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Garne und Zwirne

Kardieren mit hohen Produktionen
fiir feine Garne

1. Einleitung

Vor etwa 25 Jahren wurden Anstrengungen unternom-
men, die Produktionsleistung der Karde weiter zu stei-
gern, ohne dabei Kardenbandqualitdt und letztendlich
Garnqualitat einzublssen. An dieser Entwicklung war
Rieter entscheidend beteiligt.

Die erforderliche, einst als utopisch geltende Steigerung
der Kardierintensitat gelang primér durch héhere Tam-
bourdrehzahlen, welche infolge neuer, praziserer Ferti-
gungstechniken im Kardenbau realisiert wurden.

Voraussetzung fir den hdoheren Faserdurchsatz war ein
schonendes Einziehen der Faserwatte, eine intensivere
Faserauflosung, sowie die Kardenabsaugung, um auch
die hohen Umwelt-Anforderungen zu erflllen. Hinzu
kam eine Vlieszusammenfassung fiir Liefergeschwindig-
keiten bis zu 300 m/min und eine dieser Geschwindig-
keit und dem Faserdurchsatz angepasste Regulierung.

Dazu wurden zusatzliche Kardierelemente nach dem
Deckelaus- bzw. vor dem Einlauf entwickelt. Damit ge-
lingt es, die Kardierwirkung zu erhéhen und die Garnun-
gleichmassigkeit sowie Reinheit zu verbessern ohne an-
dere Garnmerkmale zu beeintrachtigen. Das Problem
des héheren Schmutzgehaltes im Fasermaterial seit dem
Ubergang von handgepflickter zu maschinengepfliick-
ter Baumwolle musste auch an der Karde bewéltigt wer-
den.

Das Ziel bleibt noch immer «gut» und «wirtschaftlich»
zu kardieren. Der Ausdruck «wirtschaftlich» darf in der
K&mmspinnerei nicht nur unter dem Aspekt der Produk-
tionssteigerung in kg/h gesehen werden. Bei der quali-
tativ besseren und vor allem teureren Baumwolle flir den
Ké&mmbereich geht jedes schlechte Kardierergebnis in
Form eines erhéhten K&mmlingsabganges in die Kosten-
rechnung ein. Die Wirtschaftlichkeit wird ausser Produk-
tionskosten und Produktionsleistung wesentlich von der
Bandqualitat bestimmt.

2. Die Rieter Hochleistungskarde C4
In diesem Beitrag werden in Materialflussrichtung fol-
gende technologisch wichtige Baugruppen behandelt:

3. Materialeinlauf
4. Kardierzone

5. Auslauf

6. Produktionen

3. Materialeinlauf

3.1 Speisung

An der Karde C4 wird im Gegensatz zu den Karden der
Modellreihe C1 die sogenannte Gleichaufspeisung ange-

wendet. Dabei dreht sich die Speisewalze im gleichen
Sinn wie der Briseur, das Fasermaterial kann deshalh
schonender aufgel6st werden.

Die federbelastet gelagerte Speisemulde ist Uber dem
gebodrdelten Speisezylinder angeordnet und schwenk-
bar, Bild 1. Dies ergibt die Moglichkeit, die Distanz zwi-
schen Klemmpunkt und Kdmmstelle in gewissen Gren-
zen an die Stapellange der Fasern anzupassen. Die Ein-
stellung dieses Abstandes ist insofern wichtig, weil da-
durch auf die Gleichmassigkeit des Kardenbandes sowie
auf eine Stapeleinklrzung Einfluss genommen wird.

Bild 1
Gleichlaufspeisung C4

3.1.1. Einstellbereich des Abstandes
Klemmpunkt-Kdmmstelle

Langstapel

Peru Pima, Sudan 1 1/2”
Chemisfaser - 60 mm
Mittslstapol

USA, Brasil, Tuerkei, /
El Paso, Russische
Griechische s
Chemisiaser - 40 mm

Kurzstapel
Texas, Russische , Indische

Kasmmling

Abgangsortiment

13 14 15 16 17 18 19 20mm

Bild 2
Abstand D Klemmpunkt-Kadmmstelle

In Bild 2 sind die Bereichsangaben der nach Stapelldn-
gen eingeteilten Materialien aufgezeichnet. Eine optima-
le Einstellung mit dem zu verarbeitenden Material sollte
durch Versuche ermittelt werden.
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3.1.2. Einfluss auf die Qualitédt der Zwischenprodukte

Anhand eines Versuches soll der Einfluss dieses verstell-
paren Bereiches erlautert werden. Dabei wurde eine
USA-Baumwolle 1 3/32" bei einer Kardenproduktion
von 40 kg/h eingesetzt. Als Vergleich diente eine Karde,
Modell C1/3, Bild 3.

USA BW 13/32",C1/3,04 40kg/h

Parallex 24 o SireckellP.
Lx mm 20
18 —o  Karde
164 X
U% 61 ¥ S~ \ Vorgam
b1 X e—— , —— Karde
2{ ¥ “ = < Stracke IL.P.
Max. Faser- 39
laengemm 384 X O —> ) Strecke Il P.
37
Mittl. Faser- 16
lagngemm 15 - D/D”ﬂ_—c
144 X
13
Kurzfaser- 50
anteil % )
46
42 -
38 -
T T 1 i ——
13 15 11,5 20
x=01/3 Abstand D (mm]
Bild 3

Einfluss des Abstandes D Klemmpunkt-Kammstelle

In den Faserparallelitdtswerten des Karden- und Strek-
kenbandes Il. Passage ist mit grosser werdendem Ab-
stand zwischen Klemmpunkt und Kdmmestelle eine leich-
te Verbesserung des Parallelisierungsgrades ersichtlich.

Wahrend die Bandungleichmassigkeit im Kardenband
geringfligig besser wird, reagiert das Streckenband II.
Passage relativ unempfindlich auf die Einstellung der
Klemmpunktdistanz. Im Vorgarn kann mit zunehmender
Distanz eine Verbesserung notiert werden. Die mitauf-
gezeichneten Werte — Parallex, Bandungleichméssigkeit
- der Vergleichs-Karde liegen bis auf die Vorgarnwerte
innerhalb der Streubereiche.

