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Hirten

«Lern dieses Volk der Hirten kennen, Knabel» antwortet
der greise Freiherr Werner von Attinghausen in Schillers
«Wilhelm Tell» seinem Neffen Ulrich von Rudenz, der sich
mit dem Kaiser arrangieren méchte und fragt, was denn
ein Volk der Hirten gegen die Heere Albrechts von Oester-
reich ausrichten kénne. Und er fahrt weiter: «Sie sollen
kommen, uns ein Joch aufzwingen, das wir entschlossen
sind, nicht zu ertragen! Oh lerne fiihlen, welches Stamms
du bist»

Ein hartes Leben fiihren sie, die Viehhtiter, Gefahren und
jedem Wetter ausgesetzt. Dies macht sie kraftig, unabhan-
gig, frei und stolz. Sie flihlen, dass sie ihre bescheidenen
Bediirfnisse aus eigener Kraft befriedigen kénnen, und
dass kaum jemand ihnen das Feld streitig macht. Ein
wenig von diesem Gefiihl der Unabhangigkeit und vom
Willen, sie zu behalten, lebt noch heute in uns Schweizern.
Nicht in erster Linie materielle Griinde sind es ja, die uns
bis jetzt davon abgehalten haben, uns den Européaischen
Gemeinschaften anzuschliessen.

Der Hirte lebt in enger Gemeinschaft mit den ihm anver-
trauten Tieren und passt seine Lebensform ihren Gewohn-
heiten und Bediirfnissen an. Er weiss, wo seine Herde
gutes Futter findet, und er meidet Gegenden, wo ihr
Gefahr drohen. Der Hirte ist zum Sinnbild eines treuen
Flhrers, Flrsorgers und Seelsorgers geworden. «Gott der
Herr ist mein Hirte» singt David in seinem Psalm. Jesus
Christus bezeichnet sich als den guten Hirten, der sein
Leben fiir die Schafe hingibt. Er vergleicht Gott mit einem
Hirten mit hundert Schafen, der neunundneunzig davon
auf den Bergen ldsst, um das eine zu suchen, das sich ver-
irrt hat. Die Kirche hat dieses Bild aufgenommen. Sie
bezeichnet ihr Lehramt als Hirtenamt, und ihre Bischofe
wenden sich in Hirtenbriefen an die Glaubigen.

Die Weihnachtsgeschichte berichtet, wie Hirten als erste
aussenstehende Menschen von Christi Geburt gehort
haben. Ein Engel besuchte sie, als sie nachts bei ihrer
Herde wachten. «Flirchtet euch nicht», sagte er, als sie
erschraken. «Ich verkilindige euch grosse Freude. Der
Bruch mit Gott ist Uberbriickt, der Mensch mit Gott ver-
sohnt. lhr seid wieder seine Kinder, und allen Menschen
soll Friede geschenkt werden. Allen Menschen, nicht nur
ein paar Privilegierten, Erleuchteten, sondern auch jenen,
deren Augen noch verschlossen sind.» Die Hirten
beschlossen, sich auf den Weg zu machen und die Aussa-
gen des Engels zu tiberpriifen. Tatsachlich fanden sie
Maria, Joseph und das Kind. Und sie fingen an zu erzéh-
len, was sie erlebt hatten, und verbreiteten die Botschaft
des Friedens; des Friedens, den wir alle n6tig haben.

Observator
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Elektronik
in der Textilindustrie

Das Cim Konzept der Firma Assyst

Wenn seit 1970 die Halfte der deutschen Bekleidungsunter-
nehmen verlorengegangen sind, dann wird klar, dass die
Marktsituation und der Wettbewerb, insbesondere durch

ausldndische Hersteller, die deutsche Bekleidungsindustrie

vor héchste Anforderungen stellen.
Kreativitat allein, ohne die RatlonaI|5|erungseffekte durch
Effizienz, kann diesen Anforderungen nicht gerecht werden.

Bereiche, in denen in vielen Firmen mit grosser Wahrschein-
lichkeit Einsparungen erzielt werden konnen, sind Modell-
entwurf, Schnittkonstruktion, Schnittauftragsoptimierung,
Schnittbild- und Kostenplanung fiir Zuschnitt, Stofflegen
und Schnittbildlegen sowie die Materialplanung

Betrachten wir nun, welche Losungen ASSYST flr diese
Bereiche anbietet.

Bei der von ASSYST vorgestellten Systemfamllle handelt es

sich um ein vollstandig neues Konzept, welches die Integra-

tion aller Einzelstationen, also

- Entwurf,

- Schnittkonstruktion,

- Auftragsoptimierung,

- Schnittbildgestaltung
und die Weiterverarbeitung der hierbei erzeugten
Daten in ein Netzwerk erlaubt.

Die hiermit verbundenen Vorteile liegen auf der Hand.
Daten werden hur einmal ins System eingegeben.

Das Ausdrucken auf einem System und die Eingabe derl

Daten in das andere System entfallen.

Eingabefehler werden dadurch weitgehend ausgeschaltet.

Die Daten stehen jedoch netzwerkweit sofort nach deren
Erzeugung zur Verfligung.

Es bedeutet auch, dass alle Systemstufen die Daten der
anderen Systemstufen, bei denen dies sinnvoll ist, ‘berlick-
sichtigen kénnen.

Gedacht ist hierbei beispielsweise die direkte Verwendung
der Echtdaten des Schnittbildsystems durch die Auftrags-
optimierung oder die Einﬁigung von Schnitteilkonturen aus
dem Konstruktionssystem in Modellbeschreibungen, dle
auf dem Modellentwurfssystem erstellt wurden.

Das Ergebnis der Entwicklungsarbeit bisher sind Kompo-
nenten einer Familie von Systemen fiir alle Bereiche der Fer-
tigung in der Bekleidungsindustrie, bis hin zur Steuerung
von Zuschneideautomaten.

1; Der Entwurfs- und Designbereich

Hier ist es mdglich, durch den Computereinsatz schnell und
kostenglinstig ein Modell in Varianten am Bildschirm zu kre-
ieren sowie das Modell in unterschiedlichen Farbstellungen
und Stoffmustern sichtbar zu machen, bevor ein Muster tat-
séachlich produziert wird.

‘,Farbige Drucke, Diask oder Overheadfolien, welche von den
am Bildschirm erzeugten Varianten erstellt werden kénnen,
dienen als Kundenvorlage, als Entscheidungsgrundlage fiir

die. Kollektionsgestaltung und zur Archivierung sowie als
Unterlage fiir die Stofflieferanten.

Die Einsparungen hierbei ergeben sich durch:

- geringere Musterungskosten,

- schnellere Kollektionsentscheidungen,

- kostengtinstige Erstellung von farbigen
Verkaufunterlagen.

