M 2/1 Maschine mit P 630 Qualitats-Sicherungs-Anlage
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Abbildung 3 zeigt den Messkopf fiir die Maschine Auto-
coro der Firma Schlafhorst. Bei dieser Maschine wird der
Messkopf an Stelle des Original-Fadenfihrers an der
Changier-Stange festgeschraubt. Der Messkopf ist
gleichzeitig als Fadenfliihrer ausgebildet.

Abb. 3: Messkopf P 630 fur Schlafhorst

Die Qualitats-Sicherungs-Anlage P 630 ist nur fiir Rotor-
Spinnautomaten geeignet. P 630 erfasst die in Kapitel 3
beschriebenen Garnfehlerarten.

al
P30

Accepted faults rate

u‘ s

Die zu erfassenden Fehler kénnen je nach Typ und Ver-

wendung des Garnes ausgewahlt werden und zwar

- Dickstellen nach Fehlerquerschnitt und Fehlerlange

- Noppen nach Fehlerquerschnitt

- Moiré-Fehler nach Fehlerquerschnitt und Ansprech-
lange

Die Ansprechldnge ist jene Garnlange, wahrend der
Moiré-Garnfehler lickenlos vorhanden sein miissen, um
als Garnfehler erkannt zu werden.

Jeder Garnfehler erzeugt einen Fadenbruch. Dickstellen
und Noppen werden beim Anspinn-Vorgang vom An-
spinn-Roboter entfernt. Moiré-Fehler werden nicht voll-
standig entfernt. P 630 erfasst den Fehler, sobald die
einzelnen Moiré-Dickstellen Uber die Ansprechlédnge die
vorgewahlte Querschnitt-Grenze Gberschreiten. Die Ab-
saugeinrichtung des Rotor-Spinnautomaten kann nicht
das gesamte fehlerhafte Garn entfernen. Dieser Fehler-
typ ist im Endprodukt nur beim Vorkommen Uber grosse-
re Garnlangen storend.

5. Ausserbetriebnahme einer Spinnstelle

Bei Rotor-Spinnautomaten wird beim Anspinnvorgang
der Spinn-Rotor gereinigt.

In einer Vielzahl von Féallen wird danach eine Spinnstelle,
auf der aufgrund eines Garnfehlers ein Fadenbruch er-
zeugt wurde, wieder einwandfreies Garn erzeugt.

Produziert eine Spinnstelle aus irgendwelchen Griinden
fortwéahrend Garn mit Fehlern, wird sie von P 630 aus-
ser Produktion genommen.

Solche Spinnstellen werden mit OFF-Standard-Spinn-
stellen genannt. Spinnstellen kdnnen wahlweise ausser
Betrieb genommen werden, wenn zwischen einem und
zehn Garnfehlern pro 10 Stunden auftreten.

Die Wiederinbetriebnahme ist erst nach Freigabe durch
das Wartungspersonal moglich. Damit werden z.B. be-
schédigte Rotor-Spinnstellen, schlechte Vorlage, usw.
sofort erkannt.

6. Datenerfassungsanlage

Rotor-Spinnautomaten sind in Gberwiegender Zahl vom
Hersteller mit Datenerfassungsanlagen ausgerustet.

Diese Anlagen erfassen auch die von der Qualitéts-
Sicherung erzeugten Fadenbriche.

Die Datenerfassungsanlage errechnet aus diesen Daten
z.B. die Garnfehler pro 1000 Rotorstunden, gibt Aus-
kunft Gber die Garnfehler jeder Rotor-Spinnstelle in der
Schicht oder Uber andere flir den Spinner wichtigen
Kenngrossen.

7. Anwendungsbereich der Qualitdts-Sicherungs-
anlage P 630 fiir Rotor-Spinnautomaten

Grundsatzlich ist die Anlage P 630 fir jedes Garn geeig-
net. Es ist aber klar, dass die Wirtschaftlichkeit dieser
Qualitats-Sicherung vor allem dort gegeben ist, wo Ro-
torgarne bisher auf Spulmaschinen elektronisch gerei-
nigt werden mussten.

Eine besondere Nachfrage nach Qualitats-Sicherung be-
steht fir feine Strick- und Web-Garne (Nm 30 und fei-
ner). In vielen Fallen wird der Ersatz von Ringgarn nur
durch preisglnstigeres, fehlerfreies Rotorgarn méglich
sein.

Fehlerfreies, auf dem Rotor-Spinnautomaten kontrollier-

tes und gereinigtes Garn wird sicher dazu beitragen, den

Anwendungsbereich der Rotorgarne weiter zu vergros-
sern.

Siegried Peyer AG

8832 Wollerau

Zielgerichtete Werbung
= Inserieren in der «mittex»




mittex 12/84

480

Messen und Priifen mit PROJECTINA®

e

Projectina Mikro-Makro-Projektor 4002, V = 3 bis 500 x ,
mit Fadenvergleicher

Gewebe, V =20 x, im Durch- und Auflicht

Mikro-Makro-Projektoren der Firma Projectina haben
sich im Labor und in der Qualitdtsiberwachung in Textil-
betrieben in der ganzen Welt seit Jahren bewahrt. Diese
sehr universell einsetzbaren Instrumente bieten einen
Vergrosserungsbereich von V=3x bis 3000x im
Durch- und Auflicht. Als Lanameter wird das Projectina-
Mikroskop hauptsachlich mit Messvergrésserung
V=500x fiir Messungen nach DIN 53811, ASTM 150

137 eingesetzt.

Ein komplettes Zubehdrsortiment fir Polarisation, Fluo-
reszenz, Mikro- und Makrofotografie, Fadenvergleich,
kombiniert mit Prazisionsoptik, starken Lichtquellen und
kornfreien Mattscheiben, zeichnen das Projectina-Pro-
gramm aus.

Messen, Zahlen, Prifen und Vergleichen im Makro-
(V=23 x bis 100 x ) um im Mikrobereich (V=50 X bis ca.
3000 x) ist fir eine Kontrollperson, aber auch flr ein
Team von Mitarbeitern und Studenten ohne Raumver-
dunkelung mihelos zu bewaltigen. Fir die Dokumen-
tation der Prufresultate ergeben mikrofotografische Auf-
nahmegeréate hervorragende Bilder.

Projectina-Vergleichsprojektoren bieten zusétzlich zu
den Méoglichkeiten der Mikro-Makro-Projektoren den
Vergleich von zwei Praparaten nebeneinander auf der
Mattscheibe an einer scharfen Trennlinie. Da die Bedin-
gungen in bezug auf Licht, Optik und Mechanik bei die-
sen Geraten flr beide Vergleichsobjekte identisch sind,
ist ein zuverldssiger Vergleich der Form, Struktur, Zu-
sammensetzung und Masse moglich.

Der neue aus dem Projectina-Standardprogramm ent-
wickelte 4002/HSP-Spinndiisen-Projektor 10 x  bis
500 x ermdglicht die lickenlose und zuverldssige Pri-
fung von Spinndisenbohrungen (Bild 3 ohne das meist
etwas miihsame Binokular.

Spinnduse, V =ca. 70 x , aufgenommen mit dem Projectina
Spinndisen-Projektor 4002/HSP

Die Vergrésserungen sind Messvergrosserungen, die di-
rekte Messungen auf der mit mm-Fadenkreuz geteilten
Mattscheibe parallaxfrei in jeder Winkellage mihelos er-
lauben.

Eine als Zubehor lieferbare, sehr bedienungsfreundliche
Fotoausrliistung gewahrleistet die rasche Dokumen-
tation ab Mattscheibenebene auf Format 8,5x 10 cm
oder 10x 12,5 cm mit Polaroid oder klassischem Film-
material.

Dank der verschiedenen Spinndisentische, sowie des
auch einzeln wahlbaren Durch- und/oder Auflichts und
des sehr hohen Auflésungsvermégens der Optik und
Mattscheibe kann die Spinndiise mit einem einzigen Ge-
rat und in einem Arbeitsgang ohne Lageanderung wirt-
schaftlich geprift werden.

Projectina AG
9435 Heerbrugg
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Pretema - ein langjahriger Lieferant
von Mess- und Priifgeraten

Vor einem Vierteljahrhundert hat die Pretema mit einer
Gewaltanstrengung die Farbmessung in der Textilindu-
strie eingefuhrt. Die Wege waren so mihsam und das In-
strumentarium nach heutigen Begriffen so karg, dass
nur beharrlicher Idealismus und viel Liebe zur Sache ans
Ziel fihrten. Seit einem Vierteljahrhundert also steht die
Pretema lickenlos an vorderster Front mit einer Erfah-
rung und einem Know-how, wie dies eben nur Liebe zur
Sache und Beharrlichkeit moglich macht.

Das heutige Instrumentarium der Pretema, ob Farbre-
zeptiersystem, Laborfarbeapparat oder dynamische
Garnprifung, ist modernste Technologie, welche - ver-
bunden mit dem profunden Know-how der Pretema -
eine echte Rationalisierung gewabhrleistet.

Man hat es der Pretema tbel genommen, dass sie kein
eigenes Farbmessgerat mehr herstellt, aber wir sind der
felsenfesten Uberzeugung, dass wir unseren Kunden
mehr bieten kénnen mit einem modernen Gitterspektral-
photometer amerikanischer Bauart, welches jedem Kon-
kurrenzprodukt in jeder Beziehung die Stange halt, und
welches in Uber 100 Exemplaren jahrlich hergestellt wird
von einer Firma, die einige Millionen Dollars in die Ent-
wicklung stecken kann, zugunsten der Qualitat und des
Kunden.

Nicht die Hardware ist heute entscheidend, weil jedes
heute angebotene Messgerat und jeder heute angebote-
ne Computer den technischen Anforderungen gerecht
wird. Es ist die jahrzehntelange Erfahrung, das Wissen
einerseits um die Theorie und die Algorythmen der quali-
tativen und quantitativen Farbmessung, und anderseits
das Wissen, diese Theorie in die Praxis zu Ubertragen,
sie zu adaptieren. Es gibt immer wieder Falle, wo es dar-
um geht, Messgerat oder Computer zu tberlisten. Dann
braucht es eine umfangreiche Erfahrung, aber auch ein
umfassendes Wissen Uber die industrielle Farbmess-
technik.

Die Pretema hat dieses Wissen und stellt es lhnen zur
Verfligung.

Was sind denn heute die wesentlichsten Anforderun-

genn an ein Farbmessgerat?

1) eine Kugelgeometrie mit diffuser Beleuchtung und
8°-Beobachtung

2) ein Zweistrahl-Prinzip, welches Spannungsschwan-
kungen innerhalb eines Messzyklus ausgleicht

3) die moderne Technologie favorisiert ein Gitter als Mo-
nochromator

4) eine Messzeit von weniger als 10 Sekunden

5) eine Kurzzeit-Reproduzierbarkeit von weniger als 0,1
CIE-Lab

6) eine Langzeit-Reproduzierbarkeit von weniger als 0,3
CIE-Lab.

Als Lichtquellen werden heute die Xenon- und die Halo-
genlampe angeboten. Ein wenig mehr Objektivitat in der
Bewertung dieser beiden Lichtquellen wirde dem Kun-
den einen besseren Dienst erweisen.

Die Xenonlampe ist empfindlicher fiir die Fluoreszenz-
messung von optisch aufgehellten Proben. Anderseits
ist sie wesentlich teurer und kurzlebiger als die Halogen-
lampe.

Die Halogenlampe ist weniger empfindlich fiir die Fluo-
reszenzmessung, was nicht heisst, dass Fluoreszenz
nicht gemessen werden kann. Fir die Rezeptberech-
nung ist sie eher vorteilhafter, weil sich der Fluoreszenz-
effekt weniger stérend auswirkt.

Was den Computer betrifft, so ist es wichtig, dass in
jedem Land eine Wartung angeboten wird, dass ein
kompatibler Ausbau mdéglich ist, d.h. dass bei einer Er-
weiterung der Speicher oder der Peripheriegerate oder
der Arbeitsplatze nicht die Software oder gar der Rech-
ner neu angeschafft werden muss.

Die Software ist in stéandiger Entwicklung. Hier wird sich
vor allem zeigen, was an Know-how hineingesteckt
wurde, und wie mit etwas Erfahrung das Optimum er-
reicht werden kann.

Pretema AG, 8903 Birmensdorf

Qualitatskontrolle am laufenden Faden
bei der Herstellung von Monofilamenten

Eine Anordnung von 14 Mess-Sonden

Die Firma Micro Sensors Inc., Holliston, Mass./USA, of-
feriert das MSI Fibertex 700 Mess-System zur fortlau-
fenden Kontrolle des Durchmessers jedes einzelnen Mo-
nofil-Fadens an der Extruderlinie. Die aussergewohnlich
genauen Kapazitats-Mess-Sonden Uberwachen und
messen den Durchmesser mit 100 Messungen pro Se-
kunde. Ein einzigartiges Kurzzeit-Fehlerzahlsystem er-
fasst Defekte von +/— 10% der Masse (+/— 5% des
Durchmessers) von 2 mm Lange bei 200 m/min. Faden-
abzugsgeschwindigkeit.
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Ein DEC PDP 1123 Plus Computer erfasst alle Daten und
gibt Gber Bildschirm sowie Drucker Durchmesser, CV
des Durchmessers wie auch Anzahl der Defekte an. Das
System schliesst ebenfalls einen Alarmgeber ein, wenn
das Produkt ausserhalb der gewunschten Toleranzen ist.
Produktions-Nutzeffekte und Resultate werden eben-
falls errechnet. Eine Serie von Schnittstellen erlauben
den Austausch von Mitteilungen mit Arbeitsprozess-
Steuerungen und/oder zentralen Speichersystemen. Je-
des System Uiberwacht bis zu 120 Mess-Sonden.

Ein Grossanlage in der BRD mit 1800 Mess-Stellen gibt
seit Gber 5 Jahren jeder fabrizierten Spule einen Quali-
tatsausweis. Zur Zeit wird diese Anlage um 400 Einhei-
ten erweitert. Weitere Auskiinfte erteilt Ratter + Eichhol-
zer AG, Stafa.

Beriihrungslose Messung
der absoluten Feuchte auf den Spulen
an der Spinnmaschine

Zur genaueren Uberwachung der Restfeuchte auf den
an der Spinnmaschine aufgewickelten Fadenpaketen
wird, wie das Bild zeigt, ein Feuchtemessgerat Modell
478-1l der Firma moisture system corp. Hopkinton,
Mass./USA, verwendet.

Das Gerat arbeitet auf dem NIR-Prinzip (nahinfrarot) ist
robust und dusserst zuverlassig. Auf dem Bild ist es mo-
bil, d.h. auf einem Wagen eingesetzt und wird von Spule
zu Spule bewegt. Gemessen wird Polyamid 66 mit einer
gewiinschten Genauigkeit von 0,1% bei einem Bereich
von 0-10%.

Weitere Auskiinfte Ritter + Eichholzer AG, 8712 Stafa

Technik

Technische Moglichkeiten zur
Anlagenutzung rund um die Uhr und ihre
Auswirkungen auf die Produktion

in der Weberei

Vortrag zur Jahrestagung 1984 des Vereins Deutscher Ingenieure,
Fachgruppe Textil und Bekleidung (ADT), in Reutlingen in der Bundes-
republik Deutschland

Warum werden unsere Anlagen, unsere Maschinen,
nicht 365 Tage rund um die Uhr genutzt, welche Ver-
lustquellen hindern uns, was kann getan werden und
wie wirken sich die einzelnen Massnahmen auf die Ma-
schinenlaufzeit aus?

Erlauben Sie mir bitte, im folgenden naher auf die Mog-
lichkeiten einzugehen, die uns hier gegeben sind.

Maschinenlaufzeiten in einem gut organisierten
3-Schicht-Betrieb

Maschinennutzung im 3-Schicht-Betrieb

asis Schiweiz, BWAVebere:

Bild 1
Maschinennutzung im 3-Schicht-Betrieb

os2e0128~1

Bild 1 zeigt die im 3-Schicht-Betrieb erreichbare Maschi-
nenlaufzeit: rechts die Verluste durch Begrenzung der
Arbeitszeit, links die durch Produktionsunterbriche be-
dingten Stillstdnde wahrend der Anwesenheitszeit des
Personals.

Unsere Untersuchungen orientieren sich an den schwei-
zerischen Gegebenheiten (Arbeitszeit 43 Std./Woche).
Die praktischen Daten sind einem Betrieb mit 72 Sulzer-
Rati-Projektilwebmaschinen entnommen. Die Maschi-
nen weben einen Cretonne in zwei Bahnen. Der Anlage-
nutzeffekt betragt rund 92%. Wenn ich nachfolgend
neben den technischen Maoglichkeiten auch organisato-
rische Massnahmen anspreche, so deshalb, weil einmal
die technischen Maglichkeiten oft erst in Kombination
mit organisatorischen Massnahmen voll wirksam wer-
den und zum anderen organisatorische Massnahmen in
den meisten europaischen Betrieben noch eine betracht-
liche Erh6hung der Maschinenlaufzeiten erlauben.
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Ungenutzte Produktionszeit

Webmaschinen konnen grundsatzlich ohne Uberwa-
chung und Bedienung durch den Menschen produzieren,
beispielsweise wahrend der Pausen oder zum Wochen-
ende, solange

— kein mechanisch bedingter Stillstand,

— kein Fadenbruch in Kette oder Schuss,

— kein Auslaufen der Schussspule,

— kein Ablaufen der Kette eintritt.

Voraussetzungen sind storungsfrei arbeitende Maschi-
nen, moglichst gutes Garn (keine Fadenbriiche) sowie
grosse Vorlagen in Kette und Schuss. Nachdem die me-
chanischen Stérungen dank konsequenter Weiterent-
wicklung zum «seltenen Ereignis» geworden sind und
auch die tbrigen Unterbriiche wesentlich reduziert wer-
den konnten, laufen tatsachlich in vielen Webereien
wahrend der Pausen die Maschinen weiter. Der bedie-
nungslose Betrieb tiber mehrere Stunden ist jedoch erst
in geringem Masse realisiert.

Wir missen somit immer noch davon ausgehen, dass in
der Regel die totale Nutzungszeit der Maschinen mit der
Summe der Arbeitszeit der eingesetzten Schichten tber-
einstimmt.

Erhohung der Maschinennutzung
durch 4-Schicht-Betrieb

Das entscheidende Potential zur Erhohung der Maschi-
nenlaufzeit liegt eindeutig in den 2660 Std./Jahr, die un-
genutzt brachliegen.

Darin enthalten sind Betriebsferien, gesetzliche Feierta-
ge und die Wochenenden. Meine folgenden Ausfihrun-
gen beziehen sich wiederum auf die Gegebenheiten in
der Schweiz.

Von den 2660 Stunden gehen der Produktion 720 Stun-
den durch Betriebsferien und gesetzliche Feiertage ver-
loren. Damit verbleibt ein Rest von 1940 Std./Jahr
(Bild 2).

Maschinennutzung im 4-Schicht-Betrieb
(Basis Schweiz, BW-Weberei)

8760 Std./Jah

ungenutzte
Produktionszeit

720
D Std./

6100 Std Jahr N Jahr

Produktions:
unterbruche
680Std./ 8040 Std./Jahr

Jahr

7360 Std./Jahr

09840130-7

Bild 2
Maschinennutzung im 4-Schicht-Betrieb

Um dieses Potential nutzen zu kénnen, muss in der
Schweiz eine behordliche Bewilligung eingeholt werden.

Diese Bewilligung wird durch das Bundesamt flir Indu-
strie, Gewerbe und Arbeit dann erteilt, wenn ein
Arbeitsverfahren besonders hohe Investitions- und
Amortisationskosten bedingt oder die Konkurrenzfahig-
keit gegeniiber dem Ausland nur mit vermehrter Maschi-
nennutzung erreicht werden kann. Beides darf fir mo-
derne Webereien als gegeben vorausgesetzt werden.

Durch Realisierung des 4-Schicht-Betriebes und die er-
hohte Nutzungszeit reduziert sich der Fixkostenblock in
der Kostenrechnung - berechnet auf einen Laufmeter
Rohgewebe — um 23%, also beinahe ein Viertel, bei
gleichbleibender Abschreibungsdauer (Bild 3).

Auswirkungen einer 4. Schicht auf
die Webkosten pro Ifm Rohgewebe
(Artikel Cretonne)

3 Schichten 4 Schichten
. =119
Webkostenﬁ =239,
Fixkosten Fixkosten
\
Quelle: SULZER RUTI 014 09840134-1

Bild 3
Auswirkungen einer 4. Schicht auf die Webkosten pro Ifm Rohgewebe

Bei den variablen Kosten sind - insgesamt gesehen -
keine ins Gewicht fallenden Anderungen zu erwarten.
Da jedoch die Fixkosten in einer modernen Weberei zu-
meist gegen 50% der Webkosten ausmachen, kann bei
EinfGhrung des 4-Schicht-Betriebes in der Regel mit
einer Senkung der Webkosten von mindestens 10% ge-
rechnet werden.

Optimierung von Produktionsunterbriichen

Auf dem ersten Flussdiagramm haben wir Produktions-
unterbriiche von 500 Stunden pro Jahr und Maschine
festgehalten.

In der Praxis sind die Verlustzeiten gegebenermassen
unterschiedlich. Wir mussen je nach Artikel und Be-
triebsorganisation mit einem Streubereich von -20% bis
+100% rechnen.

Eine Anlageuntersuchung kann hier Hinweise fir Ver-
besserungen bringen. Uber die Analyse der Stillstande
werden die Ursachen gesucht. Die Uberprifung der
Webmaschine sowie die Untersuchung der dem Weben
vorgelagerten Prozess hinsichtlich der angewandten
Verfahren, des mechanischen Zustandes und der Bedie-
nung, decken die Verursacher auf.
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Nach den eingeleiteten Massnahmen empfiehlt es sich,
Kontrolluntersuchungen (ber deren Auswirkungen
durchzufihren. Wenn dem Betrieb das flir eine Anlage-
untersuchung notwendige Personal fehlt, stellen Bera-
tungsfirmen oder auch der Webmaschinenhersteller er-
fahrene Spezialisten zur Verfligung.

Fadenbrtiche

Ublicherweise haben Fadenbriiche den gréssten Anteil
an Produktionsunterbriichen. In unserem Beispiel haben
wir mit Hilfe einer Anlageuntersuchung und den daraus
abgeleiteten Massnahmen die Fadenbruchhaufigkeit um
ein Viertel (von 10,0 auf 7,5 Fadenbriiche/10% Schuss)
gesenkt.

Die Reduktion der Fadenbruchhaufigkeit um ein Viertel
hat zur Folge, dass die Stillstandszeiten, die mit der Fa-
denbruchbehebung verbunden sind, gesenkt werden
kénnen und der Betriebsnutzeffekt um 0,6 % steigt.