Die Faserldngenpriifwerte des Streckenbandes Il. Pas-
sage bei dieser eingesetzten USA-Baumwolle zeigen,
dass bei einem richtig eingestellten Abstand von
Klemmpunkt zu Kdmmstelle die mittlere Faserlinge so-
wie der Kurzfaseranteil im Vergleich zur konventionellen
Karde verbessert werden. Im Gegensatz zur bisherigen
Speiseart lasst die Gleichlaufspeisung der Karde, Modell
C4 eine schonendere Auflésung zu.

3.1.3 Einfluss auf die Qualitét des Garnes

Die Abbildung 4 zeigt deutlich, dass ein fiir diese Baum-
wolle zu eng gewshlter Abstand zwischen Klemmpunkt
und K&mmstelle von 13 mm die Garnqualitat wesentlich
beeinflusst. Die Verschlechterung tritt vor allem in der

USABW 13/32"
£1/3,C4 40kg/h

Ringspinn Ne 30

CV % 21

wd M
19 N
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180 -
160
140
120
100
1200 -
1000
800
1100
900
700
cN/tex 13
12 -
2200
2100

Duenn

=

Dick

=

Nissen
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Fact.
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Bild 4
Einfluss des Abstandes des D, Klemmpunkt-Kdmmstelle auf die Garn-
qualitat

Garnungleichmaéssigkeit sowie in den Garnreinheitswer-
ten auf.

Bei richtig eingestellter Klemmdistanz fallen die Garn-
werte im Vergleich zur konventionellen Karde besser
aus. Zwischen den Abstanden 15 und 20 mm sind keine
statistisch gesicherten Unterschiede festzustellen. Zu-
satzlich darf ein besseres Laufverhalten der nachfolgen-
den Maschinen, vor allem an der Ringspinnmaschine er-
wartet werden.

3.2 Briseurzone

Der hohere Faserdurchsatz unter Beibehaltung der Kar-
dierqualitdt ist nur mittels einer Erhéhung der Kardier-

e
A,

Bild 5
Vorauflésung Karde C4
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wirkung moglich. Dabei bietet es sich an, die Vorauflo-
sung der Fasern im Bereich des Briseurs so zu verbes-
sern, dass eine Entlastung der eigentlichen Kardierzone
Tabour-Deckel eintritt.

Durch die Kammsegmente mit Schalenmessern unter
dem Briseur, Bild 5, wird die Auflésung der Fasern be-
reits vor dem Eintritt in die Tambourzone bzw. Kardier-
zone verbessert. Damit wird verhindert, dass unaufgel6-
ste Faserflocken in diesen heiklen Bereich gelangen, die
teure Garniturschaden und Faserschadigungen verursa-
chen.

4. Kardierzone

hktive Kardierflaeche

Abnghmer

Passive Kardierflaeche

Bild 6
Tambouraufteilung

In diesem Mittelteil der Karde wurde eine bessere Auf-
teilung zwischen aktiver und passiver Tambouroberfla-
che angestrebt, Bild 6. Die nutzbare Arbeitsflache ist um
mehr als 16 % vergrossert.

4.1 Tambourunterseite

Bei konventionellen Karden ist die Tambourunterseite
mit einem Rost ausgeriistet, der Verunreinigungen aus-
scheiden und zugleich die Luft vom Tambour wegfliihren
sollte. Wird die ausgeschiedene Menge jedoch genau er-
fasst, ist festzustellen, dass der Erfolg sehr gering ist,
der Konstruktions- und Einstellaufwand dazu aber sehr
gross.

An der Karde, Modell C4, ist die Tambourunterseite ver-
schalt. Dadurch sind stérende Luftwirbel nicht mehr vor-
handen, die Parallelisierung der Fasern wird positiv
beeinflusst. Der Erfolg ist eine Reduktion der Anzahl Nis-
senim Garn.

Die Abbildung 7 zeigt als Beispiel die Garnresultate aus
der Verarbeitung einer sehr stark auf Faserschadigung
anfalligen Trevira 350-Faser im Vergleich konventionel-
ler Tambourrost zu Tambourunterseite verschalt. Die
Kardenproduktion betrug bei dieser 1,7dtex/38 mm Fa-
ser 50 kg/h, es wurde ein Ringgarn der Feinheit 16,4 tex
(Ne 36) ausgesponnen. Mit der verschalten Tambourun-
terseite wird vor allem eine Verbesserung der Nissen-
haufigkeit erreicht.

Trevira 350 38 mm/1,7 diex
Produktion: Karde 50 kg/h
Garnnummer: Ringgarn 16,4 tex (Ne 36)

U% e

Duennstellen RE————

Dickstellen
T T

Nissen S
cN/tex 1T 17~
(Rkm)

100 % _

Konvent. Unterseite

Tambour- verschalt

rost Karde C4
Bild 7

Vergleich Garnresultate Tambourrost normal verschalt

Diese Erfahrung macht man auch bei der Verarbeitung
von Baumwolle im gekdmmten und verstérkt noch im
kardierten Bereich. Die Verbesserungen bezlglich der
Garnreinheit beeinflussen zudem die Fadenbruchzahl an
der Spinnmaschine und somit die Wirtschaftlichkeit des
gesamten Nachfolgeprozesses bis zum textilen Flachen-
gebilde.

4.2 Vor-, Nachkardierzone

Bei diesen zusétzlichen Kardierelementen handelt es
sich jeweils um je eine Einheit von 4 Kardierstében. Die-
se Stdbe sind mit einer speziellen Ganzstahlgarnitur be-
stlickt, wobei die Geometrie des Profils so gewahlt ist,
dass ein «Fillen» der Garnitur nicht méglich ist.

Die Vorkardierzone |6st Faserpaketchen auf, welche
vom Briseur noch an den Tambour abgegeben werden.
Dadurch wird die Voraussetzung verbessert, noch vor
handene Schmutzpartikel mit dem Deckelsatz auszu-
scheiden.