2. Die Schnlttkonstruktlon und Gradlerung

Hierzu bletet ASSYST ein 2D-System an, mlt dem Grund-
schnitte digitalisiert (erfasst) oder volllig neu am Bildschirm
konstruiert werden.

Das System bietet Funktionen fiir das Andern von Schnitten
und flr die automatische Erzeugung von Nahtzugaben.
Schnitte' kdnnen gespiegelt, verlangert und aus anderen
Schnitten zusammengefligt werden. :

Alle Anderungen, wie das Verlegen, Verlédngern, Verkiirzen
und Aufteilen von Abnahern, die Erzeugung von Falten, die
Anderung vom Arm- und Halsl6chern etc., sind in der sog.
«Rubberbanding-Technik» ausgefiihrt. Dles bedeutet, dass
der Anwender Veranderungen wirklich interaktiv durchfiih-
ren kann und das Ergebnis der Arbeit sofort am Bildschirm
sieht.

Firdie Gradxerung wurden volligneue Softwaremodule ent-
wickelt, die folgende Verfahen gestatten:
1. Lokale und globale Gradierregeln
(Lokal=nur auf ein Teil'bezogen,
. Global=auf alle Teile einer Tabelle bezogen)
2. herkémmliche X/Y-Gradierung
3. Parallelgradierung
4. Winkeldrehung
5. Zwickgradierung

Es ist auch moglich, eine |nd|V|due|Ie Gradierregel am Bild-
schirm interaktiv zu verandern.

Hierbei wird die Lage der Knipse ebenso beachtet, wie die
Lage der Bohrlocher. Die erarbeiteten Schnitte werden im
System gespeichert und stehen zur Wiederverwendung fir
dhnliche Modelle zur Verfligung. Fir die Beschriftung der
Schnitte gibt es unterschiedliche Schriftarten und Stérken
sowie Sonderzeichen und Symbole.

Dariiberhinaus beinhaltet das System eine Vielzahl von all-
gemeinen CAD-Funktionen (CAD=computergesttitztes
Konstruieren), welche die Schnitterstellung und Manipula-
tion vereinfachen. \

Die am Bildschirm erzeugten bzw. veranderten Schnitte kén-
nen auf einem rechnergesteuerten Schablonenschneide-
tisch zugeschnitten und beschriftet werden.



Wovon beim Spinhen die Sicherheit abhdngt.

USTER® Polyguard erkennt Rotorgarnfehler,
bevor es iu spat ist. Und misst sie, und zahlt
sie, und zeichnet sie auf, und sorgt auto-
matisch fur gereinigtes Qualitatsgarn.
Damit Sie |hre Spinnerei noch zuverlassiger
unter Kontrolle haben, verknipfen wir Poly-
guard auch mit einem integralen Prozess-
leitsystem. Das Ubrigens problemlos ver-
netzbar zu CIM ist.

Als fuhrendes Dienstleistungsunternehmen
in der Textil-Elektronik denken wir namlich
stets an umfa‘ssende Lésungen. Und ent-
wickeln gleich die richtigen Gerate dazu.
Zumv Beispiel Polyguard, mit dem wir eine
Marktlicke schlossen. Sonst hatten wir ,
innert zwei Jahren mit Sicherheit nicht
250 000 Exemplare verkauft.

Zellweger Uster AG, CH-8610 Uster/Schweiz

k] zellweger uster




517

mittex 12/88

Einsparungen ergeben sich vor allem durch:

- kiirzere K_pnstruktionszeiten,

- schnelle Anderungen von Schnitten,

kurzfristige Erstellung von Varianten

- reduzierte Zeiten fur Schnittherstellung und Beschriftung
libersichtliche und platzsparende Archivierung.

3. Schnittauftragsoptimierung und Legeplanung

ASSYCOST erstellt - unter Berucksichtigung der betriebs-
spezifischen Bedingungen - optimale Vorschlage filr die
Grossen- und Lagenverteilung der benétigten Schnittbilder,
mit nach verschiedenen Kriterien geordneten Schnittbild-
und Legeanweisungen.

Ausserdem erstellt ASSYCOST eine vollstdndige Kosten-
Ubersicht flir die Gesamtkosten des Schnittbilderstellens,
Stofflegens und Zuschneidens sowie eine Berechnung der
Einzelstlickkosten.

ASSYCOST erledigt dies mit Giberragender Geschwindigkeit
und gleichbleibender Prazision.

Hierbei gilt natirlich, dass die Ergebnisse umso genauer
sind, je genauer die Eingabeparameter eingegeben wurden.

Es muss fiir jeden Bekleidungshersteller von Interesse sein,
die Kosten in diesem Bereich transparenter zu machen.
ASSYCOST fordert dies schon dadurch, dass die Kostenpa-
rameter zumindest - und vielleicht erstmalig - genauer
betrachtet werden.

Zusammenfassend kann gesagt werden, dass ASSYCOST
betrachtliche Material- und Personalkosten-Einsparungen
erreichen kann.

Dies wird auch durch die direkte Eingabe des von ASSY-
COST errechneten Legeprogrammes in die Steuerung der
Legemaschine erreicht.

4. Die Ballenlagerverwaltung

Um das CIM-Konzept weiter zu vervollstandigen, das die
Bekleidungsindustrie mit computergestiitzten Systemen in
Entwurf und Konstruktion unterstiitzen soll, ist es notwen-
dig, ein Programm zu haben, das eine Ballenlagerverwal-
tung organisiert.

Ein Datentransfer zwischen diesem Verwaltungsprogramm
und dem bereits vorhandenen ASSYCOST hat eine otimale
Ausnutzung eines derartigen Konzeptes zur Folge.

Die Aufgabe des ASSYCOST-Systems besteht darin, die
Ballenlagerverwaltung in der Bekleidungsindustrie durch
EDV zu unterstlitzen.

Die Ballenlagerverwaltung beinhaltet die Kontrolle tiber Zu-
und Abgénge der Stoffballen, die Verwaltung der Daten aus
der Qualitatskontrolle sowie die Zusammenstellung
gewlinschter Informationen in Form von Listen.

Das System, das den Namen «ASSYSTOC» tragt, kannin das
Optimierungsprogramm «ASSYCOST» integriert werden.

Dort benutzte Datenfelder sind in «<ASSYSTOC» zu verwen-
den. Es ist ebenfalls eine Schnittstelle zur Warenschauma-
schine vorgesehen.

5. Die Schnittbilderstellung

Die Schnitte, die mittels der CAD-Software erarbeitet wur-
den, bilden Baugruppen. Diese Baugruppen werden im
System definiert und abgespeichert.