Entsprechend der geringen Haufigkeit der Stillstande re-
duzieren sich auch die Maschinenwartezeiten. Die Aus-
wirkungen auf den Betriebsnutzeffekt sind mit 2,4% be-
trachtlich. Ubertragen wir den Nutzeffektgewinn von
insgesamt 3% auf den 3-Schicht-Betrieb, so entspricht
dies 185 Stunden Produktionsgewinn pro Maschine und
Jahr (Bild 4).

Durch Optimierung Gewinn
von Produktionszeit

Produktionsunterbriche

500 Std./Jahr
Std.AJahr
500 A
400 A
300

200 A

100 A

0 _ @®optimiert

Produktionsunter- &
briche durch O

Quelle Sulzer Rut 098401271

Bild 4
Durch Optimierung Gewinn von Produktionszeit

Kett- und Artikelwechsel

Zweitgrésster Verursacher von Produktionsunterbri-
chen ist der Kett- und Artikelwechsel. Hier hdngt der
Nutzeffekt-Verlust stark von der Kettlaufzeit, aber auch
von der Arbeitsorganisation ab (Bild 5).

In gut organisierter Teamarbeit kann die Artikelwechsel-
zeit im Bereich der Kettwechselzeit liegen. Bei verbesse-
rungsfdhiger Organisation wird der Produktionsverlust
primar nicht durch den hoéheren Arbeitsaufwand be-
stimmt, sondern wiederum durch die Wartezeiten, die
bei kurzen Kettlaufzeiten und dadurch steigenden Hé&u-
figkeiten nach der Warteschlangentheorie exponentiell
ansteigen.

In unserem Beispiel konnen die Ristzeiten durch Verbes-
serung der Organisation um rund 25 Stunden verringert

werden. Die Auswirkungen auf die Maschinenwartezei-
ten (Uberlappungszeiten) sind hingegen weitaus bedeu-
tender. Sie machen rund 275 Stunden pro Jahr und Ma-
schine aus.

Es lohnt sich, speziell im Kett- und Artikelwechselbe-
reich, die gegebenen Mdoglichkeiten zu nutzen und die
Arbeitsorganisation genau zu Gberwachen.

Verlust an Nutzeffekt durch Kett- und Artikelwechsel in
Abhéngigkeit der Riistzeit und der Kettlaufzeit

Nutzeffektveranderung

in%
24
22
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0
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Std. Kettlaufzeit
g gute Organisation verbesserungsfahige
Organisation

Quelle Sulzer Ruti 09840132~ 4

Bild 5
Verlust an Nutzeffekt durch Kett- und Artikelwechsel in Abhéngigkeit
der Rustzeit und der Kettlaufzeit

Prozessdateniiberwachung

Eine der Hauptsorgen des Produktionsleiters wird immer
sein, den einmal erreichten hohen Stand der Maschinen-
nutzung und Produktequalitét zu halten. Hierbei werden
ihm die vermehrt zum Einsatz gelangenden Prozessuber-
wachungssysteme eine Hilfe sein (Bild 6).

Bild 6
Prozessdatensystem «Uster-Loomdata»

Mit der Implementierung der Elektronik in die Webma-
schine stehen heute Schnittstellen zur Verfiigung, die
ausgezeichnet zur Prozessliberwachung genutzt wer-
den kdnnen.

Dabei wird versucht, die vorhandenen Daten aus den
verschiedenen Prozessstufen zu kombinieren und zu
verknupfen.
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So ist beim Spulprozess die kombinierte Uberwachung
von Maschinenlauf und Garnqualitat bereits weitgehend
realisiert.

Werden in einem Vertikalbetrieb die einzelnen Produk-
tionsstufen mittels Datenverarbeitung Gberwacht, so er-
laubt dies interessante Rickschliisse Uber die gegensei-
tige Abhangigkeit der Anlagenutzung und kann zu einer
Gesamtoptimierung wesentlich beitragen.

Automatisierung

Die Automatisierung der Webmaschine wirkt sich, ver-

einfacht gesagt, in drei Richtungen aus:

— Minimalisierung der Maschinenstillstandszeiten mit
dem Ziel der h6chstmaéglichen Maschinennutzung,

— Reduktion des Personalaufwandes im Websaal,

- Sicherung bzw. Hebung der Gewebequalitat.

Wir befassen uns hier im wesentlichen mit den Auswir-
kungen auf die Maschinennutzungszeit.

Die im folgenden skizzenhaft behandelten Rationalisie-
rungsmoglichkeiten basieren weitgehend auf Annah-
men. Die Berechnungen beinhalten zum Teil Praxiswer-
te, zum Teil mogliche Zukunftsvorstellungen.

Fadenbriiche

Wollte man die Verluste durch Fadenbriiche vollstandig
eliminieren, musste die Maximalforderung lauten: «Ver-
hindern jeglichen Fadenbruches».

Wenn wir uns vor Augen fihren, dass eine Webmaschi-
ne bis zu 30000 Eintragszyklen in der Stunde ausflihrt
und wir nicht mehr als einen Stillstand pro Maschine und
Stunde erwarten, so wird deutlich, dass wir uns hier
schon heute einer Grenze nahern. Dabei ist zu beden-
ken, dass wir es beim Weben mehrheitlich mit Stapelfa-
sergarnen zu tun haben, die, bedingt durch Rohstoff und
Verfahren, Mangel aufweisen. Sicher durfen wir damit
rechnen, dass die Laufeigenschaften der Garne noch
verbessert werden konnen. Eine vollstandige Beseiti-
gung der Schwachstellen im Garn, die bei den heutigen
Belastungen zum Bruch flihren, sehen wir jedoch nicht.

Damit stellt sich die Frage nach Maéglichkeit der Automa-
tisierung der Tatigkeiten zur Fadenbruchbehebung.

Ein technologischer Ansatz hierzu scheint eher im
Schussbereich zu liegen.

Die Vorgange zur Behebung eines Kettfadenbruches
sind hingegen wesentlich komplexer. Aus heutiger Sicht
ist hier eine Automatisierung kaum verntinftig realisier-
bar.

Eine mogliche Antwort auf die gestellte Frage kann des-
halb lauten:

- Schussfadenbriiche beheben — automatisieren,

— Kettfadenbriiche vermeiden — optimieren.

Schussfadenbruch-Behebung

Ein erster Schritt in Richtung automatische Schussfa-
denbruch-Behebung ist mit der Realisierung der automa-
tischen Schuss-Suchvorrichtung erfolgreich eingeftihrt.

Sicher ist es technisch maoglich, ein automatisiertes Fa-
dennachfihren bei Schussbruch zu erreichen, &hnlich
den Vorgangen an der Spulmaschine.

Schwieriger wird es sein, den teilweise im Fach liegen-
den gebrochenen Schussfaden zu entfernen.

An der Luftdisenwebmaschine ist die fiir eine denkbare
Automatisierung notwendige Pneumatik bereits vorhan-
den. Eine automatische Schussfadenbruch-Behebung
konnte deshalb hier mit geringerem Aufwand realisiert
werden. Da bei Luftdisenwebmaschinen Schussstill-
stdnde im Bereich von 50-60%, bezogen auf die ge-
samten Fadenstillstdnde, festgestellt werden, kdnnte
eine automatisierte Schussstillstands-Behebung den
Personalaufwand erheblich reduzieren.

Wenn man davon ausgeht, dass nur Schussfadenbriiche
oder -stillstande, die nach dem Fadenspeicheraggregat
auftreten, automatisch behoben werden kénnen, dann
sind Fadenbriiche, die vor dem Speicherelement erfol-
gen, zu vermeiden (Bild 7). Das heisst, von der Spulen-
aufmachung her sind die Voraussetzungen flr bestmog-
liche Ablaufeigenschaften sowie bruchfreien Ubergang
von der leeren zur vollen Spule zu gewaébhrleisten. In die-
ser Hinsicht ist die Weberei in starkem Masse von der
Qualitatserzeugung in der Spinnerei und Spulerei
abhangig. Automatisches Ansetzen bei Openend-Spinn-
maschinen, Qualitatsverbesserungen in den Spleissver-
bindungen sowie einwandfreie Reservewindungen tra-
gen wesentlich zum guten Ablauf der Schussgarne bei.

Bild 7
Trommelspeicher an einer Sulzer-Ruti-Luftdisenwebmaschine

Was kénnen wir von einer automatisierten Schussfaden-
bruch-Behebung in produktiver und wirtschaftlicher Hin-
sicht erwarten?

Der Verlust an produktiver Zeit durch einen Schussfa-
denbruch besteht aus der Warte- und der Behebungs-
zeit. Die automatische Behebung dauert voraussichtlich
etwas langer, als eine gut eingetibte Weberin fir die Be-
hebung eines Schussfadenbruches benétigt. Doch
selbst, wenn wir diese auf das Doppelte der manuellen
Behebung ansetzen, ergibt sich in unserem Beispiel ein
Produktionsgewinn pro Jahr und Maschine von rund 50
Stunden. Dies erklart sich aus der Tatsache, dass die bei
manueller Behebung anfallenden Wartezeiten wegfallen.

Berlicksichtigt man, dass die Weberin wahrend 65% ih-
rer Arbeitszeit Stillstandsbehebungen durchfuhrt, laufen
hierfar Lohnkosten pro Maschine und Jahr in der Gros-
senordnung von Fr. 4000.- bis Fr. 7000.- auf, je nach
Maschinenzuteilung (Biid 8).
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Lohnkosten der Webmaschinenbedienung
pro Maschine und Jahr
in Funktion der WM-Zuteilung; BW-Weberei mit Sulzer Riti L5000
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Bild 8
Lohnkosten der Webmaschinenbedienung pro Maschine und Jahr

Will man den Lohnkostenanteil durch Automatisierung
der Hauptarbeitsgange der Weberin reduzieren, so stellt
sich die Frage, wie hoch die mdglichen Aufwendungen
fur eine Vollautomatisierung der Schussfadenbruch-Be-
hebung sein dirfen. Einfach ausgedriickt dirfen diese
den Lohnkosten entsprechen, die bei Einsatz eines sol-
chen Aggregates flr einen bestimmten Zeitraum einge-
spart werden kénnen.

Mdéglicher Investitionswert eines Aggregates zur
automatischen Schussfadenbruch-Behebung in
Funktion der WM-Zuteilung

(Amortisationsdauer 5 Jahre, Zinssatz 10%)
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Bild 9
Méglicher Investitionswert eines Aggregates zur automatischen
Schussfadenbruch-Behebung in Funktion der WM-Zuteilung

Bild 9 zeigt den Investitionswert fir die Automatisierung
der Schussfadenbruch-Behebung. Die Berechnung ba-
siert auf den Annahmen, dass ein Aggregat pro Webma-
schine gebraucht wird und die Lohnkosten durch Kapi-
talkosten ersetzt werden, bei einer Amortisierungsdauer
von 5 Jahren und einem Zinssatz von 10%. Der Schuss-
fadenbruchanteil an den Gesamtfadenbriichen betragt
60%. Die moglichen Aufwendungen sind wiederum in
Funktion der Maschinenzuteilung aufgefthrt. Hieraus ist

abzuleiten, dass bei kleineren Zuteilungen ein grosserer
Betrag zur Verfligung steht und umgekehrt.

Je nach Artikelspektrum entspricht dies einem Investi-
tionswert von Fr. 8000.- bis Fr. 14000.- pro Aggregat.

Entsprechend der Entlastung der Weberin durch den
Vollautomaten, koénnte die Maschinenzuteilung erhéht
und damit die Lohnkostenseite positiv beeinflusst wer-
den.

Bei Filamentartikeln ist infolge der sehr hohen Webma-
schinenzuteilungen der Einsatz von Aggregaten zur
automatischen Schussfadenbruch-Behebung kaum in-
teressant.

Konkrete technische Lésungen flr einen Vollautomaten
sind heute allerdings noch nicht greifbar.

Kettfadenbruch-Behebung

Erinnern wir uns der These «Kettfadenbrliiche vermei-
den» als moglicher Zielrichtung.

An der Webmaschine selbst kdnnte man sich Einrichtun-
gen vorstellen, die prophylaktisch, das heisst vorbeu-
gend, wirken, durch die Unregelmaéssigkeiten in der
Kette wie Nester, Knoten, Fadenverhdangungen usw.
frihzeitig erkannt und gemeldet werden. Ich denke hier
beispielsweise an eine permanente Kettliiberwachung
durch Laser oder Sensoren. Auch hierdurch kénnten die
Maschinenzuteilungen und die Nutzeffekte erhoht wer-
den.

Ein Beitrag zur Reduzierung des Behebungsaufwandes
ist bereits durch die Segmentierung des Kettfadenwéach-
ters erreicht worden.

Wenn die vorgeschlagenenen Massnahmen auch rech-
nerisch zu sehr hohen Maschinenzuteilungen fuhren, so
muissen diese Werte unter Berlicksichtigung der Praxis-
bedingungen doch relativiert werden.

Zufihrung und Entnahme

An der Webmaschine unterscheiden wir zwei Zufiih-
rungs- und eine Entnahmestelle (Bild 10).

Bild 10
Sulzer-Ruti-Projektilwebmaschine PS

Produktionsunterbriiche entstehen in der Regel nur noch
durch die kettseitige Zufihrung. Ausnahmen, wie bei-
spielsweise die Geweberollenentnahme bei Einsatz von
Dockenwicklern, kénnen hier vernachléssigt werden.
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Zuflhrung der Kette

Die durch Kett- oder Artikelwechsel auflaufenden Ver-
lustzeiten sind einmal abhéangig von den Warte- und
Wechselzeiten, zum anderen von der Kettlaufzeit.

Wenn Grobweber mit Kettlaufzeiten von einigen Tagen
rechnen und Feinweber mit solchen von Monaten, weist
dies deutlich auf die Streuung der jahrlichen Produk-
tionsverluste durch Ristzeiten hin. Rationalisierungsbe-
strebungen sind deshalb vor allem bei kurzen Kettlauf-
zeiten wirtschaftlich interessant.

Technische Neuerungen oder Ansatze Hierzu, die zur Mi-
nimalisierung der Unterbruchszeiten fihren, sind bislang
nicht bekannt. Auch die Patentliteratur schweigt sich
dazu bis auf eine Anmeldung praktisch aus. Annahmen
mussen uns da weiterhelfen.

So kénnte man sich mobile Einrichtungen vorstellen, die
es erlauben, die hauptsachlichsten Arbeiten eines Kett-
oder Artikelwechsels ausserhalb des Websaals vorzube-
reiten und den Produktionsunterbruch so kurz wie mog-
lich zu halten.

Derartige Losungen bedingen allerdings neuartige Ma-
schinenkonzepte: eine Teilung der Maschine in einen
stationaren und einen mobilen Teil, der das Kettsystem
enthalt.

In diese Thematik gehort auch eine uns bekannte japani-
sche Patentanmeldung, die vorschldgt, die ganze Ma-
schine zur Kettbeschickung mittels Uberflurtransport
aus dem Websaal zu entfernen und durch eine in Bereit-
schaft stehende zu ersetzen, eine Losung, der man ge-
danklich ohne weiteres und gerne folgt.

Bei der Suche nach geeigneten Lésungen zur Verkur-
zung der Rustzeiten scheint jedoch der Weg uber kleine,
unspektakulare Teilschritte der realistischere zu sein.

Neben der eigentlichen Knlpfarbeit zur Verbindung der
vollen mit der abgewobenen Kette fallen beim Kett-
wechsel vor allem Reinigungs- und Wartungsarbeiten
(Maschinenrevision) an.

Ein Roboter ware eventuell denkbar, um die unbeliebte
Arbeit des Reinigens zu GUbernehmen. Ob allerdings da-
durch Zeit gewonnen werden kann, ist fraglich.

Sich selbst regulierende Projektilbremse

Stellmotor

Auswertung

Projektil Sensoren

SULZER RETI
0983 0099-1

Bild 11
Sich selbst regulierende Projektilbremse

Auch beim Artikelwechsel dominieren die Téatigkeiten
Reinigen, Warten und Kontrollieren mit rund der Halfte
des Aufwandes.

Angesichts der Bestrebungen, den Wartungs- und Kon-
trollaufwand zu reduzieren, kommt dem Einsatz sich
selbst regulierender Maschinenkomponenten vermehrte
Bedeutung zu (Bild 11).

Grosse Vorlagen im Kettbereich

Uber gréssere Kettbaum-Vorlagen kénnen die Kettlauf-
zeiten verlangert und dadurch die Wechselhaufigkeiten
verringert werden. Wenn beispielsweise ein Kettbaum
mit einem Scheibendurchmesser von 940 mm anstelle
eines solchen mit 800 mm Scheibendurchmesser einge-
setzt wird, verlangert sich die Laufzeit um knapp 40%.
Die Vorteile liegen auf der Hand:
— Das Kettwechselteam kann mehr Maschinen

bedienen

und
— der Verlust an Produktionszeit ist geringer.

Vergleicht man die gestiegene Kapitalbindung im Kett-
garn mit den Einsparungen an Lohnkosten, so sind die
Einsparungen in unserem Beispiel mehr als 10mal gros-
ser.

Voraussetzung hierflr ist nattrlich, dass Auftrage vor-
handen sind, die langere Kettlaufzeiten erlauben und
dass das Vorwerk fiir derartige Scheibendurchmesser
eingerichtet ist.

Zuftihrung von Kreuzspulen

Die Zufilhrung von Kreuzspulen an die Webmaschine
uber hangende Fordereinrichtungen waére ebenfalls
denkbar. Dies entspriache einer konsequenten Weiter-
fuhrung der an der vergangenen ITMA vorgestellten Pro-
zessverknipfung von Spinn- und Spulmaschine mit der
Webmaschine im Schussmaterialbereich. Es sind jedoch
keine Losungen in Sicht, die es gestatten, den automati-
schen Transport der Schussspulen mit einer automati-
schen Verknupfung zwischen ablaufender und in Reser-
ve stehender Spule zu kombinieren.

Entnahme der Warenbdume

Mehrheitlich wird das Gewebe immer noch in konventio-
neller Art auf Warenbdaume gewickelt, die sich innerhalb
der Maschine befinden und von Hand ausgewechselt
werden. Eine mobile Doffer-Vorrichtung koénnte das
Auswechseln und den Transport der Warenbaume Uber-
nehmen. Der Engpass einer moglichen technischen Lo-
sung durfte im Verbinden des Gewebeendes mit dem
eingewechselten, leeren Warenbaum liegen.

Zusammenfassung

Aus den skizzierten Massnahmen, der automatisierten
Schussfadenbruch-Behebung, dem weitgehenden Ver-
meiden von Kettfadenbrichen, den Einrichtungen im
Kett- und Artikelwechselbereich und den notwendigen
flankierenden Massnahmen konnte ein Gewinn in der
Grossenordnung von 170 Produktionsstunden pro Jahr
und Maschine resultieren, geht man von unserem opti-
mierten Beispiel aus (Bild 12). Dies entspricht einer Ver-
besserung des Anlagennutzeffektes von etwa 3%.

Der Aufwand hierfir steht allerdings kaum in einem rea-
listischen Verhaltnis zum Gewinn an Produktionszeit.
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Auswirkung der Massnahmen zur

verbesserten Anlagenutzung
8760 Std.Jahr

+ 1800 Std.AJahr

EinfGhrung 4. Schicht

+170Std.\Jahrf

Rationalisierung

Quelle Sulzer Rut 09840120~

Bild 12
Auswirkung der Massnahmen zur verbesserten Anlagenutzung

Eine hohere Maschinennutzung zur Reduzierung der Fix-
kostenanteile in der Kostenrechnung wird deshalb vor
allem uber eine 4. Schicht realisiert werden mussen.

Bild 13
Moderne Webmaschinenanlage mit 192 Sulzer-Riti-Projektil-
webmaschinen

Moderne Textilbetriebe sind heute weitgehend automa-
tisiert (Bild 13). In enger Zusammenarbeit zwischen Tex-
tilunternehmer und Maschinenbauer ist eine weitere Er-
hoéhung der Maschinennutzung mdglich. Die Einflihrung
bedienungsloser Schichten im Sektor Weberei ist jedoch
noch nicht in greifbare Nahe gertckt.

Generaldirektor Walter Schneider
dip. Ing. ETH
Gebr. Sulzer AG, Winterthur

% Betriebsreportage

ZETAG AG Textilwerke Sornthal

Der Weberei-Neubau der Zetag AG umfasst total 7500 Quadratmeter;
im Altbau (rechte Bildhélfte) ist das sehenswerte Museum mit einem
aus dem 19. Jahrhundert stammenden Maschinenpark untergebracht.

Nahert man sich von Hauptwil her kommend der Zetag
AG, deren Hauptproduktionsstatte noch auf St. Galler
Boden liegt, so weist das Bild der Firma fir den «mit-
tex»-Besucher typisch schweizerische Zige auf. Wie
bei fast allen alteingesessenen Textilunternehmen war
bei der Grindung im 19. Jahrhundert auch hier die Was-
serkraft fir den Betriebsstandort ausschlaggebend.
Neben dem finfstockigen Altbau, der auf das Jahr
1811 zurlickgeht, steht mit einer Nutzflache von 7500
Quadratmetern der Webereineubau des mehrstufig
organisierten Unternehmens. Der Neubau, in zwei Etap-
pen vollendet, besticht durch Grosszlgigkeit, durch-
dachte Organisation und durch hervorragende Bauquali-
tat. Optimale Gestaltung mit vollklimatisiertem Websaal
und schallschluckender Decke sind ebenso selbstver-
standlich, wie grosse Abstdnde zwischen den Webma-
schinen (darunter auch solche mit Jacquard-Einrich-
tung) und in der Ausristerei. Auffallend ist auch die
vorzigliche Ordnung auf den Transportwegen und in der
Verpackung.

Speazialitidten

Nach schweizerischer Usance zdhlt die Zetag AG, die
1969/70 die alten Fabrikgebaude von der Firma Walter
Brunnschweiler lbernommen hatte und anschliessend
den Aus- und Neubau realisierte, zu den Grobwebern.
Mit 45 Beschéftigten wird heute ein spezielles Sorti-
ment gefertigt, das u.a. Handarbeitsstoffe, Stramine
(auf diesem Gebiet der einzige Weber in der Schweiz)
umfasst. Die Weberei, fur die das Garn, zu etwa 90 Pro-
zent Baumwollgarne, fast ausschliesslich von der ein-
heimischen Spinnereistufe bezogen wird, umfasst 30
Sulzer-Webautomaten. Der ebenerdige Produktionsab-
lauf ist optimal, nur das Garnlager befindet sich im un-
terkellerten Teil des Neubaus. Karl Gottlieb Lutz, der
dem Unternehmen als Direktor vorsteht, kann ohne jegli-
che Ubertreibung unterstreichen, dass mit der Zetag AG
eine der modernsten Webereien der Schweiz mit einem
Exportanteil von heute tber 80 Prozent errichtet worden
Ist.
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Unser Besuch bei der Firma steht aber ausnahmsweise
nicht in erster Linie in der Projektion auf die Grobwebe-
rei (Durchschnittsnummer Ne 20/2), sondern unser In-
teresse quasi als Gegenstlick zur Moderne, gilt dem
beachtenswerten Museum, das der urspringlich aus
Reutlingen stammende Karl Gottlieb Lutz mit grosser
Liebe und Einsatz im Altbau eingerichtet hat.