In der Nachkardierzone geschieht ein «Nachkammen»
der Fasern, das zu deren besseren Orientierung beitragt.

Der Abstand der 4 Kardierstdbe wird in Laufrichtung
nicht enger zum Tambour eingestellt. Die Distanz be-
wegt sich je nach Rohstoff und Anforderung an das End-
produkt zwischen 0,5-0,3 mm.

In Bild 8 sind die Ergebnisse aus einem Versuch mit einef
11/16-1 3/32" Baumwolle und einer Produktion von 45
kg/h aufgezeichnet.
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Ringspinn 14,7 tex, B'wolle 1 3/32", 4,2 Micronaire

6
oW :41 []

20
puenn 187
10 7 r'"l
400
300
Dick 200 ]
100 1
600
500
Nissen 400
300 -
200 - i
g
oN/.tex l5+
14
Karde Typ C4 C4 C4
Produktion kg/h 45 45 45
Kz ohne 0,5 mm 0,3 mm
NKZ ohne 0,5 mm 0,3 mm
Bild 8

Einfluss Vor- und Nachkardierzone Garnresultat BW gekdmmt

Mit dem Einsatz dieser Kardierelemente, d.h. grossere
totale Kardierflache, verbessert sich die Garnungleich-
méssigkeit und Reinheit eindeutig. In der Garnfestigkeit
ist eine tendenzielle Zunahme feststellbar.

Durch die engere Einstellung der Vor- und Nachkardier-
zone zum Tambour wirkt sich die verbesserte Faserho-
mogenitédt auf der Tambourgarnitur positiv auf die Dinn-
und Dickstellen sowie Nissen aus. Selbstverstandlich er-
geben die reduzierten Imperfectionswerte auch bessere
CV-%-Werte der Garnungleichmassigkeit und seltenen
storenden Garnfehler. Ein weiterer Aspekt betrifft die
Reduzierung des Kdmmlingprozentsatzes, der in der Pra-
Xis mit 1-2% beziffert wird.

Di_ese Qualitats- und Wirtschaftlichkeitsverbesserungen
wirken sich z.B. im Laufverhalten von Spulerei sowie
Effizienz der Weberei aus.

4.3 Deckel

Das neue Deckelsystem, in symmetrischer Anordnung,
umfasst 112 Deckel, davon sind 43 in Arbeitsstellung.
[?ie Deckelaufrichtung ist gegen den Materialfluss ge-
fichtet und transportiert aufgenommene Schmutzteile
sofort aus der Kardierzone heraus. Untersuchungen ha-
ben gezeigt, dass der grésste Teil, der durch die Deckel
erfassten Verunreinigungen schon nach 4-6 Stunden
ausgeschieden ist.

B_"/d 9 kann dies veranschaulichen. Es ist eben wichtig,
Cinerseits diesen Schmutz sofort aus der Kardierzone zu
b_””gen, anderseits die leeren und damit aktivsten Kar-
dierstabe am Schluss der Kardierzone arbeiten zu las-

sen, um auch noch die kleinsten Verunreinigungen zu er-
fassen.

(91

1,0 |
=051
g |
_. al | | | |
1. 5. 20. 30. 40.
Stells des Dackelstabes in der Kardierzone
Bild 9

Schmutzbelegung beim gegenlaufigen Deckelsatz

5. Auslauf

5.1 Quetschen

Quetschung
f" .
| S— . E——
L S B, . S, SO, O . D, SO, S, OO
NEEEEREEEEEREREER
—— —

Quetschkraft =15 N/cm
Bild 10
Quetschsystem C4

Als Option ist im Auslauf ein Quetschsystem erhaltlich,
Bild 10. Die beiden Walzen sind bombiert geschliffen,
wobei die untere Walze fest gelagert ist und die obere
mit einer Kraft von 15 N/cm angepresst. Vereinzelt ar-
beitet auch die Kdmmspinnerei mit Quetschung. In man-
chen Féllen bringt dies einen Vorteil fiir die Bandqualitat,
bei klebrigem Material hingegen wirkt sich das Quet-
schen nachteilig aus. Der Einsatz der Quetschwalzen ist
in jedem Fall durch Versuche abzuklaren.

In der Abbildung 11 ist der Einfluss der Quetschwalzen
in einem Ringgarn der Feinheit 14,7 tex (Ne 40) aufge-
zeichnet. Die Kardenproduktion betrug bei dieser verar-
beiteten 1 5/16" Baumwolle 30 kg/h.

Durch das Quetschen konnten die Reinheitswerte, vor
allem die Anzahl Dickstellen und Nissen verbessert wer-
den. Die Reisskraft nimmt tendenziell etwas ab.
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Ringspinn 14,7 tex B’wolle 15/16”, Micronaire 3,5 Auslaufgeschwindigkeiten, da das empfindliche Vlies

CV % 14
13

1 m
Duenn 5 ——
Dick 80 A
70 ]
60 []
Nissen 60 _
50 S —
40 ]
oN/tex - [ — _
18 A
17
Karde Typ C4 G4
Produktion ko/h 30 30
ohne mit
Quetschu.  Quetschung
Bild 11

Einfluss der Quetschung Garnresultat BW gekdmmt

5.2 Vlieszusammenfassung

Bild 12
Querbandabzug

Die Vlieszusammenfassung erfolgt mechanisch gegen
die rechte Maschinenseite hin, Bild 12. Ein Querbandab-
zugssystem mit einem die Auslaufwalzen njcht beriih-
renden Band fasst das Vlies zusammen und transportiert
es zum Abzugstrichter. Diese Bandzusammenfassung
ermoglicht uns den stérungsfreien Lauf bei sehr hohen

gegen storende Luftstrémungen geschitzt ist.