Am Bildschirm werden die Teile in die massstablich verklei-
nerte Stoffabbildung eingelegt. Das System Gberpriift und
verhindert Uberlappungen. Die Abstande der Teile vonein-
ander konnen wahlfrei eingestellt werden.

Teile kénnen am Bildschirm gedreht, umgeklappt und indivi-
duell fir dieses Bild verandert werden. Das System unter-
stiitzt das Auslegen des Schnittbildes durch eine Vielzahl an
leistungsfahigen Funktionen. Die fertigen Schnittbilder sind
im System abgespeichert. Auf sie kann jederzeit wieder
zugegriffen werden. Flr das Auszeichnen der Schnittbilder
im Massstab 1:1 stehen leistungsféhige Flachbettplotter zur
Verfligung.

Anschlisse fur NC-gesteuerte Stoffzuschneidemaschinen
der Firmen KRAUSS & REICHERT, DUERKOPP und andere
sind vorhanden.

Durch diese Technik ergeben sich enorme Einsparungsmag-
lichkeiten:
- bessere Materialausnutzung,
- schnellere Erstellung und Anderung von Schnittbildern,
- problemlose und platzsparende Archivierung

von Schnittbildern.

6. Systemvernetzung im CIM-Verbund

Alle ASSYST-Systembausteine sind so ausgelegt, dass der
Anwender mit einem Minimum an Hardware auskommt.

Die Daten der Einzelsysteme stehen tber schnelle Netz-
werke allen anderen Systemen zur Verfligung.

Ein Beispiel:

die Konturen der Schnitteile, die mit ASSYCAD digitalisiert
oder konstruiert wurden, werden flr die Schnittbilderstel-
lung und auch die Auftragsoptimierung verwendet. Ein
mehrmaliges Erfassen der Daten ist nicht notwendig.

Ein anderes Beispiel:

Die errechneten Produktionsdaten konnen zur Weiterverar-
beitung direkt an ein komerzielles EDV-System (ibergeben
werden.

7. Die zukiinftige Entwicklung

Wir bei ASSYST investieren betrachtliche Summen in die
Weiterentwicklung unserer Produkte zum Nutzen der
Anwender.

Ein Projekt ist die Ubernahme der abgewickelten Schnitteil-
konturen aus einem dreidimensionalen Entwurfssystem.

Ein weiteres Projekt beinhaltet ein schnelles und wirtschaft-
liches Verfahren flir den Lederzuschnitt.

Im Bereich der Entwicklung kompletter Fertigungsanlagen
(CIM) arbeitet ASSYST eng mit der Fa. KRAUSS & REl-
CHERT, Fellbach, zusammen. Ein Ergebnis dieser Zusam-
menarbeit ist das TDS-System.

Namhafte Bekleidungshersteller arbeiten heute schon_miT
ASSYST-Systemen und ASSYST ist sicher, dass sich diese
Zahl in den nachsten Jahren weiter erhohen wird.

Assyst GmbH, T. Heinrichs
D-8011 Kirchheim
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Programmier- und Archivierungssystem Sulzer Riiti PAS
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Programmier- und Archivierungssystem Sulzer Riiti PAS: On-line-Programmierung an einer

Luftdlisenwebmaschine L 5100

An der American Textile Machinery Exhibition International
in Greenville hat Sulzer Riiti erstmals das Webmaschinen-
Programmier- und Archivierungssystem PAS vorgestellt
und die Mdglichkeiten dieses Systems in Verbindung mit
seinen Luftdlisen-, Greifer- und Projektilwebmaschinen
demonstriert. Das System, das in Verbindung mit Sulzer R(iti
Webmaschinen mit zentraler Mikroprozessorsteuerung
(LCD) eingesetzt wird, besteht aus dem tragbaren Program-
miergerat PG zur On-line-Programmierung direkt an der
Webmaschine, dem stationdren Programmier- und Archi-
vierungsgerét PAG, einem handelsiiblichen, IBM-compati-
blen Personalcomputer, zur Off-line-Programmierung und
Archivierung der Daten und der von Sulzer Riiti entwickelten
Programmier- und Archivierungs-Software. Damit und mit
der umfassenden elektronischen Ausstattung seiner
Maschinen, ihrem Anschluss an zentrale Leitsysteme und
der Méglichkeit der bidirektionalen Kommunikation hat das
Unternehmen einen weiteren wichtigen Schritt in Richtung
Automatisierung getan.

Programmiergerit PG

Das tragbare Programmierungsgerat PG wird im Websaal
eingesetzt. Es dient zur On-line-Programmierung direkt an
der Webmaschine und als Datentréger fiir Musterrapporte
und Maschinen-Parametersitze.

Das Programmieren erfolgt meniigesteuert. Das Haupt-
Menil umfasst folgende Funktionen:

Parameter editieren: Programmieren von Maschinen- Para-
Metern.

Alle elektronisch beeinflussbaren Maschineneinstellungen
kénnen vorprogrammiert werden. Dies garantiert eine abso-
lut gleiche Einstellung von Maschine zu Maschine.

Bei Artikelwechsel wird durch die Vorprogrammierung viel
Zeit eingespart, da die Maschineneinstellungen nicht mehr
Uiber das Bedienungsterminal an der Webmaschine einge-
geben werden missen.

Muster editieren: Programmieren von Bindungen (bis 28
Schafte), Farbfolgen (bis 12 Farben a 4 Reserven), Spezial-
funktionen (bis 8).

Kombinieren: Beliebiges Kombinieren von vorprogram-
mierten Bindungsblcken in Schuss- und/oder Kettrichtung
sowie Kombinieren von Farbfolgen.

Konfigurieren: Zusammenfassen zu einem Artikelsatz aus je
einem Schaft-, Farb- und Spezialfunktionsrapport sowie
einem Parametersatz.

Archivieren: Archivieren von Artikeldaten in Verbindung mit
dem Programmier- und Archivierungsgerat PAG auf Disket-
ten und Festplatten.

Ubertragen: Ubertragen von Musterrapporten und Parame-
tersétzen zwischen Programmiergerdt PG und Program-
mier- und Archivierungsgerat PAG einerseits und Webma-
schine andererseits.

Sprach-Auswahl: Deutsch, Englisch, Franzésisch, Italie-
nisch, Spanisch und Portugiesisch.

Maschinen-Auswahl: Projektil-, Luftdiisen- und Greiferweb-
maschinen.

Programmier- und Archivierungsgerat PAG

Das stationdre Programmier- und Archivierungsgeridt PAG
wird in der Weberei-Dessinatur und/oder im Webereibiiro
eingesetzt. Es dient zur komfortablen Off-line-Program-
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mierung von Musterrapporten in Maschinen-Parametersat-
zen sowie zur Ubersichtlichen Verwaltung und Archivierung
dieser Artikeldaten auf Disketten und Festplatten.