Museum im Altbau

Der kurz skizzierte Neubau ermoglichte auf einem
Stockwerk des renovierten Altbaus die Errichtung eines
einzigartigen Sammelwerkes alter Textilmaschinen aller
Art, dazu gesellt sich als Dokumentation eine ebenfalls
sehr umfangreiche Sammlung alter Musterblcher,
handgeschriebener Geschéaftskorrespondenzen, Gerate
aus dem Handwebzeitalter usw. Interessant ist dabei in
Bezug auf den Maschinenpark die volle Funktionstich-
tigkeit aller aufgestellten Exemplare. Dazu harmoniert -
was in einem neueren Gebdude aus naheliegenden
Grinden nicht moglich gewesen ware — die originalge-
treue «Umgebung» dieser Maschinen. Geschaftsfihrer
Lutz expliziert: «Die Ausstellung ist als <arbeitendes
Museum» nach Sachgebieten eingeteilt, so dass man die
Geschichte der fortschreitenden Technisierung textiler
Erzeugung <erwandern> kann». Kein Wunder, dass
selbst Textilfachleute vom guten Zustand der langst
ausrangierten, jetzt und heute aber wieder betriebsbe-
reiten Geraten und Maschinen Uberrascht sind. Die Ini-
tianten des Museums in Originalumgebung und insbe-
sondere der mit Engagement daflir tatige Lutz, erhoffen
sich von den larmenden, aus dem 19. Jahrhundert stam-
menden Webstlihlen (die zu Recht als Webstihle
bezeichnet werden missen) nicht nur ein besseres Ver-
standnis des Funktionsprinzips, sondern vor allem ein
Wiederaufleben der damaligen industriellen Arbeits-
situation. Diese gestalterischen Uberlegungen haben

Holzerner Jacquard-Webstuhl wie er um 1860 Ublich gewesen ist.

dazu geflihrt, nicht nur Maschinen, sondern auch Steh-
pult, Wandschmuck, dass Stempeluhr und allerlei Hilfs-
mittel, aus der Zeit stammend, und ebenfalls funktions-
tlchtig, aufgestellt sind. Der Einblick in alte Lohnbtcher
und Geschaftsblicher gdbe heute wohl Anlass zu sozial-
kritischen Abhandlungen im Kauderwelsch des neumo-
dischen Soziologiejargons.

Im Vordergrund eine hélzerne Spulmaschine (um 1880), dahinter eine
Schlitztrommel-Spulmaschine, die 1890 gebaut wurde.

Ein kompletter Jahrgang aus den 90er Jahren des in
St. Gallen flr die Ostschweizer und Vorarlberger Sticke-
reiindustrie erscheinenden Fachblattes mit einer Auflage
von weit Gber 10 000 Exemplaren bietet dem Leser aus
heutiger Sicht nicht nur wegen des damaligen Sprachge-
brauchs Einblick in eine vergangene Epoche, sondern
auch Einsichten, die zum Nachdenken Anlass geben. So
wird da etwa in einem Inserat auf der Frontseite («Inter-
essenten melden sich bei der Exp.») einem Lohnsticker
nicht nur guter Lohn versprochen, sondern auch noch
taglich gratis ein Liter Wein — wohl als sorgenverwi-
schender Trunk.

Auf dem hier nur in gedrangter Weise zur Verfligung ste-
henden Platz ist es nicht mdéglich, alle Sammelstiicke zu
erwahnen. Unterstrichen sei jedoch, dass sich einem
Strickerei- und Stickereizimmer ein Websaal anschliesst.
Wie bei jedem Museum sind nattrlich Erganzungen nicht
nur erwlinscht, sondern sie werden weiter gesucht. Ver-
meintlicher Gerimpel konnte sich da und dort in Textil-
unternehmen mit langer Geschichte als Fundgrube fir
«neue» Stlicke zugunsten des Zetag-Museums erwei-
sen. Dieser Hinweis darf mit Blick auf die Originalitat des
Sammelwerkes gewiss gemacht werden.

Peter Schindler
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Volkswirtschaft

Swiss Fabric - eine Kollektivmarke setzt
sich durch

Die Textilindustriellen sind ausgepragte Individualisten;
sie lassen sich nicht leicht in ein Kollektiv einspannen.
Aber viele unter ihnen verschliessen sich doch der Tat-
sache nicht, dass die Bewaltigung mancher grossen
Aufgabe die Kraft des Einzelnen (bersteigt und nur ge-
meinsam geldst werden kann. So verhalt es sich auch
bei der Werbung. Kein einziges Schweizer Textilunter-
nehmen ist organisatorisch und finanziell in der Lage,
systematisch wahrend langerer Zeit national oder gar in-
ternational fur seine Produkte zu werben, abgesehen da-
von, dass nur wenige eine eigene Firmenmarke besitzen.

Guter Start mit Schifchensignet
fiir Schweizer Wollstoffe

Von dieser Erkenntnis liessen sich auch die Kammgarn-
weber und Tuchfabrikanten des damaligen Vereins
schweizerischer Wollindustrieller, VSWI, leiten, als sie
1949 in loser Form eine Werbegemeinschaft fir den
Schweizer Wollstoff griindeten. Hauptziel war die Ver-
minderung der Importe englischer Wollstoffe, die den
Inlandabsatz der einheimischen Wollweber in schwer-
wiegender Weise beeintrachtigten. Im Mittelpunkt der
entfalteten Aktivitaten stand ein kollektives Gltezei-
chen, das Schéfchensignet mit dem Schweizerkreuz.

Im selben Mass, wie die original-englischen Kammgarn-
gewebe in der Folge ihre Bedeutung auf dem Schweizer
Markt einblssten, stieg das Selbstbewusstsein der
Schweizer Wollstoffhersteller, die dank der fuhlbaren
Entlastung in der Abwehr bald einmal zum Gegenangriff
Ubergingen und sich im Exportgeschaft sukzessive gute
Positionen eroberten. Zu diesen Exporterfolgen trug die
vom VSWI ab 1952 zweimal jahrlich in einer Auflage bis
zu 30000 Exemplaren mehrsprachig herausgegebene,
vierfarbig illustrierte Werbeschrift «Lainages Suisses»
sehr viel bei. Aber auch die Beschickung auslandischer
Fachmessen mit Kollektivstdnden — in die alle Woll-
erzeugnisse wie Garne, Stoffe, Decken, Teppiche und
Filzwaren einbezogen wurden -, stellte in der Export-
werbung des VSWI schon in den funfziger Jahren ein
wirksames Instrument dar.

Ablésung durch Swiss Fabric fiir Textilien aller Art

Die zunehmende Verwendung von Chemiefasern durch
die Wollbetriebe und die ab 1964 unter Einsatz immen-
ser Mittel in Gang gebrachte Werbung mit dem Wollsie-
gel des International Wool Secretariats (IWS) fir die ent-
sprechenden Artikel der wollverarbeitenden Industrien

samtlicher westlicher Produktionslander veranlassten
den VSWI im Jahre 1969 zur Schaffung einer faserunab-
hangigen Kollektivmarke, Swiss Fabric. Im gleichen Jahr
anderte er wegen des Beitritts einiger Dutzend Firmen
der Seidenindustrie (ihr Verbandssekretariat wurde auf-
gehoben) den eigenen Namen in VSTI, Verein Schweize-
rischer Textilindustrieller (mit dem Untertitel Wolle-Sei-
de-Synthetics) um. Zum Bedauern zahlreicher Wollfir-
men gab man gleichzeitig «Lainages Suisses» auf, um
bei der Exportwerbeschrift «Textiles Suisses» der
Schweizerischen Zentrale fir Handelsforderung - die
sich schon lange dafiir beworben hatte — massgeblich
mitzuwirken.

Die im Gegensatz zur Wollindustrie von jeher Uberwie-
gend exportorientierten Firmen der Seidenbranche
konnten nun ebenfalls unter der gemeinsamen Flagge
des VSTI auftreten; die Schlagkraft des VSTI in der Of-
fentlichkeitsarbeit und der Bekanntheitsgrad von Swiss
Fabric als Garantie fir Uberdurchschnittliche Qualitéats-
textilien nahmen dadurch erheblich zu. Viele ausserhalb
des VSTI stehende Unternehmen der Baumwoll-, Lei-
nen-, Stickerei- und Veredlungsindustrie sowie der Che-
miefaserproduktion wiinschten die Marke Swiss Fabric
nun auch verwenden zu dlrfen, was bisher strikte
VSWI- bzw. VSTI-Mitgliedern vorbehalten gewesen
war. Im Friihjahr 1975 beschloss der Vorstand des VSTI
dann eine grossziigige Losung. Die Textilunternehmen
aller Sparten, die einem der verschiedenen Wirtschafts-
verbédnde der Branche angehdren, kénnen seither nach
Unterzeichnung des Lizenzvertrags das Zeichen Swiss
Fabric fiihren - gegen Leistung der bescheidenen
Schutzgebiihr von Fr. 50.— pro Jahr an den VSTI als Li-
zenzgeber. Dieses Angebot, das bis heute ohne den ge-
ringsten Druck zum Erwerb der VSTI-Mitgliedschaft auf-
rechterhalten blieb, erhéhte anhaltend die Zahl der Li-
zenznehmer; im Jahre 1983 Uberschritt sie erstmals die
vom VSTI als priméres Ziel anvisierte Schwelle von 200
industriellen Textilfirmen.

Nach und nach unterschrieben auch die folgenden texti-
len Organisationen den Lizenzvertrag, der ihnen - nicht
aber ihren Mitgliedern — das Recht verleiht, das Zeichen
Swiss Fabric fir sich und ihre allfalligen kollektiven
Werbe-Aktionen zu verwenden:

Industrieverband Textil, Baumwolle und synthetische
Fasern, Zlrich

Verband schweizerischer Garn- und Gewebe-
Exporteure, St. Gallen

Schweizerische Zwirnereigenossenschaft, St. Gallen
Verband der schweizerischen Textilveredlungsindustrie,
Zirich

Exportwerbung fir Schweizer Textilien, St. Gallen
Schweizerisches Baumwollinstitut, Zirich

Ihre Aktivitaten auf dem Gebiet der Public Relations und
Werbung im allgemeinen und mit Swiss Fabric im beson-
deren sind wie jene der einzelnen Unternehmen - teil-
weise strukturell bedingt — sehr unterschiedlich.

Das Erfolgsrezept

Wenn sich Individualisten an gemeinsamen Aktionen be-
teiligen, stellt das bereits einen Erfolg dar. Im Prinzip
wirken sie jedoch nur dort mit, wo es irgendwie ihren In-
teressen dient. Wenn zum Beispiel die Teppichfabrikan-
ten Ende 1984 unter Verwendung von Swiss Fabric eine
fur die Architekten bestimmte Broschire herausgeben,
haben sie diese Aktion deshalb selber zu finanzieren;
keinem Hersteller von modischen Kleiderstoffen, von
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Handstrickgarnen oder Filztichern wirde es einfallen,
an die Kosten der Teppichbroschiire einen (Solidaritats)-
beitrag Swiss Fabric zu entrichten, und umgekehrt ver-
hielte es sich nicht anders.

Die bemerkenswerte Verbreiterung der Basis der Kollek-
tivmarke Swiss Fabric kam denn auch nicht auf einer Be-
geisterungswelle der Solidaritdt zustande - das ware
Schonfarberei —, sondern auf Grund nlichterner Ntz-
lichkeitsliiberlegungen; dies dirfte den langfristigen Er-
folg eher garantieren (Wellen pflegen ziemlich schnell zu
verebben). Zweimalige Umfragen hatten deutlich ge-
zeigt, dass sowohl Firmen wie Verbande feste jahrliche
Beitrage in einen zentralen Sammeltopf ablehnen, weil
sie von Gemeinschaftskampagnen zuwenig flr sich
glauben profitieren zu kénnen.

Hingegen entspricht es durchaus der Mentalitat vieler
Schweizer Textilindividualisten, gruppenweise Werbe-
oder Public-Relations-Aktionen durchzufihren, immer
vorausgesetzt, dass auch dieser engere Rahmen nicht
zuviele Aussenseiter zeitigt, die sich in der Rolle von
Schmarotzern gefallen — eine gute Sache ertragt freilich
ohne weiteres einige solche. Nicht alles muss indessen
mit Geld beglichen werden; dass man beispielsweise bei
samtlichen Briefen und Offerten, Verpackungen, Etiket-
ten (allein auf abermillionen von Strickwolle-Umban-
dern) und Insertionen auch noch das Signet Swiss Fabric
mitdruckt, kostet keinen einzigen zusatzlichen Rappen -
verbessert aber kostenlos den Bekanntheitsgrad der Kol-
lektivmarke, die Gbrigens auch haufig mit Firmenmarken
kombiniert wird.

Ausschlaggebend fir den Erfolg von Swiss Fabric ist
nicht zuletzt das einfache und billige Handhabungssy-
stem. Die Lizenznehmer sind in ihrem Tun und Lassen
voIIstéindig frei und engagieren sich nur dort finanziell,
wo sie es selbst beschliessen. Einen teuren Verwal-
tungsapparat zur Uberwachung der Vertragserfiillung
etc. hat der VSTI als Lizenzgeber nie bendtigt und muss
ihn darum auch nicht verrechnen. Die Konkurrenz tber-
wacht sich gegenseitig sehr aufmerksam, und alle wis-
sen das.

Der VSTI, der seit langer Zeit neben dem ordentlichen
Jahresbeitrag zur Bestreitung des Haushalts von seinen
Mitgliedern einen Sonderbeitrag flur PIA erhebt (P=Pu-
blic Relations, |=Imageverbesserung, A= Absatzforde-
rung), sorgt mit diesen Geldern daflir, dass das Feuer nie
ausgeht. Seine kontinuierlichen PIA-Aktivitaten und jene
der betreffenden Lizenznehmer und Lizenznehmer-Orga-
nisationen ergeben einen Gberaus erfreulichen Synergie-
Effekt; die Ausgaben fir ihre PR- und Werbeaktionen, in
die das Qualitatszeichen Swiss Fabric individuell oder
gruppenweise einbezogen ist, belaufen sich auf schat-
zungsweise 4-6 Millionen Franken pro Jahr. Und dies ist
wiederum ein Grund dafur, dass auch eingefleischte In-
dividualisten gerne mitmachen, weil sie im grossen
Meer namen- oder markenloser Konkurrenten (bei den
Herstellern der Staatshandelslander trifft beides zu) sehr
kostenglinstig eine international beachtete und geachte-
te ldentitat erlangen, die sie sonst nie bekamen.

In keiner andern Branche und in keinem andern Land gibt
es eine Kollektivmarke mit einer derartigen Ausstrahlung

wie Swiss Fabric; sie leistet einen hervorragenden Bei-
trag zum guten Ansehen der Schweiz in aller Welt.
Swiss Fabric ist ein Werk privatwirtschaftlichen Unter-
nehmertums, das im Kampf um in- und auslédndische
Marktanteile nicht nur dem Eigennutzen der einzelnen
Textilfirmen, sondern ebensosehr auch dem Gemeinnut-
zen der Branche in ihrer ganzen faszinierenden Vielfalt
zugutekommt.

Ernst Nef

Freie Kapitalbildung beeintrachtigt

Verminderte Sparneigung
Gesamtwirtschaftliche Sparquote und lhre Komponenten
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Sparen gilt als typisch schweizerische Tugend. Tat-
sachlich ist die volkswirtschaftliche Sparquote hierzu-
lande hoher als in den meisten Industrieléndern, doch
hat sie seit den frilhen 70er-Jahren deutlich abgenom-
men. Wurden damals mehr als 31% des Bruttosozialpro-
dukts gespart, so sind es heute weniger als 27% (1983:
26,5%). Dieser Riickgang um rund 5 Prozentpunkte ent-
spricht — zu den Preisen von 1983 — einer Summe von
10,7 Mrd. Franken! Bei den Unternehmungen, die flr
mehr als die Halfte der Gesamtersparnis aufkommen,
haben sich sowohl die Abschreibungen wie die nicht
ausgeschutteten Gewinne relativ zurlickgebildet — an-
gesichts des gestiegenen Investitions- und Innovations-
bedarfs eine gefahrliche Entwicklung. Fast spektakular
mutet der Ersparnisabbau bei den privaten Haushaltun-
gen an; er hangt vor allem mit dem Ausbau des Sozial-
staates zusammen. Die Spartatigkeit der Sozialversiche-
rungen hat denn auch zugenommen (im Gegensatz zu
derjenigen des Staates) und das freie Sparen der Haus-
halte und Unternehmungen teilweise verdrangt. Da je-
doch nur im Bereich der beruflichen Vorsorge die Versi-
cherungsleistungen im voraus voll «erspart» werden,
hat sich die Erweiterung des Sozialversicherungsnetzes
per Saldo zuungunsten der gesamten Sparquote ausge-
wirkt. Um so wichtiger ware daher eine Finanz- und
Steuerpolitik, die das Sparen der Haushalte und Unter-
nehmungen nicht bestraft, sondern fordert.
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Industrielle Investitionstatigkeit
der Schweizer Wirtschaft

Die gesamte Investitionstétigkeit der Schweizerischen
Wirtschaft belief sich im Jahre 1983 auf Grund proviso-
rischer Angaben nominal auf ca. 14 Milliarden Franken.
Davon entfielen 3 Mrd. auf die Industrie und 11 Mrd. auf
die Ubrige Wirtschaft. Die investitionsstarkste industriel-
le Branche war im vergangenen Jahr der Maschinenbau
mit getétigten Investitionen im Umfange von 596 Millio-
nen Franken. Es folgten die Nahrungs- und Genussmit-
telindustrie mit 552 Mio. vor der Branche Metall mit 530
Mio. und der Chemie mit 413 Mio. In diesen vier Bran-
chen wurden 1983 alleine 69% aller industriellen Inve-
stitionen getéatigt. Die Bedeutung der vier, schon
beschaftigungsméssig gréssten Branchen fir die
Schweizer Wirtschaft wird dadurch noch unterstrichen.
Die verbleibende knappe Milliarde Franken verteilt sich
auf weitere acht Industrie-Branchen.

Die gesamtwirtschaftliche Investitionstéatigkeit nahm
1983 im Vorjahresvergleich real um 4% zu. Die indu-
striellen Investitionen bildeten sich hingegen um 11%
zurtck (im Vorjahr -17%), jene der Gbrigen Wirtschaft
wuchsen um 8% an. Der Rickgang im industriellen Be-
reich verteilt sich, wenn auch ungleich stark, auf prak-
tisch alle Branchen, nur gerade Leder und Papier ver-
mochten positive Wachstumsraten auszuweisen. Der
auch im langfristigen Trend sinkende Anteil der Industrie
an der gesamtwirtschaftlichen Investitionstéatigkeit illu-
striert einmal mehr den Vormarsch des Dienstleistungs-
sektors gegeniliber dem industriellen Sektor.

Mode

Personlichkeiten der Textilindustrie

René Grininger, Pink Flamingo

Die SAFT ist gesellschaftsfahig geworden. Zum 15. Mal
ging vom 14. bis 16. Oktober 1984 die SAFT Ulber die
Bihne, parallel zur Modexpo. Die SAFT-Leute selber be-

zeichneten im Frihjahr 1984 ihren Weg vom Oktober
1977 in die heutige Zeit als «langen Marsch der jungen
Schweizer Mode». Dass sich dieser Marsch gelohnt hat,
beweisen das Interesse, welches man diesen Schweizer
Konfektiondaren auch in der Presse heute entgegen-
bringt. ’

So lag es nahe, dass sich die «mittex» mit dem Grinder
und Chefdenker der SAFT, René Griininger, an einen
Tisch setzte, um etwas Uber ihn, seine Firma Pink Fla-
mingo, und die SAFT zu erfahren. Bereitwillig gab er auf
alle gestellten Fragen Antwort, und jeder Journalist wr-
de sich freuen, immer in einer so gelésten Atmosphare
zu arbeiten.

Pink Flamingo

mittex: René Grininger, wer ist er und woher kommt er?

R.G.: Nach der normalen Schulbildung war ich eine Zeit-
lang im Tourismus. Anschliessend bei einer Personalbe-
ratungsfirma. Mit der Zeit kam aber mehr und mehr der
Wunsch auf, ein Produkt zu gestalten. Wenn mdglich,
wollte ich dies auch selbstandig tun. Dass es gerade die
Textilindustrie wurde, verdanke ich meiner damaligen
Freundin und heutigen Frau, Ruth Grlninger. Sie hatte
als gelernte Damenschneiderin bereits Berufserfahrung.

mittex: Wann sind Sie in die Mode bzw. Textilbranche
gekommen?

R.G.: Dies war 1976. Meine Frau und ich hatten den Ein-
druck, dass es eigentlich nicht viel echt gute Ware auf
dem Markt gab. Daher beschlossen wir, zuerst mit Han-
delsware anzufangen. Dies geschah im Cash & Carry-
System, mit Ware aus ltalien. Hier Ware — da Geld! So
wurden Pink Flamingo, bzw. die Dimoda AG geboren.
Nach Anfangen in der DOB auf der berihmten Unisex-
welle wurde nach 5 Saisons nur noch eigene Materialien
verarbeitet. Meine Frau hatte eine eigene Handschrift
entwickelt und 15 Schweizer Faconneure, vor allem im
Tessin, begannen fir uns zu arbeiten. Der Schweizer
Mark brachte insofern den Vorteil, dass wir direkt am

‘Produkt stehen konnten, und es immer noch tun.

mittex: Woher kommt der Name Pink Flamingo, und wer
steht hinter der Dimoda AG?

R.G.: Der Name Pink Flamingo hat zwei Hintergriinde.
Erstens den bertichtigten Untergrundfilm und zweitens
ein Hotel in Las Vegas mit dem gleichen Namen Pink Fla-
mingo. Hinter der Dimoda AG standen am Anfang meine
Frau und ich. Nach einem Jahr kam noch ihr Bruder Rolf
Aschwanden dazu. Wir hatten zuerst einen sehr guten
Namen fir Hosen im jungen Bereich. Nach und nach
wurde dann aber das Programm fiir die ganze DOB und
HAKA ausgeweitet. Als einziges sogenanntes Fremd-
produkt fihren wir seit 4 Jahren Schuhe mit unserem
Markennamen im Programm. Diese werden als einziges
Element unserer Kollektion in Italien gefertigt. Alle Klei-
der und Accessoires werden wie gesagt in der Schweiz
fabriziert.

mittex: Was ist das Konzept oder die Idee von Pink Fla-
mingo?