6. Produktionen

ka/h
100 7
Karde C4
90 -
Karde C1/3
Al Karde C1/2
70 Karde C1/1a
Karde C1/1 /
5 < Karde C1
50 { Karde33 //
40 A / A
&&
¥ ‘§’\\/ I¢"
by &
20 | T & 'o’
e’
10 /|
@
o——o/if"
o---O_--
” 51 55 56 63 67 71 75 79 83 87 4
ITMA - Jahr 19 -
Bild 13

Kardenproduktionen ITMA-Jahre

In der Abbildung 13 sind die Kardenproduktionen Gber
die verschiedenen ITMA-Jahre seit 1951 aufgetragen.
Die Produktionssteigerung ist ein wesentlicher Anreiz
fur Neuinvestitionen der Spinnerei, wobei die Konstant-
haltung der Produktqualitdt eine Grundvoraussetzung
ist.

Daher sollen im folgenden beispielhaft Versuchsergeb-
nisse diskutiert werden. In einer Kdmmspinnerei produ-
zieren die Karden die Modellreihe C1/2 mit 22 kg/h. Un-
ter Praxisbedingungen wurde eine Karde, Modell C4 mit
einer Produktion von 30 kg/h an dieselbe Putzereilinie
angeschlossen und die Badnder unter gleichen Bedingun-
gen zu Ringgarn der Feinheit 14,7 tex (Ne 40) ausge-
sponnen.

Die Ergebnisse sind in Abbildung 14 zusammengestellt.
Im vorliegenden Fall erhéhten sich die Anzahl der JPJ-
Werte mit steigender Tambourdrehzahl. Mit der Aus-
gangsdrehzahl von 422 min™ aber etwas enger gewahl-
ten Einstellungen der Deckel, sowie Vor- und Nachkar-
dierzone konnten die vorgelegten Garnergebnisse der
Vergleichskarde trotz einer um rund 40% hoheren C4-
Produktion erreicht werden. Ahnlich verhalten sich auch
die Garnwerte eines ausgesponnenen Ringgarnes der
Feinheit 7,6 tex (Ne 78) in Abbildung 15.

Aus diesen Beispielen kann folgendes abgeleitet wer-
den: Es gibt keine allgemein gliltige Tambourdrehza_h‘,
da diese in grossem Masse rohstoffabhéngig ist. Fdr je-
den bestimmten Rohstofftyp, der auf der Karde verar
beitet wird, ist zu untersuchen, wie hoch die optimale
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Drehzahl fir den speziellen Anwendungsfall sein muss.
Der Einfluss der Garnitur darf nicht vernachlassigt wer-
den und spielt bei der Wahl des Drehzahlbereiches des
Tambours (an der Karde C4 stehen insgesamt 12 Dreh-
zahlen zur Verfligung) eine entscheidende Rolle.

fingspinn 14,7 tex Baumwolle 15/16“ Micronaire 3,9

L

b3 120
Duenn/Dick- 100
stellen 80

60

TS I O O (S (O

[

100 ]
90 |
80
70
60 -}

Nissen

Karde Typ c1/3 C4

Produktion kg/h 22 30

Tambourdreh- 450 422 502 422
22hl min”1 )

Bild 14

Garnresultate BW gekdmmt 14,7 tex Einfluss n Tambour

Ringspinn 7,5 tex Baumwolle 1 1/2“, Micronaire 3,5

p3
Duenn/ Dick- i
100
stellen
80
60
Nissen 100
90
80
70
60
Karde Typ C1/1 G4
Pradukticn kg/h 19 s 25
Tambourdreh- 360 335 360 400
zahl mip”!
Bild 15

Gamresultate BW gekammt 7,5 tex Einfluss n Tambour

50
40

7. Zusammenfassung

Weder am Prinzip noch an der Bedeutung des Kardierens
hat sich seit der Einfiihrung der mechanischen Garner-
zeugung etwas geadndert. Nach wie vor hat die alte Spin-
nereiweisheit «gut kardiert ist halb gesponnen» ihre Gil-
tigkeit. Das «gute» und «wirtschaftliche» Kardieren wird
an der Karde, Modell C4 im wesentlichen von den nach-
folgend aufgeflihrten Faktoren beeinflusst:

— Mit der Gleichlaufspeisung, die eine schonendere Auf-
I6sung des Fasermaterials und eine Anpassung der
Klemmdistanz an die Stapelldnge der Fasern ermdg-
licht.

— Durch die Kdmmsegmente mit Schalenmessern unter
dem Briseur wird die Auflésung der Fasern verbessert.

— Die verschalte Tambourunterseite verbessert nicht
nur die JPJ-Werte, sondern beeinflusst auch das Lauf-
verhalten der Nachfolgemaschinen ebenso positiv.

— Mit dem Einsatz zusétzlicher Kardierorgane, d.h. gros-
serer totaler Kardierflache, wirkt sich die homogenere
Tambourbelegung positiv auf die Garnreinheit aus.

— Eine mechanische Vlieszusammenfassung ermoglicht
ohne stérende Luftstrémungen eine héhere Auslauf-
geschwindigkeit auch bei sehr feinen Bandnummern.

— Durch optimale Kardengarnierung, welche dem Faser-
rohstoff und der Produktionsleistung angepasst ist.

E.Nussli, Textil-ing.
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In der Schweiz erfihrt die beste
Baumwollfaser der Welt ihre prachtigste
Verwandlung

Einleitung

In der Baumwollverarbeitung nimmt die Schweiz punkto
Novitéten seit jeher eine fihrende Stellung ein. Wer &us-
serst feine und zudem modische Baumwollartikel sucht,
klopft bestimmt friher oder spéater bei Firmen der
schweizerischen Baumwollindustrie an. Im englisch-
sprachigen Raum wurden solche Stoffe bald einmal
Swiss Cottons genannt, was heisst, dass sich die
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Schweizer Baumwollqualitaten deutlich von den Kon-
kurrenzprodukten abheben. Diese kurze und pragnante
Bezeichnung wurde schliesslich Inhalt eines Markenzei-
chens.