Programmier- und Archivierungs-Software

Die von Sulzer Riti entwickelte und im stationdren Personal-
computer installierte leistungsfahige Programmier- und
Archivierungs-Software beinhaltet im wesentlichen diesel-
ben Funktionen wie das Programmiergerat PG:

- Parameter editieren

- Muster editieren (einschl. Kombinieren)
- Konfigurieren

- Ubertragen von Artikeldaten

- Sprach-Auswahl

- Maschinen-Auswahl

Zusatzlich bietet die Software folgende Mdglichkeiten:
Konfiguration editieren. Gleichzeitiges Modifizieren aller
Musterdaten einer Konfiguration, unabhéngig von den ein-
zelnen, bestehenden Artikeldaten.

Verwaltung und Archivieren von Musterrapporten und Para-
metersatzen auf Disketten und/oder Festplatten mit unbe-
grenzt erweiterbarer Speicherkapazitat.

Die Software ist besonders benutzerfreundlich konzipiert.

Zu erwahnen sind u.a.:

- die integrierte Fenstertechnik

- die mausunterstutzte Steuerung flir Befehlsauswahl und
Eingabe der Bindungspunkte von Musterrapporten

- die vollstandige Unterstiitzung der Cursor-Steuertasten

- die Integration der Funktionstasten.

Sulzer Riiti

Elektronische Fachbildung in der Weberei

Seit der mechanischen Revolutionim beginnenden 19. Jahr-
hundert hat kein System die Produktion von Giitern aller Art
so beeinflusst wie die Einflihrung der elektronischen Daten-
verarbeitung. Durch die standige Weiterentwicklung zu im-
mer kleineren und leistungsfahigeren Systemen, ist der
Computer aus keinem Industriebereich mehr wegzudenken.
Schnelligkeit, Zuverlassigkeit und Prazision sowie die sin-
kenden Gestehungskosten der elektronischen Bauelemente
haben die Staubli AG, Horgen/Schweiz dazu bewogen,
diese neue Technik auch flir Fachbildemaschinen im Schaft-
und Jacquardbereich einzusetzen.

1983 wurde an der ITMA in Mailand zum ersten eine elektro-
nisch gesteuerte Schaftmaschine gezeigt. Inzwischen arbei-
ten weltweit mehrere Tausend auf den verschiedensten
Hochleistungs-Webmaschinen mit den unterschiedlichsten
Schusseintragssystemen. Ein weiterer Meilenstein in der
Entwicklung wurde durch die an der ITMA 87 in Paris erst-
mals gezeigte elektronisch gesteuerte Jacquard-Maschine
gesetzt.

Praxisgerecht

Moderne Produktion wird heute falschlicherweise oft mit
Elektronik um jeden Preis gleichgesetzt. Staubli aber hat den
Einsatz von Elektronik immer im Rahmen der technischen
Weiterentwicklung als sinnvolle Erganzung und Optimie-
rung des bestehenden Maschinensortiments verstanden;

nicht soviel Elektronik wie moglich, sondern nur soviel wie
notig. Bei jeder Produktentwicklung wurde zu jeder Zeit der
Kontakt mit dem Anwender gesucht, der viele wertvolle Hin-
weise beim Bau praxisgerechter Fachbildemaschinen geben
konnte. Aufgrund dieser Erfahrungen und durch das lang-
jahrige, firmeneigene know-how, steht heute ein komplettes
Programm fiir alle Bereiche von Jacquard- und Schaftma-
schinen entsprechenden Programmiersystemen und Zube-
hor zur Verfligung, die optimal auf die jeweiligen Anforde-
rungen an die Fachbildung abgestimmt sind.

Kurze Einfiihrungszeit

Entgegen urspriinglichen Bedenken gelang die Einfiihrung
erstaunlich schnell und ohne Komplikationen. Es sind vor al-
lem die grossere Maschinenleistung, der geringere Arbeits-
aufwand und die grossere Flexibilitdt, welche flir den Einsatz
von elektronisch gesteuerten Fachbildemaschinen spre-
chen. Fir eine Weberei mit einem kleinen Produktionspro-
gramm muss der Einsatz von Elektronik nicht die bessere Va-
riante sein, bei hdufigen Maschinenumstellungen bietet sie
aber im Schaft- und Jacquardbereich enorme Vorteile.
Ebenso kann aber ein modernes, elektronisches Staubli-Pro-
grammiersystem auch eingesetzt werden, wenn aus-
schliesslich mechanische Fachbildemaschinen installiert
sind.

Schaftweberei

Zwei Grundmodelle mit elektronischer Steuerung stehen
heute fir den Anbau an Hochleistungs-Webmaschinen zur
Verfligung:

1 Die Gegenzug-Rotations-Schaftmaschine (positiv) der Se-
rie 2600.

Funktionsprinzip Typ 2660.

Die Schnittstelle zwischen Elektronik und Mechanik, also_
zwischen Steuerteil und Kraftteil, ist ein Magnetbalken. Bel
der Gegenzug-Schaftmaschine der Serie 2660 werden die
Bedienungsinformationen als elektronische Signale an den
Magnetbalken (A) libertragen. Der Selektor steuert die bei-
den Schalthebel (C und D). Der Schalthebel (C oder D) steuert
die Exzenterscheibe Uber die Klinke (E). Die Mitnehmer-
scheibe (F)ist durch eine Verzahnung fest mit der Hauptwelle
(G) verbunden. Die Verbindung zwischen der Hauptwelle (G)
und der Exzenterscheibe erfolgt durch Einrasten der Klinke
(E) in die Mitnehmerscheibe (F), d.h. bei eingerasteter KIinkg
macht die Exzenterscheibe die Drehung der Hauptwelle mit
und I6st eine Hubbewegung aus.
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Teilansicht Magnetblock

Die 2660 ist die erste und einzige auf dem Markt erhaltliche
Rotationsschaftmaschine mit elektronischer Steuerung, die
sowohlim Vor-alsauchim Riickwartslauf schussfolgerichtig
arbeitet. Bei Webmaschinen ohne eigenen Riicklauf, kann
die Schaftmaschine mit integrierter Schussuchvorrichtung
geliefert werden.