R.G.: Die Idee war von allem Anfang an etwas selber zu
machen. Wir wollten einen Markenartikel auf die Beine
stellen, zu dem man stehen kann. Wir glaubten immer
daran, dass es moglich sein musste, mit geeigneter
Mode zu reussieren. Unsere Kleider werden heute in
Boutiquen und Modehausern mit Trend-Shops verkauft.
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mittex: Gibt es Vor- oder Nachteile mit der Konzeption
ihrer Firma?

R.G.: Da wir ein sogenanntes volles Sortiment DOB und
HAKA flhren, sind die Vor- und Nachteile gleich gela-
gert. Einen speziellen Vorteil sehen wir, indem unser
ganzes Programm in den eigenen Handen ist. Wir haben
fir alle etwas. Das grésste Problem fiir uns ist die Zeit-
frage, um immer termingerecht sdmtliche Artikel fertig-
zustellen.

mittex: An der SAFT sieht man ja zum Teil recht ausge-
fallene Kleider. Es féllt auf, dass ihre Kollektion immer
tragbar ist. Wo sehen Sie lhre Firma?

R.G.: Meine Frau, deren Handschrift die DOB-Kollektion
ist, und auch mein Schwager Rolf Aschwanden, verant-
wortlich fir die HAKA-Linie, sehen unsere Modelle als
Grossstadtmode. Wir wollen nicht jeden Gag mitma-
chen. Unsere Modelle sollen ein gewisses understate-
ment haben. Immer tragbar sein und sind vor allem sehr
stoffbezogen. Dies wird bewiesen, dass wir auch in
eigener Regie unsere Motive drucken. Unsere Kunden
sagen immer, sie seien nie Uberrascht von unseren Mo-
dellen, man habe bei uns eine klare Linie.

Pink Flamingo: Frihjahr/Sommer 1985
Meliertes Tricot-Ensemble aus T-Shirt und sehr weiter Hose.
100% Baumwolle.

mittex: In welche Lander verkaufen Sie lhre Modelle?

R.G.: Hauptmarkt ist fir uns die Schweiz. Dazu noch die
BRD. Im weiteren gehen wir an Messen wie Prét-a-por-
ter, Igedo und natirlich die SAFT. Unsere Kundschaft

kann nicht genau nach Landern, sondern muss eher
Grossstadt-bezogen genannt werden. Eine eigentliche
Aufteilung nach Landern ist praktisch nicht mdglich.

mittex: Sie haben seit diesem Friihjahr einen eigenen
Verkaufsladen. Warum, und wie bewdéhrt sich dieses
Geschift?

R.G.: Diese ldee haben wir ziemlich lange mit uns
herumgetragen. Wir wollten unser eigenes Produkt ver-
kaufen. Unser Geschaft ist ein eigentlicher Dessigner-
Laden, um die Marke Pink Flamingo vermehrt bekannt
zu machen.

mittex: Kamen Sie dadurch mit |hren Kunden nicht in
Konflikt, dass Sie quasi Konkurrenz wurden?

R.G.: Nein. Unsere Kunden wurden friihzeitig avisiert,
dass wir in diese Richtung etwas tun werden. Dies
wurde akzeptiert, da wir nur unsere eigenen Linien ver-
kaufen. Die Vorinformation wurde positiv aufgenommen
und nachher war auch niemand Uberrascht.

mittex: Wie beurteilen Sie die Zukunft flir Firmen lhrer
Grosse und lhres Genres?

R.G.: Selbstverstandlich glauben wir an die Zukunft un-
serer Firma. Sonst wirden wir aufhoren. Einer der Grin-
de flir unseren Erfolg ist sicher das Markenimage. Eine
Idee zu verkaufen hat immer ihre Berechtigung. Ein
Nachteil fur uns ist das Produktionsland Schweiz. Die
Industrie hier ist technisch und im Know-how der italie-
nischen und franzosischen Konfektionsindustrie unterle-
gen.

SAFT

mittex: Kommen wir zur SAFT. Sie sind ja der eigentli-
che Initiator und Grinder der SAFT. Wie ist das alles ge-
gangen?

R.G.: Dies war 1977. Als ich mit Pierre Brantschen, dem
Vertreter von Tat-Too feststellte, das die Einkaufer an
den klassischen Messen unsere Produkte nicht suchten.
Wir wollten eine Veranstaltung haben, die unseren Klei-
dern entspricht. Die ldee sprach sich herum und acht
verschiedene Leute begannen im VBZ-Depot Oerlikon
mit der ersten SAFT. Uberraschend viele Leute kamen.
Viele Einkaufer, die uns Mut zusprachen, weiterzuma-
chen. Es war eine verrlickte, aber originelle Veranstal-
tung.

mittex: Herr Grininger, erzdhlen Sie etwas U(ber die
SAFT. Sie als Vater dieses Kindes dlrften keine Mihe
haben, uns in ein paar Satzen diese Organisation zu er-
klaren.

R.G.: Am Anfang waren wir 8 Leute. SAFT stand da-
mals fir Swiss Alternative Fashion Team. Nun war aber
der Begriff «Alternativ» etwas politisch. Da wir aber
nicht nur Schweizer ansprechen wollten, sondern eine
internationale Runde, dnderten wir den Namen in Syndi-
cate fur Avantgarde Fashion-Trends. Juristisch sind wir
ein Verein. Das Sekretariat ist bei Pink Flamingo und gibt
jede Saison mehr und mehr Arbeit.

mittex: Als was sieht sich die SAFT?

R.G.: Die SAFT sieht sich als Veranstalter zur Prasen-
tation von Dessigneur-Kollektionen. Ein Forum fir neue
Schweizer Dessigner. Der Ort fur diese Veranstaltung
muss in den Hintergrund treten, die Kleider mussen aus-
sagekraftig genug sein.
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Selbstschmierende Lager

aus Sintereisen, Sinterbronze, Graphitbronze

Uber

500 Dimensionen
ab Lager Zirich
lieferbar

Claridenstrasse 36  Postfach 8039 Zirich  Tel. 01/2014151

TRICOTSTOEFFE
bleichen

ausrusten

drucken

E. SCHELLENBERG TEXTILDRUCK AG
8320 FEHRALTORF TEL. 01-9541212

Converta AG, 8872 Weesen

Telefon 058/43 16 89

- Chemiefaser Konverterziige
- Effektfaserbander

Struktur und Effektgarne

Nm 1.0-5.0 in 100% Baumwolle
Baumwolle/Wolle, Chemiefasermischungen,
rohweiss und geféarbt.

Feinzwirne

aus Baumwolle

und synthetischen Kurzfasern
fur hochste Anforderungen
fur Weberei und Wirkerei

Miiller & Steiner AG

Zwirnerei
8716 Schmerikon, Telefon 055/86 15 55, Telex 875713

lhr zuverlassiger
Feinzwirnspezialist

D@%m—_ﬁ

K. HARTMANN| |
_—\_&WRWEN

Jacquard-Patronen und Karten
Telefon 085 5 14 33

( Ihren Anforderungen angepasste
Zwirnerei
Zitextil AG, 8857 Vorderthal
e Telefon 055/69 11 44 w,

mml A) Beratung Tgxtll Indusxn;’
INGENIEURBURO AG (Snnerel/enentl

B) Beratung Textilmaschinen-Industrie
(Forschung/Entwicklung)

C) Textilmaschinen-Handel

CH-8700 KUSNACHT-ZURICH SCHWEIZ/SWITZERLAND

Zielgerichtete Werbung
Inserieren in der «mittex»

Spinnereiberatung
Kaderschulung
Temporareinsatze

aus der Praxis — fur die Praxis

Der Erfolg beweist:
«Es gibt noch Maoglichkeiten,
bestehendes zu verbessern.»

Erfahrung aus Kamm- und Streichgarn-
spinnerei, gepaart mit ausgewahlten Me-
thoden der mathematischen Statistik, in
der Praxis richtig angewandt, bringt:

- bessere Qualitat
- rationellere Produktion

Und was tun Sie fur — |lhre — Schweizer
Qualitat?

Spinnerei-Ing. Gerhard Dorr
CH-3800 Matten bei Interlaken,
Telefon 036 22 5065
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mittex: Wie wird man ein SAFT-Mitglied und wer kann
das tun?

R.G.: Im Prinzip kann jeder SAFT-Mitglied werden. Wir
haben da unsere eigenen Regeln. Ein Fabrikant, der in
die SAFT aufgenommen werden mochte, wird zuerst
beobachtet. Verschiedene Kriterien werden beleuchtet.
Wie etwa: die Seridsitdat des Unternehmens, man hat
eine Aussage in der Kollektion und sollte doch schon et-
was bekannt sein. Eine Jury aus verschiedenen Mitglie-
dern und Modejournalistinnen durchleuchtet jede Saison
jedes Mitglied der SAFT und kann dartber befinden, ob
der entsprechende Konfektionar in seinen Bemiihungen
nicht nachlasst. Dies wird von uns allen als gute Selbst-
kontrolle angeschaut.

mittex: Héhepunkt und Zugpferd der SAFT ist sicher in
jeder Saison ihre Modeschau. Wer ist dafiir verantwort-
lich?

R.G.: Glicklicherweise haben wir in Lilo Nido eine Per-
son gefunden, die unsere Wiinsche in idealer Weise in
die Tat umsetzt. Sie ist verantwortlich fir die gesamte
Veranstaltung. Sichtet praktisch alle Kollektionen durch
und leitet die Modeschau von A bis Z. Wir hoffen, dass
sie diesen Job noch lange weiterfiihren wird.

mittex: Wie sind Sie mit den Terminen der Modeschau
zufrieden?

R.G.: Mit dem Frihlingstermin sind wir sehr zufrieden.
Der Oktobertermin ist sicher um 2-3 Wochen zu spat.
Die meisten Einkaufer sind bereits eingedeckt. Unsere
Modeschau ist sicher auch Information fir die Einkaufer.
Nur ware es gut, wenn sie diese etwas friher bekdmen.
Von der Anbieterseite her kann man sagen, dass die
meisten mit den Verkaufen fertig sind. Es ware also
schon wiinschenswert, wenn dieser Termin vorverlegt
werden konnte.

mittex: Gibt es innerhalb der SAFT gemeinsame Aktivi-
tdten ausserhalb der Modeschau, wie etwa gemeinsa-
mer Stoffeinkauf usw.?

R.G.: Nein. Offiziell ist die Modeschau der einzige Ort an
dem wir alle zusammen auftreten. Selbstverstandlich
gibt es viele Kontakte auf kollegialer Basis, wie Informa-
tionsaustausch und dhnliche Aktivitaten.

mittex: Letzte Frage, Herr Grininger. Glauben Sie, dass
die SAFT heute etabliert ist und wenn ja, warum?

R.G.: Wir durfen sicher ohne Uberheblichkeit feststellen,
dass die SAFT in der Modewelt ein Begriff ist. Wir wer-
den von allen ernst genommen, nicht zuletzt dank der
Seriositat der einzelnen Mitglieder. «Und», meint er la-
chend: «Wir hatten im August und September 1984 mit
einer sogenannten seriosen grossen Schweizerbank am
Paradeplatz eine Schaufensteraktion. Diese zeigte ein
ausserst positives Echo. Wir dirfen also ruhig behaup-
ten, dass wir nicht nur etabliert, sondern sogar gesell-
schaftsfahig geworden sind!

mittex: Herr Grininger, vielen Dank flir das nette und of-
fene Gespréch.
JR

Neue, farbige Gardinen betonen die
Aufwertung des Fensters

Taco-decor-Ausbrennergardine, Dessin Diagonale, Hohe 295 cm

Vor einigen Jahren hat die Architektur begonnen, das
Fenster zu verschmahen. Es galt als Energieverschwen-
der. Das Fenster wurde, besonders auf den absonnigen
Seiten der Hauser immer kleiner. Inzwischen hielt die Er-
findung der Mehrfachverglasung und der isolierende
Fensterrahmen im Fensterbau Einzug. Dazu entdeckte
man den messbaren Warmezugewinn durch Sonnenein-
strahlung. Das Fenster wurde wieder hoffahig und grés-
ser. Exakt diesem Trend und dieser neuen Bedeutung
des Fensters schliesst sich die Gardinen-Mode 85 an.
Die Taco-decor-Gardinen der Tullindustrie Minchwilen
sind erstmals mit kraftigen Farben durchsetzt. Die durch
das Fenster einfallende Lichtflut durchbricht die transpa-
renten, schleierartigen Flachen und beleuchtet die auf
dichterem Gewebe erscheinenden kulissenartigen Farb-
kompositionen «Feuerwerk», «Luft», «Lago», «Wolke»,
«Sommer», «Galeria», «Fenster» oder in strenger Geo-
metrie die «Diagonale», «Sternschnuppe», «Dreiecky,
usw. von Horst Wuchner. Der Designer spielt mit unter-
schiedlichen Starken des Fraise, Gold, Griin, meistens in
Kombination zu Mattweiss oder Grau. Durch das Licht-,
Schatten- und Farbenspiel entsteht ein dreidimensiona-
ler Effekt. Die Dessins verteilen sich auf eine Raumhohe
bis 3 Meter. Mit dieser fantasievoll dekorativen Gardi-
nen-Innovation erfahrt das Fenster wahrhaft eine neue,
den Erlebnisreichtum des erholsamen, reprasentativen
Wohnens betonende Aufwertung.

Der Schirm - vom Gebrauchsartikel
zum modischen Accessoire

In der Schweiz hat das Schirmhandwerk eine lange Tra-
dition. Durch die Verknappung der Rohstoffe schlossen
sich die Schweizer Schirmfabrikanten im Jahre 1914 zu
einem Verband zusammen um ihre Interessen besser
wahrzunehmen. Die damalige Verbandsstruktur, ge-
pragt von vielen kleinen Handwerkern, @nderte sich im
Laufe der Zeit zu einer Gruppe von hochspezialisierten
Industriebetrieben.
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Stoffe: Gessner AG, Wéadenswil
Modelle: Schindler + Co, AG, Zurich
Foto: Stephan Hanslin, Zirich

Die Starke der inldandischen Produktion ist vor allem die
kurzfristige Lieferbereitschaft. Die Fabrikanten sind be-
weglich, kreativ und kénnen sich dadurch rasch an mo-
dische Trends anpassen.

Schweizer Schirme geniessen international einen ausge-
zeichneten Ruf. So findet man zum Beispiel immer wie-
der Einkadufer des renommierten Londoner Warenhauses
Harrods in Zurich.

Ein moderner Schirm besteht aus 40 bis 120 Teilen.
Trotz Automatisation ist Handarbeit immer noch notig.
Der Fachmann unterscheidet zwei Arten: Lang- und Ta-
schenschirme.

Neben Metall fur die Gestelle, werden flr die Griffe je
nach Modell, Leder, Holz oder Kunststoff eingesetzt.
Der wichtigste Teil des Schirmes ist die Bespannung.
Dank ihren Gebrauchseigenschaften werden hauptsach-
lich Stoffe aus synthetischen Fasern wie Nylsuisse (Po-
lyamid) und Tersuisse (Polyester) zu Schirmen verarbéi-
tet. Ohne diese leichten, strapazierfahigen Stoffe ware
ein moderner Mini- oder Taschenschirm nicht herzustel-
len.

Synthetische Fasern nehmen kein Wasser auf, die Far-
ben bleiben bestédndiger und die Schirme sind sehr
schnell wieder trocken. Die Weberei Gessner AG, Wa-
denswil, als Lieferant hochmodischer Jacquard-Stoffe
far die Schirmindustrie, verarbeitet in der Kette Tersuis-
se, dtex 50, disenschwarz, und im Schuss Tersuisse,
dtex 100, garngefarbt.

Dank der Initiative der Schirmfabrikanten ist der Schirm
heute wieder modisches Accessoire und nicht ein blos-

ser Gebrauchsgegenstand. Das Qualitatsbewusstsein,
das gemeinsame Signet — der royalblaue Ring — mit dem
alle Schweizer Schirme gekennzeichnet sind, tragen
dazu bei, dass der Schweizer Schirm weiterhin erfolg-
reich sein wird.

Viscosuisse SA
6020 Emmenbriicke

Tagungen und Messen

18. Sperry-Herbsttagung in Ziirich:

Die Zeit ist reif fiir ein Umdenken

Ein grundsétzliches Umdenken ist angesichts der zuneh-
menden Orientierungslosigkeit, latenter Zukunftsangst
und drangender Gegenwartsprobleme das Gebot der
Stunde. Zu diesem Schluss kamen die profilierten Re-
ferenten der 18. Sperry-Herbsttagung in Zlrich. Die
Tagung, an der Gber 3200 Flihrungskrafte aus Wissen-
schaft, Politik und Wirtschaft teilgenommen haben,
stand unter dem Motto «Umdenken — Umlenken».

Die gesellschaftliche Entwicklung der letzten Jahre ist
unbestreitbar gekennzeichnet von zunehmender Orien-
tierungslosigkeit und wachsender Angst vor der Zu-
kunft. Ursachen fur diese Entwicklung sind die immer
deutlicher sichtbar werdenden Zeichen menschlichen
Fehlverhaltens gegeniber der Natur, aber auch der Zer-
fall traditioneller Wertvorstellungen. Vier profilierte Re-
ferenten befassten sich anlasslich der 18. Sperry-
Herbsttagung in Zirich vor Gber 3200 Fuhrungskraften
aus Wissenschaft, Politik und Wirtschaft aus einer sehr
personlichen Sicht mit den Ursachen der heutigen Insta-
bilitdt und moglichen Losungsansatzen.

Als Vertreter der jungen Generation postulierte Peter
A. Wuffli den vermehrten Einbezug der Dimension «Zu-
kunft» als Richtschnur fiir konkretes Handeln und Den-
ken. Zukunftsgerichtetes Handeln muss seiner Ansicht
nach vermehrt honoriert werden. Trotz Kritik an den po-
litischen Fehlern in der Gegenwart sieht Peter A. Wuffli
die Zukunft nicht in einem «griinen», sondern in einem li-
beralen Staatssystem fir Jugend am besten gewahrlei-
stet.

Prof Dr.-Ing. Robert Schnérr, Mitglied der BBC-Konzern-
leitung sieht vor allem im Autoritatsverlust, in der hohen
Veranderungsgeschwindigkeit der Lebensumsténde, im
Verlust traditioneller Wertmassstabe und in der unzu-
reichenden Kenntnis der Gesamtzusammenhénge ent-
scheidende Ursachen flr die heutige Vertrauenskrise ge-
genliber der Gesellschaft und vor allem gegenuber der
modernen Technik. Im Nullwachstum sieht er keine
langfristig taugliche Lésung fir die globalen Probleme.
Prof. Schnorr fordert vielmehr eine Anpassung der Gber-
holten Strukturen an die neuen Bedirfnisse und ins-
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besondere ein vermehrtes Denken in Systemen. Die
moderne Technik biete dazu die notwendigen Hilfsmit-
tel.

Prof. Dr. rer. pol. Walter Wittmann setzt die heutige Kri-
se und die aktuellen Forderungen nach einem Umdenken
in Relation zu friheren Krisen- und Wendezeiten. Dabei
erweist sich immer wieder die Rolle des Staates in Wirt-
schaft und Gesellschaft als die zentrale Frage. Im Ge-
gensatz zu friher sind jedoch zwei grundlegende neue
Probleme dazugekommen. Die erschopfbaren natrli-
chen Ressourcen sowie die durch den Wohlfahrtsstaat
verdanderte Mentalitat der Nutzniesser. Den Ausweg aus
diesem Dilemma sieht Prof. Wittmann in einer konse-
quenten Kursdnderung. Die Strukturen missten dabei

unter marktwirtschaftlichen Rahmenbedingungen lang-
fristig angepasst werden.

Der Jesuitenpater und Psychologe Prof. Rubert Lay ap-
pellierte unter Bezug auf die Vorredner an die sittliche
Personlichkeit, welche sich, von jeglichen Vorurteilen
befreit, unvoreingenommen jedem Konflikt stellt. Die
fundamentalste Freiheit, namlich die Freiheit vom unbe-
herrschten Schicksal, konne nur Gber den Ausbruch aus
dem Geféngnis der Sprache, der Tradition und der ge-
sellschaftlich-systemischen Zwénge erreicht werden.
Die Bereitschaft zum Verzicht sei dazu eine Vorausset-
zung. Richtschnur fiir das Verhalten in der Zukunft kdn-
ne und musse daher die Sittlichkeit sein.

Sperry, 8021 Zirich

Neue Abteilung fiir Textiltechnologie

Auszug aus der Ansprache anlésslich der Diplomfeier 1984
Interkantonales Technikum Rapperswil (Ingenieurschule)
von Dr. F.G. Casal, Direktor des ITR.

«lm Herbst 1985 wird das ITR die in den letzten Jahren
geplante Abteilung fir Textiltechnologie eréffnen. Der
akute Raummangel in Rapperswil sowie das Vorhanden-
sein der noétigen technischen Einrichtungen in der
Schweizerischen Textilfachschule in Wattwil zwingen
uns, den Unterricht an dieser neuen Abteilung dort zu er-
teilen, dennoch wird das ITR die volle Verantwortung fir
dieses neue Studium tragen. Wir vom ITR legen Wert
darauf, trotz dieser rdumlichen Entfremdung weiterhin
unsere volle Zugehdrigkeit zur Rosenstadt zu betonen,

deshalb haben wir heute am Eingang zur Feier, gewis-
sermassen als Verbindung zur neuen technischen Aus-
bildungsmdglichkeit, den Damen eine Stoffrose Uber-
reicht. Das Studium an dieser neuen Abteilung be-
schrankt sich auf das Diplomjahr und steht all denjeni-
gen offen, die das Vordiplom bzw. das Schlussdiplom
einer einschldgigen Abteilung einer schweizerischen
HTL bestanden haben. Der Wunsch nach dieser neuen
Ausbildungsmaoglichkeit wurde von der schweizerischen
Textilindustrie an uns gerichtet, und nach sorgfaltiger
Abklarung hat der Technikumsrat den Beschluss zur Ein-
fihrung dieser neuen Ausbildungsrichtung gefasst. Die
textiltechnologisch interessierten jungen Leute waren
bisher auf ausléndische Institutionen angewiesen, und
weil diese nun allmahlich versiegen, lag uns daran, eine
solche Ausbildung in der Schweiz anbieten zu kénnen.»