Aus der Geschichte der Schweizer BW-Industrie

Bild 1
Links:
Rechts: Fantasievoile mit Plumetis

Guipure-Motive auf Baumwolltll
Bild: Georg Stérk

Es ist das Los der Fabrikanten unseres kleinen, rohstoff-
armen Landes, ihre Produkte stets schéner und besser
herausbringen zu miissen als andere, sonst vermdgen
sie im Konkurrenzkampf nicht zu bestehen. Dies war be-
reits der Fall vor zweieinhalb Jahrhunderten, als die
Baumwolle Einzug in unsere Spinnereien und Webereien
hielt. Die Schweiz war damals bekannt fir ihr feines, re-
gelméssiges Leinen, das in alle Himmelsrichtungen ex-
portiert wurde. Bald brachten die Ostschweizer die «ge-
blimelte Leinwand» auf den Markt, ein Leinengewebe
mit eingewebten Punkten und Blumen aus Baumwolle.
Danach wurden Ticher ganz aus Baumwolle hergestellt,
vor allem zarte Mousseline-Gewebe, die ab Mitte des
achtzehnten Jahrhunderts den Grundstoff fiir die auf-
blihende Schweizer Stickerei abgaben. Hinfort erfuhr
die Baumwolle in der Schweiz noch manch erstaunliche
Verwandlung. Mit Einbezug der Chemie entstand die
Guipure oder Atzstickerei, eines der kostbarsten Baum-
wollprodukte. Im zweiten Jahrzehnt dieses Jahrhun-
derts machte der «Schweizer-Organdy» von sich reden,
der sogenannte durch Hochverediung erzielte Glasba-
tist. Damit seien nur einige typische Beispiele aus der
Geschichte unserer Baumwollindustrie genannt.

Die Schweiz, Grossabnehmer lang- und
extralangstapliger Baumwollsorten

Die enorme Fahigkeit der Schweizer Baumwollindustrie,
mit dem Naturrohstoff Baumwolle umzugehen, erweist
sich bereits bei der richtigen Auswahl der Provenienzen.
Sie ist zudem in der gliicklichen Lage, als guter Kunde
mit begehrten, harten Devisen, die geeigneten Roh-
baumwoll-Qualitaten auf dem Weltmarkt frei auswahlen

zu kénnen. Fir viele Schweizer-Spezialartikel ist nur dje
beste Rohbaumwolle gut genug. Deshalb figuriert unser
Land unter den grossen Importeuren lang- und extra-
langstapliger Baumwollsorten. Rund ein Viertel der in
der Schweiz verarbeiteten Baumwolle besteht aus die-
sen edlen und entsprechend teuren Qualitdten. Kein an-
deres Land importiert prozentual so viel davon.

Swiss-Cotton-Spezialitdten aus dgyptischen Fasern

Besonders hochwertige Baumwolle wichst in Agypten,
Sie ist das Ausgangsprodukt zahlreicher Swiss-Cotton-
Spezialitdten, insbesondere in der Feinspinnerei und -
zwirnerei, denn in der Schweiz werden noch Baumwoll-
garne und -zwirne mit sehr hoher Feinheit produziert.
Das feinste Swiss-Cotton-Garn liegt heute bei Ne 180/1
(Nm 300/1, d.h. 300 Kilometer wiegen 1 Kilo). Aus fei-
nen Baumwollgespinsten und -zwirnen entstehen bei
uns die leichtgewichtigen Baumwollstoffe mit dem sej-
digen Glanz und zarten Toucher wie Batist, Feinpopelin
glatt oder mit Webeffekten in uni oder buntgewebt,
Voile mit Satineffekten oder Scherli-Mustern, Satins,
Damaste, Changeants, zahlreiche Stickereien sowie su-
perleichte daunendichte Gewebe. Schweizer Baumwoll-
garne im hohen Nummernbereich werden im In- und
Ausland auch zur Herstellung hochwertiger Damen- und
Herrenunterwéasche eingesetzt.

Bild 2
Hemden- und Blusenstoffe aus Baumwoll-Feinpopelin, buntgewebt

mit Schaftmustern Bild: Georg Stérk

An ihrem Know-how arbeitet die Schweizer Industrié
standig weiter und zwar auf allen Stufen, von der Spin-
nerei und Zwirnerei tiber die Weberei, Wirkerei und Strik-
kerei bis zur Veredlung. Daraus resultieren immer wieder
Entwicklungen, die die Baumwolle in neuem Licht er



mittex 10/85

355

scheinen lassen. Meist sind es die dgyptischen Sorten,
die damit ins Rampenlicht riicken. Eine solche Schwei-
zer-Spezialitat jingeren Datums ist der leichte Baum-
woll-Single-Jersey, der sich wie Seide anflihlt. Es han-
delt sich um eine Maschenware von, im Vergleich zur
Feinheit, erstaunlich hoher Reisskraft und grosser Stabi-
itét. Faszinierend daran sind das dichte, egale Maschen-
bild, das Drucke prézis und sauber wiedergibt, der wun-
dervolle Lister und der schone Fall. Dieser Schweizer
Leicht-Jersey mit einem Quadratmetergewicht von 70
bis 120 Gramm wird von Couturiers wie namhaften
Hemden- und Blusenfabrikanten in aller Welt verarbei-

tet.