2. Federrtickzug-Schaftmaschine (negativ) der Serie 2500

Die neue Generation von Federriickzug-Schaftmaschinen
der Serie 2500 mit mechanischer oder elektronischer Steue-
rung wurde speziell flir hochtourige Webmaschinen mit
pneumatischem oder hydraulischem Schusseintrag entwik-
kelt. Durch die Elektronik besteht erstmals die Maoglichkeit,
auf schnellaufenden Webmaschinen Artikel zu weben, die
weit Uiber den bisher moglichen 150 Schuss liegen. Beson-
derheiten sind ein kompaktes Gehduse flir maximal 16 Hu-
beinheiten in 12 mm Teilung, mit schussfolgerichtiger Ar-
beitsweise, unabhéngig von der Stellung, aus welcher eine
Drehrichtungsénderung erfolgt. Weitere Pluspunkte sind
die vielseitigen Anbaumdglichkeiten und die dank Olbad
und Olumlaufschmierung minimale Wartung.

Programmierung

Bei der elektronischen Schaftmaschine werden die Bewe-
gungsabldufe durch einen eingebauten Mikroprozessor ge-
steuert und Uberwacht. Ein RAM-Speicher (bis zu 6400
Schuss) ist fiir die Steuerung von 28 Schaften und 9 Zusatz-
funktionen vorgesehen. Mit dem Pocketgerat (Typ 18-59)
wird die Ubertragung der Bindungsinformationen vom
Speichermodul (EEPROM) auf dem RAM-Speicher im Steu-
ergerdt der Schaftmaschine vorgenommen, ausserdem
kénnen wahlweise fest integrierte Bedienungs- und Kon-
trollfunktionen abgerufen werden. Zusatzlich steht ein trag-
bares Programmiergerat (Typ 18-58 II) fiir die Erstellung der
Bindung zur Verfiigung, die auf einem 8-Zeilen Display dar-
gestellt wird. Das handliche und einfach bedienbare Gerat
bietet Speichermdglichkeiten. von maximal 50000 Schuss,
bzw 100 Patronen, die Sichtbarmachung und Korrektur einer
gespeicherten Bindung, die Kombination mehrerer gespei-
cherter Bindungen in Schuss- oder Kettrichtung und von
Farbrapporten.

Durch die externe Speichereinheit, Typ 18-57 Ill, kdnnen die
Programme von der Zentraleinheit auf Disketten (ibertragen
werden. So gespeicherte Programme lassen sich platzspa-
rend archivieren. Die Speicherkapazitat pro Diskette betrégt
140000 Schuss oder 150 Programme. Das Programmiersy-
stem 18 ist auch ein ausgezeichnetes Basissystem fiir eine
Ubersichtliche Verwaltung der Musterkollektion. Ein schnel-
ler Zugriff zu fertigen Programmen ist jederzeit moglich.
Dies bringt nicht nur dem Webereipersonal Erleichterung,
sondern erdffnet ebenso dem Dessinateur interessante
Méglichkeiten. Das Programmiersystem 18 kann auf

Wunsch mit einem Anschluss flir den on-line Betrieb mit ei-
nem Grossrechner ausgeristet werden.

Elektronisch gesteuerte Kartenschlagmaschine

Auch in Webereichen, in denen aus Zweckmaéssigkeit nur
mechanisch gesteuerte Schaftmaschinen arbeiten, ist der
Einsatz der elektronisch gesteuerten Kartenschlagma-
schine, Typ 1866, in Verbindung mit dem Programmiersy-
stem 18 empfehlenswert. Dies ergibt eine ideale Kombina-
tion von Mechanik und Computertechnik. So kann man bei
optimalem Betriebsmitteleinsatz neben der konventionel-
len Schaftsteuerung von den anerkannten Vorteilen einer
elektronischen Musterverarbeitung profitieren.

Alle gespeicherten Programme kénnen direkt mit dem Pro-
grammiergerat 18-58 Il oder indirekt mittels Speichermodul
an die Kartenschlagmaschine 1866 (ibertragen werden. Die
Kartenschlagmaschine arbeitet vollautomatisch, wobei die
minimale Kartenldnge, die Uberlappung flir die Endlosver-
bindung, die Platzierung der ersten Hubeinheit des Regula-
tors oder die Farbsteuerung auf der Karte vorprogrammiert
werden.

Programmierung mit dem System 18 mit DOBBYMAT®

Bei dieser an der ITMA 87 vorgestellten DOBBYMAT®-Soft-

ware dient ein handelstiblicher PC als Basiseinheit. Das An-

wenderprogramm wurde speziell fiir das System 18 entwik-

kelt und umfasst die neusten Erkenntnisse tber die CAD-

Technologie. Vier Hauptment(s stehen als Einstieg zur Aus-

wahl:

- Kreation, Entwerfen von Bindungs- und Einzugspatronen

- Schlagpatrone, Erstellen und Speichern der Schlagpa-
trone sowie Datentransfer an die Peripheriegerate

- Variablenspeicher, Speichern von weberei- und maschi-
nenspezifischen Parametern

- Arbeitsstufe, beinhaltet eine zusammengefasste Ge-
brauchsanleitung zur Unterstiitzung beim Programmie-
ren.

Zentraler und zugleich grosster Bereich innerhalb des An-
wenderprogramms ist die Kreation: Der Aufbau von Bin-
dungs- und Einzugspatronen erfolgt durch einfaches Antip-
pen entsprechender Symbole auf dem Bildschirm. Eine Fiille
von Hilfsfunktionen, wie Kopieren, Multiplizieren, Hinzufu-
gen oder Loschen, Gewebeumkehr und vieles mehr, ermég-
lichen eine rationelle Patronenkonstruktion. In Verbindung
mit einem hochauflésenden Farbbildschirm, einer Maus als
Steuergerat fir das Computersystem, einer Harddisc von
20-70 MB sowie einem Drucker, er6ffnet dieses Programm
neue Moglichkeiten bei der Kreation von Schaftgewebemu-
stern. Es gewahrleistet zudem die wirtschaftliche und ratio-
nelle Herstellung der Speichermodule fiir die elektronische
Steuerung der Schaft- und Kartenschlagmaschinen. Die Er-
stellung der Module erfolgt Gber das Speichermodul-Lade-
gerat 18-11, wobei die im System enthaltenen Informationen
Ubertragen und gespeichert werden. Spezielle EDV-Kennt-
nisse sind bei keiner der angebotenen Programmiermég-
lichkeiten erforderlich.