Interkantonales Technikum Rapperswil (Ingenieurschulen)

Abteilung fiir Textiltechnologie

Stundentafel Textilchemie

Stundentafel Textiltechnik

Anwendungstechnik . ................. 4 2
Materialprifung und Mikroskopieren . . ... .. 2* 2*
Mess- und Regeltechnik . . .............. 2* 2*
Statistische Methode und Qualitatskontrolle . . 2" 2*
Farbmessung . ....................... 1 1
Praktische Diplomarbeit (anstelle . . . .. .. ... 2
Textilchemie / Textilchemisches Praktikum /

Statistische Methode und Qualitatskontrolle /

Mess- und Regeltechnik / Farbmessung /

Textilchem. Verfahrenstechnik und

und Anwendungstechnik .. ............. 20
total Wochenstunden 37 37

* :Zusammen mit Textiltechnik
**: Teilweise zusammen mit Textiltechnik

Semester 5. 6. Semester 5. 6.
Rechtslehre . . . : ..o vivmvsiemewimsmss 2 Gastreferate . oo s s o s s 5 sws s 158 1**
Gastreferate .. ..............c.0 0. i Rt i RA Unternehmungslehre, Volkswirtschaftslehre ..  4** 8**
Unternehmungslehre, Volkswirtschaftslehre . . 4* 8* Betriebspsychologie, Personalfihrung . . . . .. 2*
Betriebspsychologie, Personalfihrung . . . . .. 2% Textile Faserstofflehre . . .. ... ........... 2*
Oekologie, Toxikologie, Giftgesetz . . .. .. ... 2 Textile Verfahrens- und Anwendungstechnik . . 12 10
Textile Faserstofflehre .. ... ............ 2% Textiltechnisches Praktikum .. ........... 8 6
Textilchemie . .......... .. ... ........ 4 6 Materialprifung und Mikroskopieren . . . . .. .. 2% 2*
Textilchemisches Praktikum .. ........... 8 4 Mess-undRegeltechnik . . ... ............ 2* 2*
Textilchemische Verfahrenstechnik und Statistische Methode und Qualitétskontrolle . . 2* 2"
Textilveredlungsmaschinen . . .. .......... 5 5 Klimatechnik und Energietechnik . .. ....... 2 2
Grundlagen der textilen Verfahrens- und Elektrotechnik und Elektronik . . .. ......... 2 2

Praktische Diplomarbeit

(anstelle Textile Verfahrens- und

Anwendungstechnik / Textiltechnisches

Praktikum / Statistische Methode

und Qualitatskontrolle / Mess- und

Regeltechnik] i s & o e ss 5 s ws m s 5w sis 98 8w 6 o 20

total Wochenstunden 37 37

* :Zusammen mit Textilchemie
**: Teilweise zusammen mit Textilchemie
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Gutes Messegeschaft
der Bekleidungsindustrie

Wetter im Spiel

Nach Abschluss der wichtigsten in- und auslandischen
Einkaufsmessen fir Bekleidung kann die schweizerische
Bekleidungsindustrie mit einer befriedigenden bis guten
Beschéaftigung in den kommenden Monaten rechnen.
Dies geht aus einem Communiqué des Gesamtverban-
des der Schweizerischen Bekleidungsindustrie hervor.
Verstarkt bemerkbar sind die wetterbedingten Unsicher-
heiten nach gegensatzlichen Erfahrungen im laufenden
Jahr. Wé&hrend der spate Sommerbeginn fir viele Be-
kleidungsindustrielle im 2. Quartal mit ungenligenden
Nachbestellungen verbunden war, brachte die friih ein-
setzende kalte Witterung im Nachsommer eine fihlbar
bessere Auslastung der Kapazitaten, die nach wie vor
anhalt. So war an allen Messen die Nachfrage nach so-
fort oder kurzfristig lieferbarer Herbst- und Winterbeklei-
dung sehr rege. Weniger einkaufsfreudig erwies sich bis-
her der Detailhandel bei Frihlings- und Sommerware
1985, zum Teil, weil die Lager aus dem letzten Sommer
«Uberwintert» werden missen. Der Trend, das Lagerrisi-
ko auf die Produzenten abzuwalzen, nimmt einen be-
schleunigten Fortgang, halt der Gesamtverband weiter
fest.

Diese Tendenzen seien bei gewobener Damenbeklei-
dung am deutlichsten splrbar. Eine gleichméassigere
Auslastung melden die meisten Hersteller von Herrenbe-
kleidung. Rascher und deutlicher als erwartet fiihrt der
modische Wandel zur Bereitschaft der mannlichen Kon-
sumenten, mehr Geld als in den beiden vorangegange-
nen Jahren flr Kleider auszugeben. Das Messegeschéaft
verlief denn auch fir die Hersteller, insbesondere mo-
discher Herrenbekleidung (auf Kosten von Jeans),
dementsprechend gut, in vielen Fallen sogar sehr gut.
Ahnliches gelte nach zwei schwierigen Jahren fiir die
Produzenten gestrickter und gewirkter Damenoberbe-
kleidung, teils zu Ungunsten der langere Zeit bevor-
zugten Damenoberbekleidung aus gewobenen Stoffen.
Unvermindert gut, eher noch besser als im letzten Jahr
verkaufen sich Lederbekleidung und alle Arten von
Accessoires fur weibliche und mannliche Kunden.

Gesamtverband der Schweizerischen
Bekleidungsindustrie, 8008 Zirich

XXIX. Kongress der Internationalen
Foderation von Wirkerei- und Strickerei-
Fachleuten in New Delhi/Indien

auf 22.-25. Januar 1985 verschoben

Die politischen Unruhen im Anschluss an die Ermordung
der indischen Ministerprasidentin Indira Gandhi veran-
lassten die Landessektion Indien der IFWS, den fir No-
vember 1984 angesetzten XXIX. Kongress der IFWS auf
den 22.-25. Januar 1985 in New Delhi, Taj Palace Ho-
tel, zu verschieben. Die parallel zum Kongress vorgese-
hene Textil- und Bekleidungsmaschinen-Ausstellung ist
ebenfalls auf 21.-27. Januar 1985 verlegt worden.

Die Landessektion Schweiz der IFWS organisiert in Zu-
sammenarbeit mit dem Reiseblro Kuoni, Zirich eine
gunstige einwodchige Gruppenreise zu rund 2600 Fran-
ken fir Flug, |.-Klass-Hotel Sheraton Maurya, Basis Dop-
pelzimmer. Auf Wunsch kann der Aufenthalt auch um
eine oder zwei Wochen fiur geschéaftliche Zwecke oder
ein touristisches Programm verlangert werden.

Programm

Sonntag, 20. Januar 1985

18.25 Uhr Abflug in Zlrich mit Swissair nach Frankfurt
a.M.

21.40 Uhr Weiterflug mit Air India nach Delhi/Indien

Montag, 21. Januar 1985
10.30 Uhr Ankunft in Delhi
nachmittags Gelegenheit zu Stadtrundfahrt

Dienstag, 22. Januar 1985

vormittags Einschreibung

nachmittags Zentralvorstandssitzung der IFWS
abends Begriissungsparty

Mittwoch, 23. Januar 1985

Feierliche Er6ffnung des Kongresses durch den
Vizeprasidenten von Indien

Rund 30 Vortrage von international ausgewiesenen
Referenten Uber alle mit der Wirkerei/Strickerei
zusammenhangenden Gebiete

Zu dem Generalthema:
«Zukiinftige Trends in der Maschenindustrie»

Donnerstag, 24. Januar 1985
Fortsetzung der Vortrage
abends kulturelles Programm

Freitag, 25. Januar 1985
Betriebsbesichtigungen
Generalversammlung der IFWS

Samstag, 26. Januar 1985
zur freien Verfigung
Feierlichkeiten zum Tag der indischen Republik

Sonntag, 27. Januar 1985

11.25 Uhr Abflug mit Air India nach Genf
19.50 Uhr Weiterflug mit Swissair nach Zirich
20.35 Ankunft in Zarich-Flughafen

Ausflhrliches Kongress- und Reiseprogramm erhéltlich
bei
IFWS Landessektion Schweiz
Blielstrasse 30
CH-9630 Wattwil/Schweiz
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Firmennachrichten

Maschinenfabrik Rieter AG
8406 Winterthur

Swift Spinning Mills in Columbus, Georgia, USA, eine
Tochtergesellschaft der Fieldcrest Mills in Eden, Nord-
karolina, USA, hat bei der Maschinenfabrik Rieter AG,
Winterthur, eine komplette Anlage umfassend Off-
nungs- und Putzereilinien, Karden mit Schachtspeisung,
Strecken und Kdmmaschinen bestellt. Laut Fieldcrest
sind die Maschinen flr die Produktegruppe «Gekdmmte
Garne» bei Swift bestimmt, um damit deren Marktposi-
tion auf dem Sektor gekdammte Hochqualitdtsgarne aus-
bauen und verstarken zu konnen.

Der Kaufentscheid zu Gunsten der Rieter Maschinen fiel
nach intensiven Studien verschiedener Konkurrenzpro-
dukte. Im Zuge der Ermittlungen wurden auch mehrere
Referenzanlagen in USA und Europa sowie auch die Her-
stellerwerke aller Anbieter besucht. Ein grosser Teil der
bestellten Anlage, speziell alle Putzereimaschinen und
Strecken, werden von der Rieter Tochterfirma in Aiken,
Stdkarolina, USA, produziert.

Die bestellte Anlage enthélt unter anderem Unifloc Bal-
lenabtragungsmaschinen mit Mikroprozessorsteuerung,
3-Punkt Offnungs- und Putzereilinien, Aerofeed Karden-
speisungen, 13 neue C 4 Karden, 12 DO/6 Strecken und
13 neue E 7/5 Kammaschinen.

Qualitat und Produktion der Unifloc Ballenabtragungs-
maschinen sowie der Karden C 4 werden durch Mikro-
prozessoren Uberwacht. Speziell erwdhnenswert ist die
kombinierte Kurz-/Langzeitiiberwachung an den Karden
C 4 bei der die Wattendicke an den Einzugswalzen im
Einlauf sowie auch die Kardenbandstarke im Auslauf ab-
getastet werden. Die so erhaltenen Messwerte werden
kontinuierlich in den Mikroprozessor eingegeben und
ausgewertet. Dieser gibt dann die Ausgangssignale fur
eventuell notwendige Korrekturen der Einzugswalzen-
geschwindigkeit.

In der Kdmmerei kommen die neuesten Rieter E 7/5
Kammaschinen zum Einsatz. Diese erlauben Geschwin-
digkeiten bis zu 300 Kammspielen pro Minute. Sie ar-
beiten zudem mit 8fach-Doublierung statt der bisher
Ublichen 2 x 4 oder 2 x 6 der Vorgangermodelle.

Die Montage der Maschinen beginnt im vierten Quartal
1984 und soll im ersten Semester 1985 beendet sein.

Swift produziert bisher in 2 Fabriken Baumwollgarne,
Baumwoll-Polyestermischgarne sowie Wollmischgarne
mit Natur- oder Chemiefasern. Hauptabnehmer sind vor
allem Strickereibetriebe des Uberbekleidungsektors.

Neuorganisation der Saurer-Gruppe

Die 1982 eingeleitete Bereinigung des Produktepro-
gramms ermaglicht eine Straffung der Struktur des Un-
ternehmens, die per 1. Januar 1985 wirksam wird. Die

neue Organisation ist im wesentlichen auf eine Produk-
tegruppe, die Textilmaschinen (Zwirn-, Web-, Stickma-
schinen), ausgerichtet. Unabhdngig davon werden die
Nutzfahrzeug-Aktivitdten (Ersatzteile und Service) so-
wie die Industrie- und Dienstleistungen (Modellbau,
Triebwerkrevisionen, Thermotechnik) und die Bernex-
Gruppe (Oberflachenmetallurgie, Kunststoffteile) als
selbstédndige Flihrungseinheiten mit einfacher Organisa-
tionsstruktur weitergefihrt.

Saurer-Gruppe auf vier Standorte abgestlitzt

Das Organisationskonzept flir die Saurer-Gruppe stiitzt
sich auf die vier Hauptstandorte Arbon (Aktiengesell-
schaft Adolph Saurer, Stammbhaus), Bourgoin/F (Saurer
Diederichs SA), Kempten/BRD (Saurer-Allma GmbH),
Olten/Langenfeld (Bernex-Gruppe). Alle Gesellschaften
verfigen Uber dieselbe organisatorische Grundstruktur
mit den Fachbereichen Verkauf, Technik, Produktion, Fi-
nanz- und Rechnungswesen. Fir die zentrale Bearbei-
tung von Fachfragen, die mehrere Gesellschaften be-
treffen, sind die Bereichsleiter des Stammhauses als
Fachleiter eingesetzt.

Ein Strategie-Ausschuss, dem der Prasident des Verwal-
tungsrates, Walter Hess, der Gesamtleiter, Anton Rein-
hart, sowie Claude Berthelon angehdren, bearbeitet die
grundsétzlichen Unternehmungsprobleme. Fur Fragen
der Geschéaftspolitik ist ein Direktionsausschuss zustan-
dig, der durch die Leiter der Standorte Arbon (Anton
Reinhart), Bourgoin (Jacques Boulanger) und Kempten
(Einhard Osterrath) gebildet wird. Sekretar dieses Aus-
schusses wird Niklaus Walter.

Straffung im Stammhaus Arbon

Die Leitung des Stammhauses Arbon wird von Anton
Reinhart — zusétzlich zu seiner Funktion als Gesamtleiter
der Saurer-Gruppe — wahrgenommen. Als Bereichsleiter
werden eingesetzt: Dr. Christian Fink far Vertrieb Web-
und Stickmaschinen, Bernhard Hitz fir Technik Web-
und Stickmaschinen, Dr.Hans Jager fir die Produktion,
Claude Bandle filir das Finanz- und Rechnungswesen und
Dr. Werner Heuberger flr die Personal- und Stabs-
dienste.

Mit der neuen Organisation werden die Krafte auf die
Haupttatigkeit Textilmaschinen konzentriert. Das Unter-
nehmen gewinnt dadurch an Schlagkraft und Flexibili-
tat.

Neue Qualititskriterien fiir Teppiche

1. Einleitung

Die bekannten Symbole «Ruhen», «Wohnen» «Arbei-
ten» mit den entsprechenden Zusatzeignungen, haben
sich nun seit mehr als 10 Jahren gut eingeflhrt. Sie ge-
ben den Konsumenten einen ersten Uberblick tber die
Eigenschaften eines Teppichs. Allerdings ist die Einstu-
fung in drei Gruppen sehr grob. Insbesondere im Arbeits-
bereich wurde immer mehr der Wunsch nach einer diffe-
renzierteren Beurteilung geadussert. Zudem werden zur
Einstufung nur die rein mechanischen Eigenschaften
herangezogen. Eine Orientierung Uber Komfort und Re-
prasentationswert eines Teppichs fehlten ganzlich.
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Die Institute des ICC (Internationales Koordinierungsko-
mitee: Teppichfabrikanten aus Deutschland, Osterreich,
Spanien, Italien und der Schweiz sowie die Institute TFI
Aachen, OTI Wien und EMPA) haben sich daraufhin Ge-
danken gemacht, wie man diesem Problem beikommen
konnte. Nach dem Austesten vieler moglicher Gedan-
kenmodelle hat sich nun das unten beschriebene Sy-
stem ergeben, das als Alternative zum Strapazierwert
den Komfortwert eines textilen Bodenbelages aufzeigt.
Dieser kann unter anderem auch fir die Begriindung un-
terschiedlicher Preise herangezogen werden.

2. Der Strapazierwert

Der Strapazierwert entspricht der Einstufung in Ruhen,
Wohnen, Arbeiten, wobei fiir eine extreme Arbeitsbean-
spruchung (z.B. Schalterhallen) zuséatzliche Anforderun-
gen aufgestellt wurden.

Die Symbole «Ruhen», «Wohnen» und «Arbeiten» blei-
ben als einfache Information — zumindest vorlaufig — be-
stehen. Der neue extreme Arbeitsbereich ist im Grunde
als zusatzliche Information flr Architekten und Bauher-
ren von Grossobjekten gedacht. Neben dem Stuhlbein-
test und dem Verschleissverhalten auf dem Lissongerat,
die im normalen und im extremen Arbeitsbereich diesel-
ben Werte erreichen missen, wird die Bewertung auf
der Vettermanntrommel fiir den extremen Arbeitsbe-
reich herangezogen. Hier muss die Note hdher sein als
im normalen Arbeiten.

Um gewisse Eigenschaften, die bei der Priifung nicht er-
fasst werden, sicher zu stellen, werden zudem im extre-
men Arbeitsbereich Anforderungen an die Polrohdichte
und den Fasertiter gestellt. Ausserdem miussen Teppi-
che, die in den extremen Arbeitsbereich eingestuft wer-
den, rollstuhlfest und nahtfest sein. Die Anforderungen
fir den Strapazierwert sind nun wie folgt:

Gruppe Grenzwerte (Alle Bedingungen miissen erfillt sein)
Stuhl- | Oberseiten- Ver- Zuséatzlich
beintest | veranderung* | schleiss
gering z0,9 z0,9 z0,9 —
(Ruhen)
normal =17 =1,7 z1,7 -
(Wohnen)
stark =3,0 23,0 =30 Polgewicht = 310 g/m? oder
(Arbeiten) Polrohdichte z0,09 g/cm? oder
mindestens 110 000 Noppen/m?
extrem z3,0 z3,5 z3,0 | Rollstuhleignung
(Arbeiten) Nahtfestigkeit
Polrohdichte bei
Webwaren z0,09g/cm?
Tuftingwaren 0,10 g/cm?
Fasertiter z7 dtex

*Ist bei der Vettermanntrommel das massgebende Kriterium fir die
Notengebung die Aufhellung und ist diese nach Graumassstab
schlechter als 3, wird zur Gesamtbeurteilung 2 Note dazugezahlt.
Diese Regelung hat sich aufgedréngt, da sehr oft in der Prifung Auf-
hellungen in Erscheinung treten, die in der Praxis nicht vorkommen.

3. Komfortwert

Der Komfortwert soll eine Aussage Uber die konstrukti-
ve Qualitat und somit indirekt auch Uber den Reprasen-
tationswert eines Teppichs machen. Damit ist dem Han-
del auch ein Argument fir unterschiedliche Preise im
selben Einstufungsbereich gegeben. Der Komfortwert
wird rein aus den Konstruktionsmerkmalen (Polgewicht,
Poldicke und Noppenzahl) errechnet. Hier, wie beim
Strapazierwert, sind vier Klassen geschaffen worden.

Sie heissen «einfach», «gut», «hoch» und «luxuriés».
Der Komfortwert eines Teppichs errechnet sich wie
folgt:

Schlingenwaren: CF= Polgewicht _  Poldicke Noppenzahl + 20000
100 6 10000

Veloirs® CF= Polgewicht & Poldicke Noppenzahl + 20000
100 5 10000

*Schnittanteil mindestens %

Dieser Wert liegt zwischen etwa 5 und 100, wobei der
grosste Teil aller Konstruktionen zwischen 10 und 20 lie-
gen durfte. Als Grenzwerte fiir den Komfortwert gelten
folgende Anforderungen:

Gruppe Grenzwerte (Mind. eine der Bedingungen muss erfullt sein)
Komfortwert Polgewicht Noppenzahl pro m?
(abscherbar)
g/m?
einfach <12 = =
gut =12 = 400 =500000
hoch =24 = 700 —
luxurios =36 = 1000 -

4. Darstellung des Strapazierwertes und
Komfortwertes

Um den Strapazierwert dem Komfortwert direkt gegen-
Uber zu stellen, ist folgende Darstellung gewahlt wor-
den. Dabei werden die Hauschen, die fir den entspre-
chenden Teppich giiltig sind, ausgefillt.

Strapazierwert Komfortwert

extreml stark Jnorma—ll gering einfachl gut I hoch |quuri65

Beispiele, wie sie in der Praxis auftreten kénnen, sind in
folgender Tabelle zusammengefasst:

Strapazierwert | Komfortwert

extrem| stark | normal hoch [luxurios

gering

einfach l gut

Beispiele
einfach ausgestattete, normal strapazierte Bereiche in der Wohnung
sehr anspruchsvoll ausgestattete, wenig strapazierte Rdume,

z.B. Schlafzimmer

Bereiche in der Wohnung mit hohem Komfort und normaler Strapa-
zierung, z.B. Wohnzimmer und Hotelzimmer
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einfache, stark strapazierte Wohnraume, z.B. Dielen und Kinder-
zimmer und wenig anspruchsvolle Bereiche in Objekten

stark strapazierte Bereiche in guter Ausstattung in Wohnung und
Objekt, z.B. Appartements, viel benutzte Wohnzimmer und repréasen-
tative Biiros

extrem strapazierte Bereiche im Objekt mit Gberwiegend funktionalem
Charakter: Eingangsbereiche, Flure, Grossraumbliros

anspruchsvollere, extrem strapazierte Bereiche im Objekt mit
Reprasentationsanspriichen, z.B. Empfangshallen in Hotels

stark strapazierte Rdume mit hohem Wohnanspruch, z.B. Wohn-
zimmer und Dielen, anspruchsvolle Blirobereiche, Wartezimmer

extrem strapazierte Bereiche im Objekt mit hochsten Reprasentations-
anforderungen

5. Einfithrung des Medianwertes

Gleichzeitig mit diesen Anderungen wird fiir die visuel-
len Beurteilungen statt des Mittelwertes der Median-
wert eingeflihrt. Bekanntlich missen mindestens finf
Personen eine visuelle Beurteilung vornehmen, damit
eine einigermassen sichere Benotung zustande kommt.
Bis heute wurden diese fiinf Noten gemittelt.

Der Median ist nun der «mittelste» Wert der funf Noten.
Zwei Beispiele mogen dies erlautern: Sind z.B. die von
finf Personen erteilten Noten 3.5, 3, 2.5, 3, 2.5, so
werden diese in aufsteigender Reihenfolge aufgeschrie-
ben: 2.5, 2.5, , 3, 3.5. Der negativ gesetzte Wert ist
nun der Median, weil er in der Mitte steht. Bei 3, 3.5, 3,
3.5, 3.5 wird die Reihe 3, 3, Fig, 3.5, 3.5 und somit 3.5
der Median. Somit gibt es also in den Prifberichten nur
noch ganze und halbe Noten.

Diese Neuerung hat zwei Griinde: Erstens wird weltweit
der Median fir visuelle Beurteilungen verwendet und
zweitens verhindert er eine zu grosse Zahlenglaubigkeit:
2.6 ist namlich nicht unbedingt besser als 2.5.

6. Produkteinformation

Die Produkteinformation ist gedacht als zusétzliche nor-
mierte Information, die der Handel oder die Fabrikation
an Architekten, Bauherren etc. von grossen Komplexen
abgeben sollen. Darin ist eine vereinheitlichte Informa-
tion der technischen Daten enthalten: Herstellungscha-
rakteristiken, Konstruktionsmerkmale sowie bautechni-
sche, elektrostatische Eigenschaften sowie Brennbar-
keit. Die Detailausarbeitung dieses Kataloges ist noch in
Arbeit.