Bild 3
Links:  Voile mit Satinstreifen und Drehereffekt, bedruckt
Mitte: Fantasiesatin mit Chinéeffekt

Rechts: Gestreifter Baumwoll-Single-Jersey, garngefarbt
Bild: Georg Stark

Gegenwdrtig machen neue wash-and-wear-Hemden-
stoffe in reiner Baumwolle von sich reden. Diese Swiss-
Cotton-Neuheit basiert auf einer Hochveredlung, die fei-
nen Baumwollgeweben wie Batist und Popelin von 100
respektive 120 g/m? eine hochgradige Knittererholung
verleiht, ohne die positiven Eigenschaften dieser Natur-
faser wie sehr grosses Feuchtigkeitsaufnahmevermo-
gen und allgemeine Hautvertraglichkeit merklich zu
schmélern. Wichtig sind dabei die grosse Reiss- und
Scheuerkraft dieser leichten Stoffe, Vorteile, die auch
t_)ei vielem Waschen erhalten bleiben. Nun ist es mdg-
|lf>h, gepflegte Business-Hemden aus Baumwolle anzu-
bieten, die im Tumbler getrocknet werden kénnen, nicht
oder kaum gebligelt werden missen und die sich nach
inem aktiven Tag im Geschéaft oder auf der Reise am
Abend noch ansehnlich glatt prasentieren. Das reine
Baumwollhemd ist durch diese Ausriistung in Verbin-
dung mit hochwertiger Baumwolle zum Pflegeleichtarti-
kel geworden. Die entsprechend ausgeristeten Stoffe
haben vor allem Anklang im Bereich der klassischen
Hemden gefunden. Sie zeichnen sich aus durch eine
sehr regelmassige, feine Struktur, durch schénen Glanz
und weichen, «fliessenden» Griff, denn ihr Ausgangs-
m§terial sind Qualitatsgarne aus lang- und extralangsta-
Pliger Baumwolle.

Die besondere Qualitdt der dgyptischen Baumwolle

Es dréngt sich die Frage auf, was denn an der agypti-
schen Baumwolle so Besonderes sei, dass unsere Textil-
industrie sie mit Vorliebe flir Spitzenleistungen wahlt.
Das «weisse Gold vom Nil» weist mehr als nur eine
maximale Eigenschaft auf, die hierzulande geschickt
ausgenutzt wird.

Die lang- und extralangstapligen Sorten — und nur solche
verkauft Agypten ins Ausland — haben sehr feine, glan-
zende aber zugleich reissfeste, widerstandsfahige Fa-
sern. Die &gyptischen ELS-Sorten (ELS = extra long
staple) zeichnen sich von der im Handel erhéltlichen
Rohbaumwolle durch die diinnsten vollausgereiften Fa-
sern aus. Da diese superfeinen Samenhaare auch recht
biegsam sind, greift sich die dgyptische Baumwolle ganz
weich an. Diese feinen, langen, seidigen Fasern neigen
zudem weniger zum Knittern als grobe Baumwolle.
Dank der Ldnge und dem minimalen Querschnitt der
einzelnen Fasern kann dieses Material zu sehr feinen und
regelmassigen Garnen ausgesponnen werden. Weiter ist
diesen Fasern eine grosse Reissfestigkeit und Dehnbar-
keit eigen. Erstaunlicherweise wird die natrliche, hohe
Reisskraft der dgyptischen Baumwolle beim Merzerisie-
ren noch in Uberdurchschnittlichem Grade erhéht, so
dass daraus die absolut stdrksten Baumwollgarne und -
zwirne fabriziert werden kénnen. (Die amerikanische
Sorte Sea Island klammern wir hier aus, weil sie prak-
tisch nicht gehandelt wird.)

Baumwollene N&hzwirne und Stickerei-Bobinengarne
werden vorzugsweise aus Agypter-ELS hergestellt. Mit
reissfesten Garnen ldsst sich auch ganz allgemein bes-
ser und kostensparender produzieren, sei es in der We-
berei, Wirkerei oder Strickerei. Bestimmte Feingewebe
und -jerseys aus Baumwolle sind bis heute nur auf Grund
der einzigartigen Reisskraft dieser Fasern realisierbar, da
ihnen sonst die gewlinschte Starke und Formstabilitat
fehlen wirde. Nicht genug der technischen Vorteile. Die
agyptischen Baumwollfasern durchstehen mechanische
Verarbeitungsprozesse heiler als dhnlich lange und feine
Sorten. lhre Widerstandsféhigkeit erweist sich beispiels-
weise in der Putzerei und beim Kardieren.

B

Bild 4
Pflickerinnen auf einem Baumwollfeld im Nildelta

Kommen wir auf den unvergleichlichen Glanz zu spre-
chen, welcher der dgyptischen Baumwolle von Natur
gegeben ist. Er verleiht den Garnen und Stoffen eine
edle Wirkung und lasst die Farben und Drucke lebendi-
ger erscheinen. Durch Gasieren, Laugieren und Merzeri-
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sieren kann dieser natirliche, permanente Glanz noch
erh6ht werden. Schliesslich schétzen die Schweizer
Baumwollverarbeiter an den Sorten aus Agypten auch
den vollstédndigen, gleichméssigen Reifegrad.

Durch das dort noch angewandte Handpflicken werden
nur reife Kapseln geerntet und dank der fiir den Baum-
wollanbau idealen Boden- und Klimaverhéltnisse reifen
in einer Kapsel alle 'Samenhaare voll aus. Die &gyptische
Baumwolle stellt beim Spinnen und Farben keine Proble-
me durch das Auftreten toter Fasern.

Testresultate dgyptischer lang- und extralangstapliger
Baumwolifasern der Ernte 1983

Sorte Handelsstapel Faserquerschnitt Faserreisskraft
(5%-Stapel) Micronaire in Presley-
in Millimetern Werten

Extralangstapel

GIZA 45 G/GF Weiss 8.7 3.2 112300

G 38.9 3.2 111200

GIZA 70 Isis ~ Weiss 38.9 4.0 118800

G 38.1 4.0 114500
GIZA 77 G/FG Hell 38.1 39 119900
G Créme 37.3 3.8 117700

GIZA76 G Weiss 37.3 35 115500

Langstapel

GIZA 75 Lotus Weiss 35.7 4.7 113400

G 34.9 4.7 112300

GIZA 69 FG  Weiss 34.9 4.0 103600

G 341 4.0 103600

Spezielle Erntemethoden

Nebst dem Handpfliicken werden in Agypten einige spe-
zielle Vorkehrungen wahrend und nach der Ernte getrof-
fen. So wird streng darauf geachtet, dass die verschie-
denen Sorten jede fiir sich gesondert gepflickt und zu
Ballen gepresst werden. Ein Gesetz schreibt vor, dass
jede Gin nur eine einzige Sorte pro Saison verarbeiten
und dass jeder Ballen nur aus einer Sorte bestehen darf.