Jacquardweberei

Der Erfolg der elektronisch gesteuerten Schaftmaschinen
motivierte die Staubli AG, die Vorteile der Elektronik auch im
Jacquard-Bereich anzuwenden: Die Hochgeschwindigkeits-
Jacquardmaschine CX 860 wurde gebaut. Hier wurden die
Platinen der herkdmmlichen Jacquardmaschinen durch die
neuentwickelten elektromechanischen Stiubli «CX Mo-
dule» (pat.) ersetzt. Diese Jacquardmaschine wurde im Hin-
blick auf hochste Drehzahlen fiir den Einsatz auf allen Grei-
fer-, Projektil- und Luftdisenwebmaschinen konzipiert. Sie
bietet die Vorteile eines schnellen, einfachen und wirtschaft-
lichen Programm- und Dessinswechsels.
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Funktionsprinzip

Der Kraftteil der CX 860 setzt sich zusammen aus den im
Hause entwickelten und patentierten CX Modulen, die als
Bindeglied zwischen elektronischer Steuerung, Hubmecha-
nik und Harnisch funktionieren. Acht einzelne Hubelemente,
zu einer Einheit verschraubt, bilden ein Modul, 14 solcher
Einheiten eine Modulreihe. 12 bzw. 24 Modulreihen neben-
einander ergeben die Maschinengrosse 1344 oder 2688.
Zwischengrdssen sind durch Weglassen von jeweils 14 Mo-
dulen (=112 Hubeinheiten) mdglich.

CX Modul

Die Abbildung zeigt an flinf Produktionsphasen die Arbeits-
weise der elektronischen Steuerung. Der Rollenzug (a) hat
die Aufgabe, die Hoch- und Tieffachstellung der Harnisch-
schnur zu ermaoglichen.

Funktionsprinzip CX 860

1=Tieffachstellung: Der Haken (b) hat in seiner hochsten
Stellung die Klinke (d) zwangslaufig an den Elektromagneten
(h) angelegt. Dieser wird musterbedingt erregt, haltKlinke (d)
kurz fest und verhindert ein Einhdngen des Hakens (b).
2=Tieffachstellung: Die Haken (b und c) folgen den sich auf-
bzw. abwartsbewegenden Messern (g und f). Durch den Rol-
lenzug (a) werden die Bewegungen der Haken (b und c) kom-
pensiert.

3=Tieffachstellung: Der Haken (c) hat duch die Aufwartsbe-
wegung des Messers (g) die Klinke (e) an den Elektromagne-
ten (h) angelegt. Dieser wird musterbedingt nicht erregt, was
zum Einhéngen des Hakens (c) fiihrt.

4=Fachbewegung: Der Haken (c) ist an der Klinke (e) einge-
héngt. Der Haken (b) folgt dem sich aufwéartsbewegenden
Messer (f) und bewirkt ein Heben der Harnischschnur.

5=Hochfachstellung: Der Haken (c) bleibt an der Klinke (g)
eingehangt. Der Haken (b) hat durch die Aufwértsbewegung
des Messers (f) die Klinke (d) an den Elektromagenten (h) an-
gelegt. Dieser wird musterbedingt nicht errecht, was zum
Einhdngen des Hakens (b) flihrt.

6=Hochfachstellung: Die Haken (b und c) bleiben an den Klin-
ken (d und e) eingehangt. Die Messer (g und f) befinden sich
in Auf- bzw. Abwaértsbewegung.

Im Steuergerédt der CX 860 sind die notwendigen Web-,
Steuerungs-und Uberwachungsprogramme untergebracht.
Die Webprogramme werden je nach Kundenwunsch von ei-
nem als Programmtréger dienenden Magnetband mit einer
Speicherkapazitdt von maximal 53000 Schuss oder in Zu-
kunft auch alternativ von einer Diskette (31/2”) auf den Ma-
gnetplattenspeicher Ubertragen und gespeichert. Mit der
am Steuergerat mit Display vorhandenen Tastatur kann der
Programmablauf der gespeicherten Daten bestimmt wer-
den. Die Tastatur ermdglicht auch weitere Informationen
wahrend des Webvorganges abzufragen, wie beispiels-
weise:
- ldentifikation des laufenden Programms
- Rapportlange, Anzahl der zu webenden Rapporte sowie
die momentane Position des laufenden Programms
- Betriebszustand, Drehzahl und Nutzeffekt der Webma-
schine

Programmieren mit dem Programmiersystem 19
mit JACOMAT®

Fir die Programmierung der Bindungsdaten wird das Pro-
grammiersystem 19 mit JACOMAT®-Software und entspre-
chenden Peripheriegerdten angeboten. Es kdnnen vorhan-
dene Vorlagen wie Skizzen, Patronen, Zeichnungen, Fotos,
usw. webtechnisch einfach und schnell verarbeitet werden.
Zu den besonderen Merkmalen des Systems gehoren:

die JACOMAT®-Programmiersprache

die Anwenderprogramme fiir

- Verwaltung von Patronen

- Verwaltung von Bindungen

- Verwaltung der technischen Parameter

- Allgemeine Verarbeitung

der interaktive Dialog

das Umfeld der modernen Datenverarbeitung

Weiterentwicklung

Die Entwicklung und Einflihrung der Elektronik ist noch
lange nicht abgeschlossen, es wird diesbezliglich noch eini-
ges zu erwarten sein. Bei allem technologischen Fortschritt
darf aber nicht (ibersehen werden, dass dieser nicht nur in
der Elektronik liegt, sondern auch in den mechanischen Bau-
elementen. So entsprechen die mechanisch gesteuerten
Maschinen ebenfalls der modernen Technik. Es gibt genu-
gend Beispiele dafiir, dass bei gewissen Voraussetzungen,
mechanisch gesteuerte Fachbildemaschinen nach wie vor
den optimalen Betriebsmitteleinsatz gewahren.

Staubli AG, CH-8810 Horgen




mittex 12/88

522

Computertechnik bei Cilander

Am 1. Juli 1988 beging die AG Cilander, Textilveredlung Heri-
sau, einganz besonderes Jubildum; denn seiteinem Jahr hat
sie als eines der ersten Unternehmungen in der Schweiz das
IBM Lizenzprogramm Fertigungs-Anwendungs-System
(FAS) erfolgreich im Einsatz. Dadurch stieg der Wert des
Informationswesens; denn es stehen nun laufend nachge-
fiihrte und somit aktuelle Daten zur Verfligung, welche die
Auskunftsbereitschaft und die Zuverlassigkeit stark erhéh-
ten. Ein Weg zurlick ware fiir Cilander heute nicht mehr
denkbar.