7. Zusammenfassung

Nach dem international (im ICC) die Einstufung in die Be-
reiche Ruhen, Wohnen, Arbeiten sowie samtliche Zu-
satzeignungen harmonisiert worden sind, ist nun auch
eine weitere, zuséatzliche Konsumenteninformation erar-
beitet worden. Diese erfasst zum ersten Mal neben den
eigentlichen Strapaziereigenschaften auch den Komfort
des Teppichs.

E. Martin, dipl. phys. ETH
EMPA St. Gallen

Neue Sulzer Kunden-Versuchsweberei

Blick in die neue Filamentweberei, wo Vizedirektor René Menotti, der
Leiter des Technischen Dienstes Projektilwebmaschinen, die Géste
anlasslich der offiziellen Eroffnung begrisste.

Ende September 1984 wurde in Winterthur die neue Sul-
zer Kunden-Versuchsweberei ihrer Bestimmung uberge-
ben. Im Rahmen der Dienstleistungen des Technischen
Dienstes fallen der Weberei wichtige Aufgaben zu.
Hierzu gehoren u.a. die Schusseintrags- und Webversu-
che flir Kunden und Interessenten, die Erprobung neuer
Garnmaterialien im Hinblick auf die optimale Einstellung
der Maschinen und die Abklarung der Webbarkeit be-
stimmter Artikel, etwa fir neue Einsatzbereiche. Zur
Erflllung all dieser Aufgaben bietet die neue Kunden-
Versuchsweberei beste Voraussetzungen.

Die erste Versuchsweberei wurde bereits im Jahre 1944
auf dem Areal der Sulzer-Werke in Oberwinterthur ge-
baut. Die Weberei wurde in der Folge, mit wachsender
Bedeutung des Webmaschinengeschafts, immer wieder
ausgebaut und vergrossert. Als sich nun die Raumlich-
keiten wiederum als zu klein erwiesen, entschloss sich
Sulzer zur Errichtung der neuen Weberei. In die bisher
genutzten Raume ist inzwischen, nach entsprechendem
Umbau, die Versuchsweberei eingezogen, in der vor al-
lem neue, in Forschung, Entwicklung und Konstruktion
erarbeitete Losungen im praktischen Webbetrieb erprobt
werden.

Die neue Kunden-Versuchsweberei besticht durch ihre
klare Gliederung. Die Baumwoll- und Filamentweberei
sowie das Weberei-Vorwerk bilden eine optisch Uber-
schaubare Einheit. Biro-, Konferenz- und Lagerrdume
sowie eine gut ausgestattete Werkstatt figen sich har-
monisch in das Ganze ein. Die technologischen und tex-
tiltechnischen Erfordernisse, die heute an eine moderne
Weberei gestellt werden, dienten als Richtlinie bei der
Projektierung, die, ebenso wie die Planung und Ausfih-
rung, durch die Abteilung Werkanlagen und die Pla-
nungsstellen des Produktbereiches Webmaschinen der
Gebruder Sulzer Aktiengesellschaft erfolgte. Besondere
Beachtung wurde neben der optimalen Gestaltung des
innerbetrieblichen Materialflusses der Klimatisierung
und Schallisolation geschenkt. So ist die Weberei mit
einer Sulzer-Raumklimaanlage mit zentraler Luftaufbe-
reitung ausgerustet. Die Zufihrung der Luft erfolgt Gber
spezielle Deckenkanadle. Die verbrauchte Luft wird tber
Bodengitter und Abluftkanadle abgesaugt. Der Einbau
schallabsorbierender Wande und Decken fihrt zu be-
merkenswert niedrigen Schallpegelwerten.
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Verbesserungen in der
Betriebshaftpflichtversicherung

Die Schweizerische Vereinigung der Haftpflicht- und
Motorfahrzeug-Versicherer (HMV) teilt mit:

In der Betriebshaftpflichtversicherung treten auf Anfang
1985 weitere Verbesserungen in Kraft, nachdem bereits
vor einem Jahr die Uberschussbeteiligung von 25 auf 40
Prozent erhoht worden ist.

Ab 1985 werden die Tanks flir Brenn- und Treibstoffe
unentgeltlich in die Betriebshaftpflichtversicherung ein-
geschlossen. Der bisherige Pramienzuschlag und der be-
sondere Selbstbehalt fallen weg. Die alte Regelung gilt
nur noch fur die auf Handel und Lagerung von Brenn-und
Treibstoffen spezialisierten Firmen.

In den letzten Jahren hat die Zahl der Olunfalle er-
freulicherweise abgenommen, und ihre Auswirkungen
konnten oft gemildert werden, was auf verschiedene
Vorkehren zuriickzufiihren ist: allgemeine Verscharfung
der Sicherheitsvorschriften, Einbau von Uberlaufsiche-
rungen und Alarmanlagen, Verwendung besserer Werk-
stoffe im Tank- und Anlagenbau, Ausbau der Olwehren
und grindlichere Tankrevisionen. Es zeigt sich einmal
mehr, dass konsequent durchgeflihrte Sicherheitsmass-
nahmen und ein erhohtes Gefahrenbewusstsein glinsti-
ge Auswirkungen auf die Versicherungspramien haben.

Eine weitere Neuerung in der Betriebshaftpflichtversi-
cherung betrifft die Zuschlage fir Versicherungssum-
men von mehr als 1 Million Franken, die bei den meisten
Betrieben eine deutliche Reduktion erfahren. Die noch
vielerorts Ubliche «Normalsumme» von 1 Million Fran-
ken genigt heute fir eine ausreichende Deckung vor al-
lem wegen der Lohnentwicklung, der stark steigenden
Gesundheitskosten und der allgemeinen Geldentwer-
tung nicht mehr. Die Privatversicherungen empfehlen
deshalb 2 Millionen Franken als neue Minimalvariante.

Die Frage, ob hohere Summen als 2 Millionen Franken
versichert werden sollten, ldsst sich nicht generell, son-
dern nur im konkreten Fall beantworten, weil die Bedurf-
nisse jedes einzelnen Betriebes sowie von Branche zu
Branche sehr unterschiedlich sind. Zu berlicksichtigen
ist unter anderem das Produktehaftpflicht-Risiko. Dieses
ist durch jede Police automatisch gedeckt. Es kann je-
doch mit bezug auf die Héhe der zu versichernden Sum-
me ganz unterschiedlich ins Gewicht fallen. Ein Kontakt
mit |hrer Versicherungsgesellschaft wird die richtige Be-
messung der Versicherungssumme erleichtern.

Marktberichte

Rohbaumwolle

Die offizielle chinesische Stelle far Statistik, als zuver-
lassige Quelie von Informationen bekannt, hat fir die
laufende Saison eine Baumwollproduktion von 5.5 Mil-

lionen Tonnen vorausgesagt. Dies entspricht einer Re-
kordmenge von 25261000 statistischen Ballen zu 480
Ibs oder beinahe einem Drittel der gegenwartig ge-
schatzten, gesamten Weltproduktion fiir das Baumwoll-
jahr 1984/85! Ein leicht erhdhtes Areal, gute Wachs-
tums- und Erntebedingungen, sowie Anreize fir die
Produzenten haben diese Produktionssteigerung um
ganze 4 Millionen Ballen oder nahezu 20% gegenlber
dem Vorjahr ermdéglicht.

Die Ernteschatzung des amerikanischen Landwirt-
schaftsministeriums per 1. November ist wider Erwarten
auf 13.3 Millionen Ballen belassen worden. Ertragsmin-
derungen im Mississippigebiet durch anhaltend starke
Regenfalle im Oktober werden kaum einen Drittel der
von einigen Stellen urspriinglich befirchteten Million
Ballen betragen. Diese Verluste werden praktisch in Te-
xas wettgemacht, wo die Produktionsaussichten dank
Korrekturen des gemeldeten Produktionsareals, sowie
etwas erhohtem Hektarertrag um eine viertel Million Bal-
len ansteigen. Probleme sind im Moment Qualitatsein-
bussen der nach dem Regen gepfliickten Baumwolle so-
wie die Ernteverzdgerung, was zum Teil rechtzeitige
Verschiffungen von den USA erschwert. Die SJV-Ernte
in Kalifornien (Totalproduktion 3 Millionen Ballen) ist da-
gegen mittlerweile unter glinstigen Bedingungen einge-
bracht worden. Die Qualitat ist ausgezeichnet. West-
texas wartet immer noch auf einen starken Frost, um
das Gros der Ernte bestmoglich einbringen zu kénnen.

Nach anfanglichen Wetter- und organisatorisch-beding-
ten Schwierigkeiten beim Einbringen der diesjahrigen
russischen Ernte hat ein milder Herbst und spater Win-
teranfang erlaubt, die verlorene Zeit wieder einzuholen.
Es darf deshalb wieder mit einer im Vergleich zum Vor-
jahr unveranderten Produktion von 12.3 Millionen Ballen
gerechnet werden.

Basiert auf dem bisherigen Erntefortschritt, der chinesi-
schen Rekordernte, sowie leicht hoheren Anpflanzun-
gen in der stdlichen Hemisphéare, sieht die weltweite
statistische Baumwollsituation wie folgt auf:

(in Mio. Ballen zu 480 Ibs)
85/86 84/85 83/84 82/83 81/82

Anfangsvorrite 35.8 24.7 26.1 26.1 21.1
Weltproduktion
USA 13.3 7.8 12.0 15.6
Andere Lander 30.0 26.2 27.0 28.5
Soz. Lander 37.6 33.6 285 26.7
80.9 67.6 67.5 70.8
Totalangebot 105.6 93.7 93.6 91.9
Weltverbrauch
USA 5.5 5.9 5.5 5.3
Andere Lander 33.7 33.3 33.4 32.1
Soz. Lander 30.6 29.7 28.9 28.3
69.8 68.9 67.8 65.7

Ein bedeutender Teil des weltweiten Lageraufbaus von
etwa 11 Millionen Ballen wird in der Volksrepublik China
anfallen. Infrastrukturprobleme werden kaum erlauben,
sehr viel grossere Mengen als bisher zu exportieren, we-
nigstens nicht in naherer Zukunft, falls dies Gberhaupt in
Betracht gezogen wird.

Die nachfolgende Grafik verdeutlicht den Preisdruck auf
den New Yorker Terminmarkt. Er beginnt im Juni als Re-
genfélle im letzten Moment noch erlauben, die nicht
kinstlich bewéasserten Anbaugebiete in Westtexas doch
anzusaen. Der Druck wachst im Verhéltnis zu den sich in
den meisten Produktionsgebieten der Welt verbessern-
den Ernteaussichten, naturlich vor allem in China. Im
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Oktober wird der Preiszerfall fir kurze Zeit unterbrochen
durch alarmierende Meldungen (ber Produktionsverlu-
ste im Mississippigebiet nach anhaltenden starken Re-
genféllen. Der unveranderte Erntebericht des USDA
stellt den Baissetrend wieder her. Ernteverzégerungen,
Exportregistrierungen von gegen 5 Millionen Ballen und
die Ndahe des Belehnungsniveau lassen von jetzt an eher
eine Seitwartsbewegung der New Yorker Notierungen
erwarten.

COTTON MAR. 1985 - N.Y. . . 4
—HACH HOUIONTAL Ind SR POINIS . . SRS
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Diskussionen in Agypten Uber die Grosse und Qualitats-
komposition der hereinkommenden Ernte, sowie die
Méglichkeit von Importen, um mehr langstaplige Baum-
wolle fur den Export freizumachen, haben die Bekannt-
gabe der Preise fir neue Ernte verzogert. Sie wird aber
noch vor Ende November erwartet.

Mitte November 1984 Gebr. Volkart AG

E. Trachsel, Direktar

Marktberichte Wolle/Mohair

Die Wahlen in Amerika sind wie erwartet zu Ende gegan-
gen, Prasident Ronald Reagan wurde wieder gewahlt.

Der US$ wurde etwas leichter und liegt nun seit ca. 2-3
Wochen auf 2.45-2.48.

In Stidamerika kaufte China in Montevideo ca. 2 Mio. Ki-
logramm Kammzug.

Zusammengefasst eher stabile Preise, etwas unter-
schiedlich nach Provenienz und Feinheit. Feine Merino-
typen in Australien wie in Sltdafrika noch immer sehr
gefragt und entsprechend teuer. Montevideo- und Bra-
sil-Wollen notieren trotz dem leichten Nachlassen des
US$ noch immer fest und dies dlrfte auch in der Zu-
kunft in etwa so bleiben.

Ca. % der Wollauktionen sind zwischenzeitlich beendet.
In diesem Jahr finden noch rund 14 Versteigerungen in
Australien statt.

Australien

Die stets zunehmenden Preise flr feine Wolltypen haben
sich etwas stabilisiert, es war teilweise gar ein leichtes
Zuricknehmen feststellbar. Die AWC musste wiederum

zwischen % bis %3 des Angebots Ubernehmen. Vorsorg-
lich bestatigte der Vorstand der AWC nochmals, dass
trotz der nun hohen Lager nicht an ein Zurticknehmen
des Reservepreises gedacht werde. Ebenso bestétigte
dies das Ministerium mit der Bemerkung, dass gentigend
Geld fir weitere Stitzungskaufe zur Verfligung stehe.

Sidafrika

Im Gegensatz zu Australien wurden Feinheiten unter 21
my bis 4% teurer gehandelt. Die Ubrigen Qualitaten,
also grobere, zeigten eine leichte Schwache. Der SA-
Rand zog etwas an, mit der Folge, dass in den Ubrigen
Wiahrungen eine einheitliche Verteuerung hingenommen
werden musste und dadurch ein Angleichen an die
Australpreise entstand.

Am Kap fliesst die Wolle besser in den Handel als in
Australien, der Wool-board muss durchschnittlich zwi-
schen 5-15% Ubernehmen.

Neuseeland

Im Durchschnitt wurden pro Auktion zwischen
40-50000 Ballen angeboten. Die Preise bleiben bei re-
gem Interesse stabil. Hauptkiufer waren: China, Osteu-
ropa, die lokale Industrie, Japan und Westeuropa.

Sidamerika

Die chinesische Einkaufsdelegation hat in Montevideo
ca. 2 Mio. kg Kammzug gekauft. Fir die Gbrigen Eink&u-
fer erleichtert dies die Situation nicht, es wird nun wie-
der schwieriger werden, das seit einiger Zeit hohe Preis-
niveau doch etwas nach unten zu driicken.

Selbst unter den stidamerikanischen Léandern herrschen
unterschiedliche Preisvorstellungen. Argentinien und
Brasilien bieten nach europaischer Ansicht zu hoch an,
Montevideo soll etwas zugéanglicher sein. Der erwartete
Zug fehlt noch immer im Geschaft, es wird anscheinend
nur gekauft, was zur relativ kurzfristigen Deckung not-
wendig ist.

Mohair

Auf der Kap-Auktion vom 6. November 1984 wurden in
Landeswahrung 5-12% hohere Preise erzielt. Durch
Kursverschiebungen auf unsere Wa&hrungen bezogen,
blieb dieses Anziehen unbedeutend und hatte in unseren
Wahrungen gesprochen keine grossen Einflisse.

Leicht schwacher tendierten Kids und Young Goats, et-
was teurer wurden Adults. Festgestellt wurde auch ein
qualitativ eher geringeres Angebot. In den Adult-Quali-
taten werden vermehrt Stichelhaare enthalten sein. -
Die Griinde fiir das Absinken der Qualitat liegen in den
Folgen der Trockenheit.

In Texas haben die Preise einen saisonalen Hohepunkt
bei US$ 4.05 erreicht. Damit wurden erstmals in diesem
Jahr mehr als US$ 4.- bezahlt. Turkische Provenienzen
liegen nun ebenfalls etwa auf dem Kap/Texas-Niveau.
An
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Eine neue Gasheizungs-«Bibel»

Alles Wichtige Gber Gasheizung und noch einiges mehr
dazu enthalt die neue Broschiire «Gas — die ideale Heiz-
energie» auf 140 Seiten. Die Broschure richtet sich an
Heizungsplaner, Heizungsinstallateure, Architekten,
Mitarbeiter von Wohnbaugenossenschaften und Immo-
biliengenossenschaften wie auch flr Mitarbeiter von
Gasversorgungsunternehmen. Die Herausgeber «Inter-
essengemeinschaft fiur die Forderung moderner Gas-
apparate» und «Schweizerische Werbegemeinschaft
Gasheizung» wollen damit die Losung der taglich auf-
tauchenden Fragen beim Einsatz von Gas zur Heizwar-
meerzeugung erleichtern.

Im Hauptteil des Buches, der mit einem praktischen
Griffregister versehen ist, werden zuerst die Eigenschaf-
ten der Gasheizung beschrieben und der Brennstoff Gas
mit allen anderen Energietragern — Heizol EL, S, Flissig-
gas, Strom, feste Brennstoffe — verglichen. Auch auf
Energiesparmassnahmen wird eingegangen. Das zweite
Kapitel enthalt samtliche Angaben zur Berechnung des
Waérmeleistungsbedarfs einer Heizungs- und Warmwas-
serbereitungsanlage inklusive Erfahrungswerte und
Faustformeln. Dieses Kapitel ist gegenuber friheren
Ausgaben (die letzte erschien 1978) auf den neuesten
Erkenntnis-Stand gebracht worden, ebenso das dritte
Kapitel, das den Jahreswarmebedarf behandelt, und das
u.a. verschiedene Methoden zu dessen Berechnung auf-
zeigt.

Das Buch enthalt im weiteren eine Beschreibung samtli-
cher Heizsysteme, die mit Gas betrieben werden kénnen
— von der Einzelofenheizung Uber traditionelle Gas-
kessel, Gas-Kondensationskessel, die Hochdruck-
Dampfheizung und die Strahlungsheizung bis zur
Total-Energie-Anlage und kombinierten Heiz- und Klima-
geraten. Auch die wesentlichen Warmerickge-
winnungssysteme werden beschrieben. Ein weiteres
Kapitel umfasst alle Gas- und Zweistoff-Brennersyste-
me sowie die zugehodrigen Regulierungs- und Sicher-
heitseinrichtungen.

Der Titel «Regel- und Messgerate» geht auf die verschie-
denen Gaszahlsysteme und ihre Verwendbarkeit im Zu-
sammenhang mit Gasheizungsanlagen verschiedener
Grossenordnung und Konstruktion ebenso ein wie auf
die Heizungssteuerung und -regelung. Ein Kapitel tber
Service an Gasheizungsanlagen sowie ein Literaturver-
zeichnis beenden den Hauptteil.

Der Anhang bringt ausser der Beschreibung der angebo-
tenen Heizgerate Lieferantennachweise fiir Gas-Bren-
ner, Kessel sowie weitere Gasheizungsapparate, ebenso
wie fur Regel- und Messgerate und Zahler. Eine umfas-
sende Information Uber die Vorschriften und Leitsatze,
die im Zusammenhang mit der Gasheizung zu beachten
sind, fehlt ebenso wenig wie Angaben Uber Brennstoffe
und deren Eigenschaften, die physikalisch-chemischen
Werte der Gase, Umrechnungszahlen nach Sl, Umrech-
nungszahlen der Gasindustrie sowie eine Aufstellung
der mit Gas versorgten Ortschaften der Schweiz nach
Kantonen und Gemeinden mit den dort verteilten Gas-
arten.

Die Broschire «Gas — die ideale Heizenergie» kann zum
Preise von Fr. 11.- bei der Genossenschaft USOGAS,
Gritlistrasse 44, 8027 Zirich, Telefon 01 20156 34,
bezogen werden.

Schweizerische
Textilfachschule
Wattwil

s

Mikroskopie in Theorie und Praxis

Schweizerische Textilfachschule
Abteilung Wattwil

E. Wagner, STF
A. Kappeler, Carl Zeiss Zirich AG

Veranstalter:
Kursleitung:

- Vermittlung der theoretischen
Grundlagen und EinfUhrung in die
Anwendung der Mikroskopie in der
Fasererkennung (Cellulose-,
Eiweiss- und Synthesefasern)

- Videotechnik als Lehr- und
Lernmittel
Teil 1:

Durchlicht, Auflicht, Polarisation,
Phasenkontrast

Einbettungsmittel

Léangsansicht und Faserquerschnitt
(Nassschliff- und Schnitt-
methoden)

Nachweismethoden

(Farb-, Quellungs- und Lé&sungs-
nachweise)

Teil 2:

Fluoreszenzmikroskopie
Anwendung der Techniken aus

Teil 1 in der Schadenerkennung
Mikrophotographische Dokumen-
tation

Kursziel:

Fachleute aus der Spinnerei-,
Weberei-, Wirkerei-, Veredlungs- und
Konfektionsindustrie

Teil 1:
12.Méarz 1985
13. Mérz 1985
Teil 2:
26.Marz 1985 08.30-17.30
27.Marz 1985 08.30-17.00

Schweizerische Textilfachschule
Textilveredlungsabteilung
9630 Wattwil

Fr. 440.- fir Kursteil 1 + 2
Fr. 320.- fir den Besuch eines
Kursteils

Zielpublikum:

Kursdaten:
08.30-17.30
08.30-17.00

Kursort:

Kurskosten:

Schweizerische Textilfachschule
Sekretariat
9630 Wattwil

15. Februar 1985

Anmeldung:

Anmeldeschluss:
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Weiterbildungs-Kurse
an der Schweizerischen Textilfachschule,
Abteilung St. Gallen

Die Schweizerische Textilfachschule, Abteilung St. Gal-
len, fuhrt ab Januar 1985 2zwei &usserst aktuelle
Vortragszyklen durch.

Kurs 4: Informatik in der Textilindustrie
14.1.1985 Grundbegriffe der Informatik (Hard-, Soft-,
Brainware)

Dr. H. Zwittlinger, Chef der Informatik an
der Ingenieurschule Bern HTL

21.1.1985 Ein integriertes Informationssystem fir die
Spinnerei
P. Hasen, dipl. Ing. ETH

Zellweger Uster AG

28.1.1985 Prozessleitsysteme flir die Weberei
Th. Bachinger, dipl. Ing. ETH

Zellweger Uster AG

Weberei

Von der Idee zur Realisierung — Informatik
in der Entwicklung

W. Hutter, Saurer AG

Kommunikation
Mensch - Webprozess
W. Von Allmen, Sulzer Riti AG

Informatik im Stickprozess -
Schnittstelle: Stickmaschine/EDV
W. Hutter, Saurer AG

Anwendung der Informatik bei Rundstrick-
maschinen

W. Von Allmen

Sulzer Riti AG, Sulzer Morat AG

Farbmessungen
H.R. Steiger
Triatex International AG

4.2.1985

11.2.1985

18.2.1985

25.2.1985

Kurs 5: Wechselwirkungen in der Produktionskette
15.1.1985 Neue Faserstoffe

Folgen fir die weiteren Produkt-Prozesse
G. Fust, Ems-Grilon SA

Hohere Webgeschwindigkeiten
Auswirkungen auf den Schlichtprozess
A. Isenring, Maschinenfabrik Zell AG

Schadenfille als Folge mangelhafter Kom-
munikation in den Vorstufen
R. Muller, Spengler AG

Wechselwirkung zwischen Spinnerei und
Weberei
Prof. H.W. Krause, ETH Zrich

Automatisierung in der Weberei und Zu-
kunftsperspektiven
Dir. A. Heusser, Sulzer Riti AG

Technologie der Zukunft in der Beklei-
dungsindustrie aus dem Blickwinkel eines
Unternehmers

H. Eggenberger, Strellson AG

29.1.1985

12.2.1985

19.2.1985

5.3.1985

12.3.1985

Wechselwirkungen in der Produktionskette
Schlussbetrachtung und Ausblick
Dr. A. Lauchenauer, Ad-Novum AG

Die Kurskosten betragen je Fr. 250.- fir den ganzen
Vortragszyklus. Der Besuch einzelner Kursabende ist
maglich.