Agypten ist der einzige Baumwollproduzent der Welt,
der nach dem Entkérnen die-Baumwolle zu Ballen presst,
um sie vor dem Verschiffen nochmals zu 6ffnen. In Alex-
andrien, dem Exporthafen, wird die zur Ausfuhr be-
stimmte Baumwolle einer zusétzlichen Prozedur unter-
worfen, dem sogenannten «Farfara». Jede bestellte
Partie — und dies sind jeweils mehrere Tonnen — wird
von Hand durchmengt und gleichzeitig so weit wie mdg-
lich von Fremdstoffen gesdubert. Mit diesem Mischen
wird ein einheitlicher Qualitdtsausfall punkto Farbe und
Stapel erreicht.

Verschiedene staatliche Forschungsinstitute beschéafti-
gen sich damit, den hohen Standard der &gyptischen
Baumwolltypen bewahren und weiter zu entwickeln. Sie
beeinflussen die Saat-Auswahl, den Pflanzenschutz und
die Anbaumethoden. Sie sind auch beauftragt, techni-
sche Kontrollen auszutiben, um Jahr flir Jahr beste Ern-
teergebnisse zu sichern.

Die Verfiigbarkeit dgyptischer Rohbaumwolie

Leider ging das Angebot an dgyptischer Baumwolle in
den letzten zwolf Jahren massiv zurilick. In den Saisons
72-74 betrug die gesamte Ausfuhr 932025 und
800 313 &gyptische Ballen (zu 325 kg). Wahrend der fol-
genden vier Jahre fiel sie auf die Halfte dieser Mengen
zurlick, um sich bis 82/83 auf 552 449 Ballen zu erho-

len. Danach bildeten sich die Exporte wieder zur{ick.
84/85 wurden nur noch 487 000 Ballen angeboten, da-
von 317000 auf dem freien Weltmarkt. Dabei. hielten
sich die Preise auf dem Héchststand und erklommen in
den letzten zwei Jahren einsame Spitze: Von 82/83 bjs
84/85 wurden sie je nach Sorte um 31 bis 37 Prozent
angehoben. Es fragt sich, wie lange der Textilmarkt sol-
che hohe Rohstoffpreise noch absorbieren wird.

Agypten erzielt mit Baumwolle die hochsten Hektarer-
trége der Welt. Sie konnten innerhalb der letzten dreissig
Jahre verdoppelt werden. In der gleichen Zeit verringer-
te sich jedoch die Anbauflache um die Hafte, da Boden
flr die Produktion dringend bendtigter Nahrungsmittel
reserviert werden musste. So blieb summasummarum
der Ausstoss von Rohbaumwolle mengenmaéssig auf
gleichem Stand. Es fand aber eine qualitative Verbes-
serung statt, indem die als «long-medium» klassierten
Sorten durch langstaplige ersetzt wurden. Andererseits
verringerte sich die Ernte von Sorten mit extralangem
Stapel von 495000 &gyptischen Ballen in der Saison
74/75 auf 340 000 Ballen in der Saison 84/85.

Der Riickgang des Weltangebots agyptischer Rohbaum-
wolle ist vor allem auf die steigende Eigenverwertung in
der aufstrebenden einheimischen Textilindustrie zur{ick-
zuflhren. Wahrend der flinfziger Jahre wurden im
Schnitt 23 Prozent der Jahresernten den eigenen Spin-
nereien zugeflihrt. Im letzten Jahr (84/85) dirften es
laut Schatzungen 66% gewesen sein.

Nun ist Baumwolle fiir das Land am Nil auch ein wichti-
ger Devisenbringer. Einige Anzeichen deuten darauf hin,
dass der Rohbaumwollhandel in Zukunft doch nicht ver-
nachlédssigt werden soll. In der Saison 84/85, die eine
magere Ernte brachte, wurden 33 000 Tonnen kurz- und
mittelstaplige Baumwolle flr die Eigenverarbeitung ein-
gefliihrt, ein Schritt, dem lange, interne Diskussionen
vorausgingen. Weiter ist festzustellen, dass seit der Sai-
son 80/81 die Belieferung der einheimischen Textilindu-
strie mit ELS-Cotton kontinuierlich zurlickging: In der
Saison 79/80 absorbierte diese 161200 Ballen extra-
langstapliger Qualitdten, 83/84 noch 100 700 Ballen.

Schweizer Baumwollinstitut, Dr. Ethel Kocher

Schweizer Stoffe in in- und auslandischen
Sport-Kollektionen

Fiihrende Stoff- und Bekleidungshersteller
verwenden «Tactel» von ICI Fibres

Zirich — «Tactel», die neue Polyamid-Faser von ICl
Fibres, hat sich mit Rekord-Geschwindigkeit in den Kol-
lektionen fiihrender européischer Hersteller von Sport
bekleidung durchgesetzt. Diese Tatsache, die bereits Im
Frihjahr auf der Miinchner ISPO anhand der Ski-Beklei-
dungsmarken festzustellen war, wird sich auch im Frih-
jahrs- und Sommersport wie Tennis, Schwimmen und
Jogging durchsetzen, kiindigte das Unternehmen jetzt
im Vorfeld von BESPO und ISPO an. -
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Eine wichtige Rolle in dieser Erfolgsgeschichte einer Fa-
ser, die erst 1982 vorgestellt worden ist, spielt dabei die
schweizerische Textil-Industrie. Berry Wiersum, bei ICI
(Switzerland) flr das Fasergeschéft in der Schweiz und
in Vorarlberg zustédndig, betonte, dass die enge, kolle-
giale Zusammenarbeit mit Stoff- und Bekleidungsprodu-
zenten und der gemeinsame Wunsch, etwas Ausserge-
wohnliches zu entwickeln, den schnellen Durchbruch
von «Tactel» beglinstigt hat.