Das FAS ist ein IBM Lizenzprogramm, das vorallem fur die
metallverarbeitende Industrie entwickelt wurde. Zusammen
mit der Beratungsfirma LMP aus St.Gallen wurde das FAS
bei Cilander einem griindlichen Test unterzogen. Die Unter-

IBM System/36

Telex
IBM/36 ;
IBM/36-5360
. DFV-
H t h
al’lz%:gf(lg i Anschluss
Drucker
Platten- ; IBM 4224
Speicher ; IBM 5202
716 MB ; IBM 5225
| IBM 3812
36 lokale '
Anschlisse

16 Bildschirme IBM 3197

Abbildung 1 zeigt die bei Cilander im Einsatz stehende Hardware.

suchungen ergaben, dass sich das FAS mit einigen Anpas-
sungen und Erweiterungen auch fiir die Textilveredlung eig-
net. Das Programm setzt sich aus den Modulen, der Stamm-
daten-Verwaltung und Vorkalkulation, Bestandesrechnung
und Disposition, Fertigungsplanung und Verwaltung, Ferti-
gungssteuerung sowie Einkaufsverwaltung mit Bezugssta-
tistikzusammen. Cilander steckte sich bei der Einflihrung ein
hohes Ziel. Nach nur einem halben Jahr am 1. Juli 1987 soll-
ten die wichtigsten Teile des FAS laufen.

Stammdatenverwaltung

Im Januar 1987 begann Cilander mit der Erfassung der
Stammdaten. Rund 4000 unterschiedliche Produktpléane mit
durchschnittlich 20 Arbeitsschritten musstenin den Compu-
ter eingegeben werden. Dabei wurden die Verfahrens- und
Rezeptvarianten gestrafft, standardisiert und optimiert, was
sich als positiver, wirtschaftlicher Nebeneffekt herausstellte.

Die Stammdatenverwaltung ermdglicht das Laden, Andern,
Abfragen und Loschen der Stammdaten. Artikel, welche aus
dem Sortiment fallen, kbnnen so hinterlegt werden, dass bei
einer Matchcode-Abfrage nur die aktuellen Daten auf dem
Bildschirm erscheinen. Der Zugriff auf die einzelnen Artikel-
gruppen ist sehr schnell. Daher ist es maoglich, neue Verfah-
ren aufgrund ahnlicher Durchlaufe in kurzer Zeit zu erarbei-
ten. Varianten-Produktplane konnen dank einem ausgekli-
gelten Selektionssystem automatisch erstellt werden. Ohne
diese Funktion ware man gezwungen, fiir jede Variante -
und sei die Abweichung noch so gering - einen separaten,
vollstéandig neuen Artikel bzw. Produktplan vorzusehen.

Kopieren

1 ; - =» Betriebspapiere
Kopieren P R
s Eiaran Betriebspapiere
oo NORICIEN.. o Betriebspapiere
Produktplan Produktplan
Stammdatei Auftrags-Verwaltung

Jeder Fertigartikel wird in seiner «Konstruktion» durch
Aneinandergliedern von einzelnen Arbeitsschritten klar
definiert. Dieser Aufbau wird einmalig und auftragsneutral
in der Stammdatei vorgenommen. Bei der Planung eines
Fertigungs-Auftrages wird der Produktplan aus der Stamm-
datei in die Datei der internen Auftrags-Verwaltung kopiert.

Anderungen oder Ergdnzungen, welche speziell den Auftrag
betreffen, kdnnen in den kopierten Produktplanen vorge-
nommen werden. In der Stammdatei hingegen bleiben alle
Daten in der urspriinglichen Form bestehen. Durch das
Erstellen einer Kopie wird automatisch eine Auftragsnum-
mer vergeben. Der Produktplan wird unter dieser Nummer
im System abgelegt. Dadurch kann jederzeit Gberprift wer-
den, wie ein Auftrag den Betrieb durchlaufen hat, auch wenn
in der Stammdatei im gleichen Artikel gedndert, ergénzt
oder einzelne Arbeitsschritte geléscht wurden.

Heute ist es bei Cilander mdglich, Giber einen Verwendungs-
nachweis festzustellen, in welchem Artikel ein bestimmter
Arbeitsschritt ausgefiihrt wird. Dadurch ist gewahrleistet,
dass bei Korrekturen alle Artikel erfasst werden, was beim
manuellen System nie moglich war. Die Entwicklungsge-
schichte eines Artikels ist am Computer abrufbar. Diese
Erfahrungs-Datei bringt vorallem langerfristig Einsparun-
gen, da die begangenen Fehler und Probleme sauber aufge-
listet werden kdnnen.
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Verwaltung der Roh- und Druckvorbehandlungs-
(DVB)-Lagerbestande

Bei Cilander erkannte man erst nach dem Verlassen des
manuellen Systems, was es bedeutet, wenn ein Computer
nur nachgefiihrte und richtige Informationen zur Verfligung
stellt. Dieser Vorteil konnte vor allem bei der Verwaltung der
Lagerbestédnde optimal genutzt werden.

Mit einigen Anpassungen an die Erfordernisse der Textilver-
edlung, kam das FAS-Programm, Bestandsrechnung und
Disposition, zur Anwendung. Da bei Cilander alle eingehen-
den Rohstlicke einzeln in den Computer eingegeben wer-
den, ist zu den Programm-Anpassungen der Erfahrungsauf-
wand mitberlicksichtigt worden. Die Abbuchungen der Ein-
zelstlicke oder Abschnitte davon, erfolgen im Dialog-
System. Die Bestandeskontrolle der Rohware ist daher
immer aktuell und Iasst sich kundenweise ohne grossen Auf-
wand detailliert auflisten. Dem Kunden kann am Telefon
augenblicklich Auskunft erteilt werden, wieviele Meter von
welchem Artikel und Dessins am Lager liegen. Die Kund-
schaft macht von diesem erweiterten Service auch regen
Gebrauch.

Da auch bei der Kundschaft Fehlabbuchungen mdglich sind,
kann Uber einen Verwendungsnachweis genau eruiert wer-
den, in welchem Produktions-Auftrag die Rohware bereits
abgebucht wurde. Im manuellen System war man mangels
Ubersicht vielfach gezwungen, die nicht mehr vorhandene
Rohware zu vergliten. Durch das Mitflihren der eingeteilten
Rohmetrage wird tber die ausgelieferten Fertigmeter und
die im Artikelstamm registrierten Kurzmassvorbehalte und
Retrait-Werte das Fehlmass analog errechnet. Die Erfahrun-
gen zeigten, dass nicht nur der administrative Aufwand
reduziert werden konnte, sondern dass durch die Genauig-
keit des Computers weniger Fehlmass resultierte.