Unterlagen kénnen an der Schweizerischen Textilfach-
schule, Abteilung St. Gallen, Vadianstrasse 2, 9000
St. Gallen, bezogen werden. Telefon 071 2243 68.

Schweizerische Vereinigung
von Textilfachleuten

SVT

SVT-Weiterbildungskurs Nr. 1:
Bekleidungsphysiologie

Die Herstellung physiologisch richtig konstruierter
Bekleidung ist nicht nur vom Faserstoff abhangig

Am 19. Oktober 1984 war der Start zum Weiterbil-

dungsprogramm 1984/85 der SVT. Der erste Kurs, zum

Thema «Bekleidungsphysiologie» fand unter der Leitung

von K.H. Frey in der Schweizerischen Textilfachschule

in Zirich statt. Fachleute aus Deutschland und der

Schweiz referierten Gber folgende Themen:

1. Bekleidungsphysiologie, was verbirgt sich dahinter?

2. Leitlinien zur Konstruktion physiologisch optimierter
Stoffe, Unter- und Oberbekleidung

3. Bekleidungsphysiologische Messmethoden und Nor-
men

4. Darstellung funktioneller Stoff- und Bekleidungskom-
binationen.

Anschliessend folgte eine Podiumsdiskussion mit den

Referenten.

Unter dem 1. Thema: «Bekleidungsphysiologie, was ver-
birgt sich dahinter?» gab Herr G. Schwabe von der Fa.
Viscosuisse einen umfassenden Uberblick Gber den Sinn
und Zweck dieser noch recht jungen und relativ unbe-
kannten Wissenschaft. Physiologie ist die Lehre von Le-
bensvorgangen; mit Bekleidungsphysiologie werden die
wechselseitigen Vorgange zwischen Koérper und Beklei-
dung beschrieben. Dazu gehdren Eigenschaften wie
Wohlbefinden, Leistungsféhigkeit und Gesundheit.

Spricht man von einem bekleidungsphysiologisch richtig
konzipierten Bekleidungsstlick, so ist darunter eine, far
die Ausibung einer bestimmten Tatigkeit, funktionell
richtig konstruierte Bekleidung zu verstehen.

Funktionell richtige Bekleidung ist ein Zusammenspiel
zwischen Fasermaterial, Stoffkenngréssen, Farbung
und Ausrustung, Schnitt- und Konfektionstechnik, da-
bei ist es auch falsch, bekleidungsphysiologische Funk-
tionen nur an einem Element, z.B. am Fasermaterial
messen zu wollen.
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«Korper-Klima-Kleidung», sind die aus vielen Einzelposi-
tionen zusammengesetzten «Hauptkenngréssen» der
Bekleidungsphysiologie.

Wie soll Bekleidung funktionieren?

lhre Aufgabe ist es, den Korper einerseits bei allen Kli-
matas vor Witterungs- und Umwelteinfllissen schiitzen
und ein angenehmes Mikroklima gewahrleisten, ander-
seits auch einen guten Tragkomfort bei Ruhe, Bewe-
gung oder starker Belastung des menschlichen Korpers
bieten. Kleidung darf aber auch Bewegungsabladufe
nicht behindern, Schutzbekleidung muss einen aus-
reichenden Schutz gegen arbeitsplatzbedingte Gefahren
aufweisen.

Daraus lassen sich die Aufgaben und Ziele der Beklei-
dungsphysiologie sowie die Anforderungen an eine Be-
kleidung wie folgt formulieren:

Aufgaben:

— Erforschung der Zusammenhdnge zwischen dem
menschlichen Korper, seine Bekleidung und dem Um-
weltklima.

— Ermittlung der Wirkung der Parameter, die bei der Her-
stellung der Kleidung variabel sind, wie z.B. Faserart,
Faserform, Garn und Textilkonstruktion, Ausristung
und Schnitttechnik.

— Hilfestellung bei der Ermittlung optimaler Kleidung ftr
die verschiedenen Einsatzgebiete.

— Verbesserung der Lebensbedingungen des Menschen
unter besonderer Berlicksichtigung von Gesundheit,
Hygiene und Komfort.

Anforderungen:

— breiter thermophysiologischer Regelbereich
- gute hautsensorische Trage-Eigenschaften
— ergonomische Funktion

— mechanische Haltbarkeit

— Reinigungs- bzw. Pflegebestandigkeit

— modische Aktualitat

Ziele:

— angenehmes Mikroklima beziglich Temperatur und
Feuchte im hautnahen Bereich

— gutes Feuchteaufnahme- und Feuchtetransportver-
mogen

— gutes Dennvermogen (keine Einschrankung der Be-
weglichkeit)

— gute Passformstabilitat

- geringes Eigengewicht, damit das physische Lei-
stungsvermaogen nicht beeintrachtigt wird.

— weitgehend wasser- und staubabweisendes Verhalten
der Textilien

- Verhinderung von unangenehmem Geruch

Bekleidungsphysiologische Mess- und biophysikalische
Bewertungsmethoden fur Textilien und Kleidung erldu-
terte Herr Dr. Umbach im 2. Vortrag.

Der bekleidungsphysiologischen Forschung ist es in un-
serer Zeit gelungen, Messgerate zu entwickeln, die phy-
siologische Reaktionen des Menschen simulieren.
Gleichzeitig erfassen diese, Kenngrésse aus Thermo-
physiologie und Tragverhalten der Textilien und Klei-
dungssysteme. Das bedeutet, die meisten Versuche mit
Menschen kénnen mit apparativen Labormessungen er-
setzt werden. Die Labormessungen ergeben dann ein
Maximum an Informationen, wenn nach dem folgenden
5-stufigen Analysensystem vorgegangen wird:

Stufe 1: Physikalische Analyse der Textilien (Hautmo-
dell/Hautsensorische Messungen)

Stufe 2: Biophysikalische Analyse der Kleidungssyste-
me (Gliedergruppe)

Stufe 3: Kontrollierte Trageversuche mit Testpersonen
in der Klimakammer

Stufe 4: Begrenzter Praxisversuch (wenn praktische Er-
probung, unverzichtbar)

Stufe 5: Testmarkt

Auf der ersten, grundlegenden Stufe werden mit einem
Thermoregulations-Modell der menschlichen Haut
(Hautmodell) Warme- und Feuchteabgabe der menschli-
chen Haut und mit Messapparaturen, die Kenngrossen
der Textilschichten ermittelt. Fir die biophysikalische
Analyse ganzer Kleidungssysteme hat das «Beklei-
dungsphysiologische Institut Hohenstein» eine lebens-
grosse Gliedergruppe, ein Thermoregulationsmodell des
Menschen entwickelt.

In der 2. Stufe des Analysesystems missen konfektio-
nierte Textilien an diesem Thermoregulationsmodell ge-
testet und gemessen werden.

Auf der Stufe 3 des Analysesystems dienen Tragversu-
che an wenigen Testpersonen in der Klimakammer dazu,
physiologische Kérperfunktionsgréssen und ihre subjek-
tive Bewertung zu erfassen.

Der Vorteil ist, aus den Ergebnissen der ersten drei Ana-
lysestufen kann der zu erwartende Tragekomfort vor-
ausberechnet und ein Vorhersagemodell entwickelt
werden. Wird das Vorhersagemodell in der Praxis einge-
setzt, so zeigt sich eine gute Ubereinstimmung von be-
rechneten und praktischen Ergebnissen.

Damit erschliesst sich uns die Moglichkeit, basierend
auf einer relativ kleinen Zahl von Labormessungen, ther-
mophysiologische Eigenschaften von Kleidungssyste-
men fir jedes Klima und jede Tatigkeit des Tragers zu
beurteilen, wie es in diesem Umfang aus Tragversuchen
mit Testpersonen in absehbarer Zeitspanne nicht még-
lich ware.

Das bedeutet, in dem Analysensystem bleiben Stufe 4
und 5 einer kleinen Anzahl letztlich optimierter Artikel
vorbehalten. Allerdings missen die kontrollierten Trag-
versuche von Stufe 3 an den Grenzen des Verwen-
dungsbereiches eines Bekleidungssystems erfolgen, um
die gewlnschten Informationen zu erhalten. Diese Gren-
zen werden mit den Messungen von Stufe 1 und 2 er-
mittelt.

Messungen mit dem Hautmodell am textilen
Flachengebilde

Die physiologischen Eigenschaften von Textilien resul-
tieren einerseits aus ihrem Warme- und Feuchtigkeits-
transportvermogen, und andererseits aus ihren hautsen-
sorischen Eigenschaften.

Bei der Untersuchung dieser Eigenschaften kénnen mit
dem Hautmodell sowohl stationdre Tragesituationen,
d.h. kontinuierliches Klima und geringe, gleichméssige
physische Belastung flir den Trager, als auch instationa-
re Tragesituationen d.h. wechselnde Klimabedingungen
und starkere, wechselnde physische Belastungen simu-
liert werden. Die Textilien missen ausserdem gegen-
Uber Wasserdampf und flissigem Schweiss eine gute
Pufferwirkung aufweisen. Das Hautmodell besteht aus
einer Sintermetallplatte (20x20 cm, 35°C) in einem
Klimaschrank. Alle physischen und klimatischen Bedin-
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gungen wie Schweissabgabe, Lufttemperatur, Feuchte
und Luftgeschwindigkeit kdnnen elektronisch gesteuert
werden. Durch Messgerate wird ermittelt, wieviel War-
me von der Metallplatte aus durch den Priifling hindurch
in den Klimaschrank gelangt und daraus der Wé&rme-
durchgangswiderstand bestimmt (m?2 K/W). Zur Ermitt-
lung des stationdren Wasserdampfdurchgangswider-
standes wird der Sintermetallplatte destilliertes Wasser
zugefiihrt, das den Prifling als Wasserdampf passiert.
Mit dem Warmeverlust der Metallplatte lasst sich der
Wasserdampfdurchgangswiderstand in m? mbar/W er-
rechnen.

Aus dem Warme- und Wasserdampfdurchgangswider-
stand kann ein Wasserdampfdurchgangsindex an-
gegeben werden, der zusammen mit der Kurzzeit-
Wasserdampfaufnahmefahigkeit des Textils (F; m %) ein
direktes Mass fur die physiologische Glite eines Textiles
unter stationdren Tragebedingungen ist.

Um die Pufferwirkung eines Textils gegenliber Wasser-
dampf unter instationdren Tragebedingungen zu mes-
sen, wird ein Schweissimpuls simuliert, indem 4 cm?
Wasser in ein saugfahiges, zwischen Sintermetallplatte
und Prifling liegendes Gewebe eingespritzt wird. Mess-
fuhler erfassen Wasserdampfpartialdruck und Tempera-
tur. Das Prifgut wird bewegt, um Konvektion (Kon-
vektion = Luftaustausch) wie beim praktischen Tragen
zu simulieren. Dabei werden zwei charakteristische
Pufferindizes ermittelt.

Das Verhalten des Textils wird durch den Pufferindex Kf
und die Feuchtigkeitsdurchléassigkeit F1 in g/m? h mbar
definiert.

Alle am Hautmodell erfassten Kenngréssen konnen in
einem Multikriteriendiagramm zusammengefasst wer-
den, wobei jede charakteristische Kennzahl durch eine
Achse vertreten ist. Der Vorteil dieser Darstellung ist,
dass zwischen stationaren und instationdren Tragesitua-
tionen unterschieden wird.

Hautsensorische Eigenschaften von Textilien ergeben

sich aus folgenden Parametern:

— Wasserdampftransportvermogen: Wasserdampf-
durchgangsindex; mt

- Abstandshalter an Textiloberflache: Oberflachenindex
io (Zahl und Lange abstehender Faserenden), Kontakt-
flache Textil/Haut: Kontaktpunktzahl nk «glatt/rauh/
kratzend»

— Klebekraft (Textil/schweissfeuchte Haut): Klebeindex
ik (vertikale und horizontale Adhasionskrafte)

— Schweisstransport-
geschwindigkeit:

- Steifigkeit:

Benetzungsindex iB
Biegewinkel s

Physiologische Trageeigenschaften konfektionierter
Kleidung werden wie folgt bestimmt: Mit einer lebens-
grossen Kupferpuppe «Charlie», die mit regelbarer Heiz-
leitungen in 16 sektionalen Bereichen beheizt wird, kann
die Warmeisolation konfektionierter Kleidung direkt
nach Korperpartie erfasst werden. «Charlie» kann die
wichtigsten Korperhaltungen und -bewegungen des
Menschen simulieren. Folgende drei Messgruppen wer-
den unterschieden:

1) Charlie in Ruhestellung

2) Charlie marschiert (Kleider6ffnungen dicht verschlos-
sen, Konvektion nur im Mikroklima)

3) Charlie marschiert (Kleideroffnungen frei, Einfluss der
Ventilatoren wird deutlich)

Fur diese Messgruppen konnen anhand eines mathema-
tischen Modells aus den Daten vom Hautmodell die

Wasserdampfdurchgangswiderstédnde von Kleidungssy-
stem bestimmt werden. Die Praxis zeigt auch hier gute
Ubereinstimmung.

Das Prinzip des Vorhersagemodells flr die Beurteilung

des Tragkomforts erlaubt, fir ein Kleidungssystem den

Verwendungsbereich anzugeben:

— Eignung flr bestimmte korperliche Aktivitat

— Maximal- und Minimaltemperatur (auf Psychrometer-
tafel dargestellt).

Ziel ist, zu beschreiben bis zu welchen Grenzen der Trag-
komfort, die physische und psychische Leistungsfahig-
keit des Tragers Uber einen langeren Zeitraum erhalten
bleibt.

Gleichzeitig kann umgekehrt die Warmeisolation so wie
der Wasserdampfdurchgangswiderstand, den Textilien
als Ganzes aufbringen mussen, errechnet werden, und
jene hinsichtlich Gebrauchsfunktionen zielgerichtet zu
optimieren.

Trotz der beschriebenen Labormessverfahren kann nicht
ganzlich auf Tragversuche in einer Klimakammer ver-
zichtet werden. Die Vorhersagerechnungen kénnen da-
mit zusatzlich Gberprift werden.

Diese Tragversuche werden mit mehreren Testpersonen
durchgefliihrt, die ein bestimmtes Arbeitsprogramm in
der Klimakammer zu verrichten haben. Dabei werden
alle wesentlichen Werte des Mikroklimas und der Kér-
perfunktionen, wie Temperaturen, Feuchtigkeit, Puls-
frequenz, Schweissproduktion und -aufnahme der
Kleidung von der EDV-Anlage erfasst. Ausserdem wird
das subjektive Hautgeflhl der Testpersonen in die Aus-
wertung einbezogen. Auf Praxis-Tests mit mehreren
Personen kann jedoch nicht verzichtet werden, weil die
Prafungen nur objektive Messgrossen liefern, subjekti-
ves Trageempfinden der Testpersonen jedoch nicht er-
fasst wird.

Im 3. Vortrag stellte Dr. Umbach Leitlinien zur Konstruk-
tion physiologisch optimaler Stoffe fiir Bekleidung vor.

Weil eine der Hauptaufgaben unserer Bekleidung ist, un-
ter allen moéglichen Klimabedingungen, die Thermoregu-
lation des Menschen so zu unterstitzen hat, dass die
Leitungsbilanz ausgeglichen ist, sind zwei Einflussgros-
sen von wesentlicher Bedeutung:

— Warmedurchgangswiderstand (Warmeisolation)

— Feuchtetransport

Die Warmeisolation von Textilien wird durch den War-
medurchgangswiderstand (Clo-Wert) ausgedrickt, je
héher der Wert, desto besser die Isolation. Kaltes Klima
erfordert eine hohe Isolationswirkung. Es wird oft die ir-
rige Meinung vertreten, dass die Stoffe dann ein beson-
deres hohes Flachengewicht aufweisen mussen. Dass
dem nicht so ist, kann dadurch bewiesen werden, dass
nachweislich nicht das Textil, sondern die in den Poren
eingeschlossene Luft der eigentliche Warmeisolator ist,
weil Luft eine um etwa 20 mal geringere Warmeleitfa-
higkeit als jegliches Fasermaterial besitzt. Fir warmeiso-
lierende Textilien ist folgendes zu beachten:

— dicke aber leichte Textilien mit wenig Fasern und ho-
hem Lufteinschluss. Je mehr Fasermaterial ein Textil
bei gleicher Dicke enthélt, je schwerer es also ist, de-
sto geringer seine Warmeisolation.

Bauschige bzw. texturierte oder gekréuselte Fasern bie-
ten gleichméssige Verteilung weniger Fasern und sind
daher im Gegensatz zu glatten, nichtgekrauselten Fa-
sern besser geeignet.
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Die Warmeisolation erhdht sich zusatzlich durch die An-
ordnung der Fasern parallel zur Textilflaiche (quer zum
Waéarmestrom).

In gleicher Konstruktionsart ist die Warmeisolation von
Textilien von der Dicke, nicht von der chemischen Sub-
stanz abhangig.

Die Bauschkraft und das Bauschvolumen der Textilkon-
struktion missen moglichst gross sein, um einen Reini-
gungsprozess schadlos Uberstehen zu kénnen.

Textilien mit geringer Packungsdichte, z.B. Vliese, weit-
maschige Strickwaren oder dergleichen, unterliegen der
erzwungenen Konvektion, die die Isolationswirkung her-
absetzt.

Durch das sogenannte Zwiebelschalenprinzip, d.h.
mehrschichtiger Aufbau der Kleidung - Isolierschichten,
Zwischenschichten und winddichte Deckschichten -
kénnen die Schwierigkeiten gelést werden. Hinsichtlich
Konvektion ist auf entsprechende Nahtkonstruktionen
zu achten.

Reflektierende Folien erweisen sich hinsichtlich Er-
héhung der Warmeisolation als nur wenig effektiv, aus-
serdem setzen sie das Feuchtetransportvermdgen der
Kleidung sehr stark herab.

Fir Textilien, die beim Tragen durch Witterung oder
Schwitzen, der Nasse ausgesetzt sind, sollte kein Faser-
material verwendet werden, das gespeicherte Feuchtig-
keitsmengen nur langsam, unter standiger Warmeauf-
nahme von aussen, abgibt.

Warmeisolation konfektionierter Kleidung wird in erster
Linie durch die zwischen den Textilschichten einge-
schlossene Luft, und die an der Bekleidungsaussenseite
anhaftende Luft bestimmt. Der Luftinhalt einer Beklei-
dung ist durch Schnitt, Passform und Tragweise beein-
flussbar.

Angefangen bei Unterwasche dirfen die Bekleidungs-
komponenten nicht zu eng am Kérper anliegen, um den
Effekt nicht zu beeintrachtigen.

Das Feuchtetransportvermogen von Textilien und Klei-
dung sollte in jedem Fall mdglichst hoch sein, nur so
kann der thermoregulatorische Prozess einwandfrei
funktionieren.

Die Wasserdampfabsorption durch ein Textil ist nicht
von d=- 7usammensetzung der Fasersubstanz, sondern
von der Poieig und der Lange der Diffusionswege,
und daher von der Garn bzw. Textilkonstruktion abhan-
gig. Je mehr Fasern ein Textil gleicher Dicke enthélt, de-
sto schlechter wird die Wasserdampfdiffusion. Dinne,
offenporige Konstruktionen z.B. Velours, Frottées wei-
sen einen guten Feuchtetransport auf.

Mit Absorption und Migration werden Anlagerungen
und der Transport von Wasser- bzw. Wasserdampfmole-
kilen an den Faseroberflichen bezeichnet. Dieser
Feuchtetransportmechanismus wird entscheidend von
der Ausrlstung des Textils beeinflusst (z.B. Kunstharz-
Ausristung, Drucken, Weichmacher usw.).

Absorption und Desorption bezeichnet die Feuchteauf-
nahme bzw. -abgabe in und aus dem Faserinnern, oft
verbunden mit Faserquellung. So wichtig diese Feuchte-
aufnahme und -abgabe sein kann, wird sie oft in der
Effektivitat (berschatzt und es wird mit falschen Rela-
tionen argumentiert. Im praktischen Tragegebrauch bei
gleichen Bedingungen, ist das Verhéltnis des Absorp-
tionsvermdgens zwischen Baumwolle und Poyester
nicht 30:1, scndernetwa 5: 1.

Der Kapillartransport kondensierten Wasserdampfes
durch die Garnkapillare ist von der Affinitdt der Faser-
oberflache gegeniiber Wassermolekilen, sowie vom Ka-
pillardurchmesser abhéngig. Ein weiterer Einflussfaktor
ist die Ausristung sowie Garn- und Textilkonstruktion.

Konvektion/Ventilation Gbernehmen durch die Kérperbe-
wegung des Tragers etwa 25-30% des erforderlichen
Warme- und Feuchtetransportes. Damit wird dieser
Transportmechanismus  ausschliesslich  durch die
Schnittkonstruktion (Passform, Ventilations6ffnungen
usw.) und Uber die Steifigkeit und Luftdurchldssigkeit
des Textils gesteuert.

In hautnahem Bereich ist es daflir wichtig, dass elasti-
sche Unterwasche nicht zu eng anliegend ist.

Auf die Tragbedingungen und Tragsituation kommt es
an, die in 3 Typen unterteilt werden — stationdre — in-
stationare und -instationdre mit starker physischer Be-
lastung. Sportwasche z.B. wird in Typ 3 klassifiziert.
Vorteilhaft sind in diesem Bereich zweischichtige Textil-
konstruktionen mit synthetischem Fasermaterial auf der
hautzugewandten Warenflache und Baumwolle auf der
hautabgewandten Fléache.

Bei Wetterschutzbekleidung konnte bis vor kurzem in
Bezug auf Tragekomfort und Funktion keine befriedigen-
den Loésungen gefunden werden. Mit neuen Textilkon-
struktionen in Form mehrschichtiger Laminate, micropo-
ros beschichtet, kann auch diese Schwierigkeit gel6st
werden.