So zahlt die Weberei Rotofil zu den Pionieren bei der Ver-
arbeitung von «Tactel». Stoffe von Rotofil aus «Tactel»
werden von den Spitzenmarken der Skimode verwen-
det: Anba, Head und Steinebronn aus Deutschland. Rof-
fe und Slalom aus USA und natlrlich Nabholz und Skin
sind einige bekannte Namen.

Das neueste Rotofil-Erzeugnis ist ein «Tactel»-Baum-
woll-Mischgewebe, das in zwei exklusiven Kollektionen
verwendet wird.

Der weltweite Marktfihrer flar Stretch-Webstoffe,
Scholler, bringt jetzt eine neue Kollektion auf «Tactel»-
Basis. ICl und Scholler werden die Ware gemeinsam ver-
markten.

Ein weiterer Stoffhersteller aus dem Einzugsbereich von
ICI Schweiz ist Hammerle in Vorarlberg. Seine «Tactel»-
Baumwoll-Stoffe werden richtungsweisend fir die Ver-
wendung des neuen Materials auch im Freizeitbereich
sein.

Neben Skin, die eine komplette Alpin-Ski-Kollektion aus
«Tactel»-Stoffen haben, sind McGregor und Nabholz
stark auf die Polyamid-Faser mit dem Baumwoll-Look
eingestiegen. Jogging, Skilanglauf und Radsport sind
die Anwendungsgebiete, in denen die Gebrauchsvorteile
besonders zum Ausdruck kommen.

Natirliche Optik, angenehm weicher Griff, hoher Trage-
komfort, vielseitige Gestaltungs- und Farbe-Mdoglichkei-
ten sind die Grlinde, die neben der Abriebfestigkeit far
«Tactel» sprechen.

Mit der zur Zeit in der Skibekleidung beliebten Baum-
woll-Optik ist die gestalterische Seite von «Tactel»-Stof-
fen lange nicht ausgereizt. Berry Wiersum deutete be-
reits die Entwicklung an: Seidenglanz wird voraussicht-
lich 1986/87 auf den Ski-Pisten der Renner sein; die
Stoffhersteller arbeiten mit ICl Fibres an der Lésung die-
ses Kdufer-Wunsches.

ICI (Switzerland) AG, 8039 Zirich

Selbstschmierende Lager

aus Sintereisen, Sinterbronze, Graphitbronze

Uber
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Tel. 01/2014151

8039 Ziirich

Postfach

Claridenstrasse 36

Forschung und
Entwicklung

Private Gedanken eines technisch
Ungebildeten zur textilen Forschung

Vor gut 10 Jahren fiel mir das Sekretariat der For-
schungskommission der Textil- und Bekleidungsindu-
strie zu; diese hat in dieser Zeit 26 mal getagt. Uber die
Tatigkeit im Einzelnen ist bei anderer Gelegenheit an die-
ser Stelle berichtet worden.

Es gibt im Leben Momente, die man zum Marschhalt be-
nitzt und sich zu orientieren versucht. Man mdchte be-
urteilen, ob das eigene Tun sinnvoll ist, wo es problema-
tisch erscheint und in welcher Richtung Anderungen
und Verbesserungen zu finden waren. Und so wird sich
auch ein Sekretér gelegentlich fragen, ob er in einer
Uberhaupt den Aufwand rechtfertigenden Funktion
steht, was wiederum bedingt, diese kritisch zu betrach-
ten oder mindestens schlaglichtartig zu beleuchten. In
diesem Sinne sollen im folgenden einige Uberlegungen
angestellt werden.

Es gilt als Binsenwahrheit, dass der Verzicht auf For-
schung Stillstand bedeute; weil die andern — die Konkur-
renten — auf den Fortschritt ausgerichtet sind, betrach-
tet man den Stillstand als Einleitung zum Absterben. Als
Ausnahme wird allenfalls der Handwerker, der mittels
alter Techniken Altes wieder instandstellt, anerkannt.
Damit ist die Forderung, dass geforscht werden muss,
klar gestellt. Dies mag auch der Grund sein fir das Inter-
esse und in seiner Folge das Mitwirken des Staates. Es
kommt dazu, dass er selbst die Abwicklung von For-
schungsprojekten fir notwendig héalt (nationale Pro-
gramme) und durch die Finanzierung der Hochschulen
an der Grundlagenforschung teilnimmt.

Dass auf jedem Lebensgebiet Anstrengungen unternom-
men werden, um zu neuen Erkenntnissen zu gelangen
und diese dem Menschen nutzbar zu machen, ist unbe-
streitbar. Doch scheint die Forschungs-intensitat je
nach Gebiet — oder besser nach Produkten — recht ver-
schieden; bei den einen wirken die Ergebnisse recht
eigentlich revolutionierend, z.B. bei der Informatik, bei
andern sind es kleine Schritte, Verbesserungen im Be-
stehenden und Optimierung von Wirkungen. Diesen Ein-
druck gewinnt man im Blick auf die Textil- und Beklei-
dungsindustrien im heutigen Zeitpunkt. Und man stellt
sich die Frage, ob diese letztgenannten moglicherweise
innovationsmiide geworden sind oder aber einen so ho-
hen technischen Stand erreicht haben, dass es nichts
Bedeutendes mehr zu erfinden gibt.

Was die Textil- und die Bekleidungsindustrien herstelien,
entspricht zum gréssten Teil direkten menschlichen Be-
dirfnissen; die Bekleidung war und ist ein Schutz des
Korpers, ist aber gleichzeitig auch Schmuck, ge-
schmacklich nach Weltgegenden verschiedenartig. Sie
kommt weitgehend den individuellen Wiinschen entge-
gen und sucht diese zu erfillen. Das flihrt folgerichtig zu
einer enorm weitgespannten Angebotsfille, die der ge-
gebenen Nachfragefiille genigen muss. Auf einem sol-
chen Néhrboden finden Mittel- und Kleinbetriebe ideale
Voraussetzungen: sie sind grundsétzlich in der Lage,
sich rasch anzupassen, und meist weniger darauf einge-
stellt, grosse Mengen desselben Artikels herzustellen.
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