Unter Berlcksichtigung aller Konstruktionsparameter,
im Hinblick auf das Anwendungsgebiet darf festgestellt
werden, dass sich aus praktisch allen gadngigen Faser-
materialien, Textilien mit guten physiologischen Trageei-
genschaften herstellen lassen. Die weitverbreitete
Ansicht, dass gerade Synthese-Fasern schlechteren Tra-
gekomfort bringen, ist grundsatzlich unbegrindet, weil
in praktisch allen Féllen nicht das Fasermaterial, sondern
Textil- und Kleidungskonstruktion nicht dem jeweiligen
Verwendungszweck angepasst wird. Bei Naturfaserein-
satz ist allerdings die Gefahr in bekleidungsphysiologi-
scher Hinsicht etwas falsch zu machen, weniger gross -
Synthesefasern und daraus hergestellte Kleidungsstiik-
ke reagieren in dieser Hinsicht eben empfindlicher.

Im Anschluss an die Vortrdge prasentierten Herr
Marschner von der Fa. Viscosuisse AG und Herrn
Jungwirth der Fa. Loffler AG im Auftrag der Sport AG,
Teufen, in eindricklicher Weise mit Modellen, Stoffmu-
stern, Lichtbildern und einem 15 Minuten dauernden
Video-Film funktionell richtige Stoff- und Bekleidungs-
kombinationen fiir Wetterschutz- und Aktivsport-Beklei-
dung aus Chemiefasern, Fasermischungen, sowie aus
Transtex, einer neuen Stoffentwicklung der Fa. Loffler.

An der abschliessenden Podiumsdiskussion unter der
Leitungt von Karl H. Frey nahmen teil: Die Referenten
des Tages: Herr Dr. Umbach, Herr G. Schwabe, Herr
H. Marschner und Herr A. Jungwirth (Fa. Léffler).

Die Fragen aus der interessierten Zuhdrerschaft bezo-
gen sich zur Hauptsache auf folgende Punkte:

— Legbarkeit/Bugeln bei der Mitverwendung von Poly-
propylen-Fasern (Schrumpfverhalten)

- Hautvertraglichkeit, Waschmittel, Hygiene, Hautpilz
(hervorgerufen durch starkes Schwitzen, speziell bei
sportlichen Betatigungen)

-~ Das Problem der Geruchsbildung bei normalem Ge-
brauch

- Stehen die Kosten, der nach bekleidungsphysiologi-
schen Leitlinien funktionell richtig zusammengestellte



508

mittex 12/84

Produkte in Relation zu den verbesserten Trageeigen-
schaften?

— Wo kénnen solche Produkte gekauft werden?

— Wie kann der Verbraucher richtig informiert werden?

Es ist sicher nicht vermessen, im Namen aller Teilneh-
mer, den Referenten und den Organisatoren auf diesem
Wege fiir den ausgezeichneten und interessanten Kurs
nochmals bestens zu danken. Eine Anmerkung sei uns
noch erlaubt: Die Prasenz der Konfektionsindustrie war
enttduschend.

U.S./R.E.

SVT-Weiterbildungskurs:

4. Die Welt der Baumwolle

Kursorganisation: SVT Robert Horat, 8912 Obfelden
Robert Horat, 8912 Obfelden

Schweizerische Textilfachschule
Zirich (STF)

Wasserwerkstrasse 119,

8037 Zlrich

25. Januar 1985, 09.00-16.30 Uhr

— Das Naturprodukt Baumwolle
Anbau und Weltwirtschaftliches
— Feine Baumwollfasern — edles Garn
- Baumwollstoffe, Swiss Cottons:
Woran erkennt man hochwertige
Baumwollstoffe
Referenten:
Frau Dr. E. Kocher, Leiterin
Schweizer Baumwoll-Institut,
Zurich
Herr Otto Alder, Direktor,
Spinnerei und Weberei, Dietfurt AG
— Wie entsteht eine Modetrend-
Information?
z.B. BW-Modetrend Sommer 85
und Winter 85/86
Referentin:
Frau U. Hersperger,
Trend-Beratung
Schweizer Baumwoll-Institut,
Zurich
— «Baumwolle, ... fir Leib und Seele»
Referent:
Herr Dieter Frank, Leiter
Internationales Baumwoll-Institut,
Frankfurt/BRD

Mitglieder SVT/SVF/IFWS  Fr. 100.-
Nichtmitglieder Fr. 120.-

Verkaufspersonal Konfektion und
Detail

Sekretarinnen

Sachbearbeiter kaufmannisch und
technisch

Anmeldeschluss: 4. Januar 1985
Weiterbildung: Das Gebot der Stunde!!!

Kursleitung:
Kursort:

Kurstag:

Programm:

Kursgeld:

Zielpublikum:

Internationale Foderation von
Wirkerei- und Strickerei-Fachleuten
Landessektion Schweiz

Qualitatssicherung in der Wirkerei
und Strickerei

Sind das hohe Qualitdtsniveau und die Zuverladssigkeit
der schweizerischen Garnhersteller die Griinde dafur,
dass in der einheimischen Wirkerei/Strickerei-Industrie
nur von wenigen Firmen regelméassige Garn- und Ma-
schenwarenprifungen durchgefiihrt werden? — Obwohl
mancher Wirker und Stricker diesbezliglich keine zwin-
gende Notwendigkeit sieht, so kommt doch bei der heu-
tigen Komplexitdt der Maschenwarenerzeugung auch
ein Klein- und Mittelbetrieb nicht mehr um ein den jewei-
ligen Verhaltnissen angepasstes Qualitatssicherungssy-
stem herum.

Um dem InformationsbedUrfnis auf dem Gebiet der Qua-
litatskontrolle zu begegnen, flihrte die Landessektion
Schweiz der Internationalen Foderation von Wirkerei-
und Strickerei-Fachleuten gemeinsam mit dem Gesamt-
verband der Schweizerischen Bekleidungsindustrie am
19. September 1984 in der Eidg. Materialpriifungs- und
Versuchsanstalt St. Gallen eine Fachtagung durch, wel-
che unter der Leitung von E. Greuter, Sulgen TG, stand.
Ziel dieser Veranstaltung war, den Maschenwarenher-
stellern praxisnah aufzuzeigen, welche Qualitatstber-
wachung sie im eigenen Betriebslabor vornehmen koén-
nen und welche Materialpriifungen besser den Vor- und
Nachstufen sowie den einschlédgigen Instituten Uberlas-
sen werden sollten. Dabei konnten auch die reichen Er-
fahrungen von Mitarbeitern der EMPA in die Vortrage
miteinbezogen werden. Entsprechend dem Fabrikations-
ablauf war die Tagung in vier Themen gegliedert.

M. Riedi, EMPA St. Gallen, machte die Zuhorer mit den

Grundlagen der Qualitatssicherung

bekannt, welche nachstehend wie folgt zusammenge-
fasst werden kénnen.

Begriff der Qualitat: Eignung fir den vorgesehenen Ge-
brauch (Fitness for use). Die Qualitét wird durch Prifung
von Qualitatsmerkmalen beurteilt.

Die Qualitatssicherung umfasst alle Massnahmen, die
zur Erreichung einer vorgegebenen Qualitdt notwendig
sind. Sie kann in folgende Hauptgebiete unterteilt wer-
den:

— Qualitatsplanung

— Qualitatssicherung

— Qualitatsprufung.

Prafungen lassen sich haufig nur an Stichproben durch-
fihren. Dazu mussen gewisse Regeln beachtet werden.
Die Resultate kann man mit Hilfe der Statistik interpre-
tieren (Vertrauensbereiche, statistische Tests usw.).

Auch Abnahmeprifungen basieren meistens auf Stich-
probenprifungen. Diese sind immer mit einem Risiko
verbunden. Durch eine Stichprobenvorschrift wird die-
ses Risiko auf den Lieferanten und den Abnehmer ver-
teilt. Stichprobenvorschriften sind in Stichprobenplédnen
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enthalten. Bei normierten Stichprobenplanen ist es ub-
lich, einen AQL-Wert vorzugeben. Der AQL-Wert (Ac-
ceptable Quality Level) gibt den Fehleranteil in der Lie-
fermenge an, bei dem die Wahrscheinlichkeit gross ist,
dass die Liefermenge aufgrund der Stichprobenvor-
schrift angenommen wird.

Es gibt Stichprobenplane fir Attributprifungen (beurtei-
lende Prifungen) und Variablenprifungen (messende
Prifungen). Die Variablenpriifung hat den Vorteil, dass
man mit erheblich geringeren Stichprobenumfangen
auskommt. Sie ist vor allem bei zerstérenden Prifungen
wirtschaftlicher.

Bei der Anwendung von Stichprobenvorschriften sind
eine Anzahl von Regeln zu beachten. Bei der Kontrolle
laufender Prozesse (Verfahrenskontrolle) ist das wich-
tigste Werkzeug die Kontrollkarte. Fir attributive Pri-
fungen verwendet man die sogenannten Kreuzkarten,
auf denen die Zahl der Fehler aufgetragen wird. Bei mes-
senden Prifungen werden die Messwerte vermerkt. Die
Kontrollkarten geben Aufschluss Uber einen Produk-
tionsprozess (Fehlerverteilung, Streuung der Qualitats-
merkmale).

Als zweiter Referent behandelte E. Martin, ebenfalls von
der EMPA St. Gallen, die

Eingangskontrollen von Garnen

Die Qualitat eines Garnes ist die Summe vieler Eigen-
schaften des Materials. Sie reicht von der Mischungs-
konstanz Uber Stapel, Reibungskoeffizient, Viskositat
bis zu den Prédparationen und Farben. Wieso kénnen alle
diese Punkte nicht in einem Liefervertrag festgehalten
werden? Dies waére fur beide Parteien eine Arbeit von
vielleicht einer halben Stunde, gédbe jedoch sowohl den
Lieferanten als auch dem Abnehmer eine bedeutend
grossere Sicherheit. Die Uberprifung muss dabei nicht
unbedingt vom Abnehmer durchgefiihrt werden, son-
dern kann auch ohne weiteres dem Lieferanten tGberbun-
den werden — mit der Auflage, entsprechende Prifpro-
tokolle mit dem Garn zu liefern. Mit Mindestanforderun-
gen sind aber auch Toleranzen festzulegen. Diese han-
gen von der Art des Artikels, von den Verarbeitungsma-
schinen, vom Endprodukt usw. ab. Bei den Toleranzen
muss auch bestimmt werden, fiir welche Mess-Serie sie
gelten: Haben sie nur fur einen einzelnen Wert Gliltig-
keit, zurii Ecizpiel die Reisskraft fir das Mittel eines
Spulkdrpers, oder fur eine ganze Lieferung? Ebenfalls
festzuhalten sind die Prifverfahren und die Anzahl der
Prifungen. Kennt man die Zuverlassigkeit des Lieferan-
ten, kann die PrGfungsanzahl ohne weiteres gesenkt
werden. Als sinnvoll gilt bei Garnen etwa die Prifung
von 20 von tausend Spulkdrpern.

Je nach Artikel ist auch zu Gberdenken, wie sinnvoll eine
Prifung ist. So hat zum Beispiel die Reisskraft weniger
grosse Bedeutung, wenn man sie nicht zusammen mit
der Dehnung, besser sogar mit der Reissarbeit betrach-
tet. Zudem spielt hier der Variationskoeffizient eine ganz
wesentliche Rolle. Lieber eine etwas tiefere mittlere
Reisskraft mit einem viel kleineren Variationskoeffizien-
ten als umgekehrt. Es ist also bei jeder Garnart zu Uberle-
gen, welche Prifung eine Aussage fur die Verarbeitung
oder den Gebrauch gibt und welche Toleranzen festge-
legt werden sollen.

Auf das eigentliche Stricken ging E. Greuter, Fa. Greuter
Jersey, Sulgen TG, in seinem Vortrag

Optimierung der Stoffherstellung

ein, wobei er aus der Sicht des Fabrikanten dieses The-
ma in seiner vollen Breite wie folgt durchleuchtete:

Die Optimierung der Stoffherstellung beginnt bereits
beim Garneinkauf. Das grosse Angebot von auslédndi-
schen Spinnereien — hauptséachlich aus Ubersee — macht
eine genaue Analyse der einzusetzenden Garne unum-
ganglich. Seit Jahren wird von E. Greuter fir jedes Garn
ein technisches Datenblatt mit Angabe von Provenienz,
Feinheit, Stapellange, Drehung, Usterwerte, Unegalita-
ten usw. verwendet. Diese vom Garnlieferanten durch-
geflihrten Prifungen sind nicht nur flr den weiterverar-
beitenden Konfektionér, sondern auch fir den Veredler
wichtig; kann doch beispielsweise die Anderung der
Drehungszahl eines Garnes einen ganzen Stoffausfall er-
geben.

Beim Eingang einer Garnlieferung sollten folgende Kon-

trollen vorgenommen werden:

— Verpackungskontrolle (Spulen mit Eindriicken laufen
sehr schlecht ab)

— Kontrolle der prozentualen Feuchtigkeit mittels Mess-
gerat

— Paraffinierung (fir die Gleitféahigkeit des Garns von
grosser Wichtigkeit)

— Prifung der Wickelhérte einer Kone.

In bezug auf die Rundstrickmaschinen darf eine weitere
Erhéhung von Systemzahl und Arbeitsgeschwindigkeit
nicht an erster Stelle bei einem Kaufentscheid stehen.
Fir die Verarbeitung von Naturfasergarnen haben sich
bei Single Jersey 3 Systeme, bei Interlock, 2,5 Systeme
pro Zoll Durchmesser bewahrt. Bei synthetischen Gar-
nen kénnen Systemzahl und Arbeitsgeschwindigkeit ho-
her liegen. Die Entwicklung der Schiebernadeln auf
Rundstrickmaschinen sollte aufmerksam verfolgt wer-
den; hohere Produktivitdit ohne Qualitatsabfall ist mit
dieser Nadel in den Bereich des Mdglichen geriickt.

Bei hochsystemigen Maschinen wird heute nur noch mit
Seitengatter gearbeitet, wobei es teilklimatisierte, ge-
schlossene Seitengatter gibt, bei denen die Zuleitung
der Faden zu den Fournisseuren Gber Rohrchen erfolgt.
Seitengatter haben den Vorteil, dass sich der Faserflug
nicht auf den Stricksystemen festsetzt, und bringen Ar-
beitserleichterung beim Anknipfen von Reservespulen.
Die Spulenhalter sollten fir konische und zylindrische
Spulen geeignet sein. Gut bewahrt haben sich Kugelfa-
denbremsen beim Jacquardstricken und bei elastischen
Garnen. Positiv-Fournisseure mit Zahnriemenantrieb
und Speicherfournisseure sind in einer modernen Strik-
kerei heute unerlasslich. Als Weiterentwicklungen wer-
den bereits elektronisch gesteuerte Fournisseure fir Rin-
gelapparate sowie Spezialfournisseure flr Elastomer-
garne angeboten. Diese neuen Fournisseure haben we-
sentlich zur Verbesserung der Stoffegalitdt und Vermin-
derung der Fehleranzahl beigetragen.

Ein wichtiger Beitrag zur Qualitdtssicherung stellt das
neue Garneinlaufmessgerat DECOTEX dar, bei welchem
nicht mehr die Garnlange direkt gemessen wird, sondern
Uber eine stationdre Messrolle die Geschwindigkeit des
Zahnriemens fiir den Fournisseurantrieb. Dabei erfolgt
die Anzeige der Garneinarbeitungslange pro Maschinen-
umdrehung digital.

Die Einflisse der Kulierung, auch betreffend Nachzug,
sowie das Verhaltnis von Nadelmasche zu Platinenma-
sche stellen immer noch Unsicherheitsfaktoren dar.

Da bei Hochleistungsmaschinen eine visuelle Warenkon-
trolle kaum mehr maoglich ist, sollten Reflektions-Uber-
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wachungsgeréte eingesetzt werden. Diese erkennen L6-
cher und Laufmaschen, schalten jedoch nur bei wieder-
holter Registrierung des gleichen Fehlers die Maschine
ab. Als Weiterentwicklung in dieser Richtung ist eine
neue Multidioden-Kamera anzusehen. Erwdhnenswert
sind in diesem Zusammenhang noch die neuen Strick-
Kontrollgerate, welche neben der Erfassung der Produk-
tionsdaten auch die Stillstandsgriinde festhalten.

Ein ungeléstes Problem stellt bei Hochleistungsmaschi-
nen nach wie vor die Schmierung dar. Mit Spriihélern
und einem neuen Druckdler (Pulsonic) sind Fortschritte
erzielt worden, doch tauchen Olprobleme in fast jedem
Betrieb von Zeit zu Zeit wieder auf.

Die Konstanz der Olqualltaten muss angezwelfelt wer-
den; auch die Alterung des Ols diirfte eine gewisse Rolle
spielen. — Dieses Thema koénnte vielleicht einmal als For-
schungsprojekt von der EMPA bearbeitet werden.

Auf die Rohwarenkontrolle kann heute kein Stricker

mehr verzichten. Am glnstigsten ist hierflr sicher eine

Schlauchkontrollmaschine mit durch Induktionsstrom

beleuchteten Zylindern. Zur Stoffkontrolle ab Maschine

werden folgende Gerate empfohlen:

- Dehnungsprifgerat (hauptséachlich flr Bettwaren)

- Ausbeulprifgerat (zur Ermittlung des Warenrlick-
sprungs)

- Waschmaschine und Tumbler (zur Ermittlung des
Restschrumpfs)

- kleine Farbemaschine (zur Vorfarbung kleiner Stoffab-
schnitte bei heiklen Qualitaten wie Plattierungen).

Im letzten Referat sprach B. Unseld von der Terlinden
Textil-Veredlung AG, Kiisnacht ZH, tber die

Priifung der Fertigware

Die physikalisch-technologische Textilprifung von Fer-
tigware ist nicht nur flir den Textilveredlungsbetrieb eine
absolute Notwendigkeit zur Qualitdatskontrolle und zur
Qualitatssicherung, sondern sollte auch von den jeweili-
gen Vor- bzw. Nachstufen, wie z.B. Wirkerei-, Stricke-
rei- und Konfektionsbetrieben, vermehrt eingesetzt wer-
den. Oft sieht sich der Veredler gar veranlasst, von die-
sen Verarbeitungsstufen Informationen einzuholen, um
seine Prifergebnisse richtig interpretieren zu kénnen. In
vielen Féllen ist es Uberhaupt erst der weiterverarbeiten-
den Industrie moglich, in ihren Betrieben realistische und
praxisnahe Priafungen durchzufihren.

Der Kurzvortrag beabsichtigte, Nicht-Veredler auf die
Komplexitat (Organisation, Prifvorschriften, Limiten)
einer textilen Fertigwaren-Prifung hinzuweisen, sie mit
den priafungstechnischen Belangen bekanntzumachen
und so eine Basis flir den gegenseitigen Dialog zu schaf-
fen.

Einflihrend wurde kurz auf den organisatorischen Ablauf
einer Fertigwaren-Kontrolle eingegangen. Dieser - auf
den jeweiligen Betrieb abgestimmt — nimmt mit zuneh-
mender Lieferzeitverkirzung, Terminknappheit und Ko-
steneinsparung stetig an Bedeutung zu und ist letztlich
fur eine einwandfreie Durchflihrung der Prifung ebenso
entscheidend: Was nlitzt ein richtiges Resultat zu spat
am falschen Ort? - Erfahrungsgemass wirft in einem
Produktionsbetrieb oft dieser Punkt mehr Probleme auf
als die eigentliche praktische Durchfihrung der Prifung
bzw. das Priifergebnis. Dem wurde mittels einem zeit-
lich abgestuften Prifungsablauf Rechnung zu tragen
versucht.

Bei einem Einstieg in die «Prafung der Fertigware» gilt
es, als erstes ein artikelspezifisches Prifprogramm inkl.
Limiten (Sollwertangabe) — abgestimmt auf die jeweili-
gen Verarbeitungs- und Gebrauchsgewohnheiten — auf-
zustellen. Dabei sind nicht immer die vorhandenen Prif-
vorschriften, die in der gewebeverarbeitenden Vered-
lungsindustrie Ublich sind, auf Maschenware anwend-
bar. In vielen Fallen gilt es, diese zu modifizieren oder
Uberhaupt erst zu erstellen. Letztlich sind dann diese
Priifverfahren immer ein Produkt der Zusammenarbeit
von Verarbeiter (Konfektionar) und/oder Verbraucher.

Aus einem rund 60 Prifungen umfassenden Programm
wurden die gangigsten hinsichtlich Durchfihrung und
Auswertung inkl. apparativem Aufwand im Detail kurz
behandelt.

Im Anschluss an die jeweiligen Referate war Gelegen-
heit zur Fragenstellung und Diskussion gegeben. — Dass
das Thema «Qualitatssicherung» einem breiten Interes-
se begegnet ist, bestatigt die stattliche Teilnehmerzahl
von gegen 50 Personen, darunter auch Géste aus Sud-
deutschland und Vorarlberg.
Fritz Benz
CH-9630 Wattwil

Offene Stellen

zeller + zollinger

Wir suchen far ein weltoffenes und erfolgreiches Unter-
nehmen der Seidenstoffbranche (Fabrikation und Handel)
einen

Disponent/Créateur

der bei entsprechender Eignung schon bald zum engeren
Kader gehéren und zusatzliche Verantwortungsbereiche
tibernehmen kann.

Gesucht wird ein echter Textil-Fachmann, der seine Arbeit
mit dem Produkt (Uni- und Fantasiegewebe) gerne in einen
offenen, internationalen Rahmen stellt. Er freut sich, so-
wohl den Kontakt mit den Webereien und Farbereien, wie
auch mit speziellen Kunden zu pflegen. Dabei hilft ihm
seine Kontaktfreudigkeit sowie seine Fahigkeit zu detail-
lierter, genauer Arbeit und Organisation. Er verfligt Gber
gute Antennen und fihlt sich in der Lage, eigene Ideen und
Impulse von Dritten in einen konkreten Artikel umzusetzen
und diesen Artikel wahrend seiner Produktion zu Uber-
wachen.

Fur eine Persdnlichkeit mit geeigneter Ausbildung und Pra-
xis bietet diese Stelle hervorragende Entwicklungs- und
Entfaltungs-Mdoglichkeiten in einem optimistischen Team
einer gut fundierten Firma.

Wir freuen uns auf lhre Kontaktnahme oder Bewerbung in
der Ublichen Form unter Referenz 356. lhre Unterlagen lei-
ten wir erst mit lhrem Einverstandnis an unseren Auftrag-
geber weiter.

Zeller + Zollinger
Unternehmensberatung AG
Schiitzenmattstrasse 3
8802 Kilchberg

Telefon 01/715 26 81 Ref. 356

Gesucht

Waischereileiter/in

als Kaderstelle zur selbstindigen Fihrung einer neuen Hotel-
wascherei. Eintritt nach Vereinbarung.

Interessenten melden sich bitte bei:

Refina AG Luzern, Postfach 115

6003 Luzern, Telefon 041449010
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