Bei der DVB-Lager-Verwaltung werden nicht Einzelstlicke,
sondern Gesamtmetragen abgebucht. In der Natur der Vor-
behandlung liegt es, dass in Folge des Langszuges durch die
Maschinen und damit bedingtem Breiteneingang der Ware
eine Langung des Materials erfolgt. Diese Tatsache fiihrte
dazu, dass nicht nur die Rohmeter, sondern auch die ans
DVB-Lager gelegte Vorbehandlungs-Metrage im Computer
mitgeflhrt werden. Durch einen Vergleichstest wird auto-

STK-EINTEILUNG - U 64 28 # * A
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u

40523 FZ 18/18 WUN TERM
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1661 50/1 ROM EING
20878701
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g ¢ 343 appret 2t
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Abbildung 2: Beispiel einer Stickeinteilung

matisch ein Faktor errechnet. Bei einem Kunden-Auftrag
wird immer die disponierte Metrage in den Computer einge-
geben. Analog wird das eingeteilte Rohmass mit dem Faktor
multipliziert und als Einteilauftrag Giber den Drucker ausge-
geben. Beider Inventarisierung wird der Faktor nicht ber(ick-
sichtigt. Der Vorteil liegt darin, dass Cilander und Kunde
immer vom angelieferten Rohmass ausgehen.

Das FAS Bestandsrechnungs- und Dispositions-Modul
kommt bei der Farbstoff- und Chemikalien-Bewirtschaftung
voll zur Anwendung. In diesem Modul werden die disponier-
ten und die realisierten Materialoewegungen verbucht, Arti-
kel disponiert, Bestande zur Erkennung von individuellen
Ausnahmesituationen analysiert, Artikelkonten geflihrt und
eine Inventurbuchung vorgenommen. Die Materialbuchun-
gen werden im Dialog abgewickelt. Dadurch werden sie bei
Folgeaktivitaten voll berlicksichtigt.

Fertigungsplanung und Verwaltung

Das FAS-Modul, Fertigungs-Planung und Verwaltung,
musste ebenfalls den Erfordernissen angepasst werden. Die
Programme lieferten Ergebnisse zur Sicherung eines
betriebsgerechten Fertigungsablaufs. Bei der Auftrags-Ter-
minierung wahlte Cilander einen eigenen Weg. Mit den
bestehenden Programmen waére es moglich, jeden Arbeits-
schritt aufgrund der Durchlaufzeiten und Kapazitats-Ausla-
stungen analog zu terminieren. Auf diesen Automatismus
hat man bewusst verzichtet, da die Terminierung alleine den
einzelnen Abteilungen vorbehalten bleiben soll. Der Vorteil
liegt darin, dass sich der Riickmeldeaufwand in Grenzen
halt, der Uberblick (iber den Produktionsstatus aber trotz-
dem gewabhrleistet ist.

ARBEITSABLAUF AUFTRAGSERFASSUNG
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Fir das Drucken der Betriebspapiere wurde ein spezielles
Programm geschrieben. Als Waren-Begleitpapier wird ein
Partienzettel verwendet, auf welchem die Arbeitsschritte
einzeilig aufgelistet sind. Die detaillierten Vorschriften sind
auf der sogenannten Operationskarte aufgeflinrt. Jede
Abteilung erhalt eine solche Arbeitskarte pro Auftrag.

Aus der grafischen Darstellung (siehe Abbildung 3) geht her-
vor, dass das Betriebspapier auch als Rlickmeldung Verwen-
dung findet.

Alle Kopf- und Auftragsdaten werden in eine Datei gestellt,
aus welcher samtliche Abfragen und Verwendungsnach-
weise moglich sind. So kdnnen beispielsweise kundenspezi-
fisch alle Auftrage in Arbeit und ihre Teillieferungen ausgeli-
stet werden, oder es kann Uber einen Verwendungsnach-
weis ermittelt werden, auf welcher Maschinengruppe wie-
viele Meter geplant sind. Seit der EDV-Einfiihrung ist die
Ubersicht von laufenden und abgeschlossenen Auftragen
absolut gewadhrleistet.

PARTIENZETTETL - U 6 4 28 = * A
Cil.~Kontr.~Nr, Kunde Tot.Part 01/01 LIF TERM 6.12.88
U &428
40523 FZ 18/18 WUN TERM 6.12.88
Kuad-Auftr.-Nr. Cil Dess Kund Dess GN 50/1 NOT EING 14.11.88
1661 50/1 ROH EING
20878/01
Art Code/Nr, Artikelbezeichnung Roh-/Fertighreite Gewichte
03-03-010 IM.VOILE FANT 146/140 153 a9/lm
00022 100% BY 105 g/m2
Appret 1: 343N Appret 2
Griff-Vorlage 1 0176
Ausriist-Kurzbez.: 86 MERC BL DA KN
Rohlénge Total Fart~Linge Part-Gew Stk Total
Vorgabe 511,80 m Gemessen: 511,80 m 78,45 ?
Artikel/less Stk Einteillinge Artikel/Dess Stk Einteillinge
1 21,8 w 1064 ROH/ROH 4 259,8 m
2 111,0 m 1143 ROH/ROH 1 61,2 m
1 58,0 m m
ART. 1143711 /911
7 X CA.30/60M IN COL WETSS
Farbe: 200 WEISS /3 Cil 0-Col Kunden Col Ky Retr
3%
ART. 1143 = 1 X CA.60M IN COL. 200 WEISS
ART. " 1 X CA.L30M IN COL. "
ART. i1 i X CA.60M IN COL. "
ART. " = 1 X CA.40M IN COL. "
ART. 1084 = 4 X CA.60M IN COL, "
_ART, 911 = 1 X CA.6OM IN COL, "
AFQ AGA M&-GR Kurztext Tétigkeit/Vorschrift # Datum Vis % Soll Termin
33000 ROHWARE BTUCKLISTE * *
33000 ROHWARE * *
215 80 33000 ROHWARE NAEHEN * *
SENGE SENGEN * *
2 MERC.3 MERCERISIEREN * 3
1 suM WASCHEN * *
235 437 36002 ZW-HASP VORBEHANDELN CODE 437 * *
240 OMA 66090 STR.GFF. STRANGGFFNEN * *
245 GA1 66080 MENZEL OPTISCH AUFHELLEN * *
250 AQ0 45000 SPANNRA. RAMIEREN * *
255 104 61000 WEISSEIN WEISSEINSTELLUNG LAUT LABOR * *

Abbildung 4: Beispiel Partienzettel

Verkaufsverwaltung mit Umsatzstatistik

Ein Kundenauftrag kann jederzeit erfasst und zu einem spa-
teren Zeitpunkt ergénzt und geandert werden. Fluktuatio-
nen. im Auftragsvolumen kundenspezifisch wie auch
Umsatz etc. sind statistisch jederzeit aufbereitbar. Die Ver-
kaufsverwaltung und Fakturierung hat sich auf die Admini-
stration positiv ausgewirkt. Durch Cilander werden samtli-
che Auftrage bestatigt. Nebst dem geplanten Liefertermin
werden dem Kunden auch der Ausristpreis und die effektiv
eingeteilte Rohmetrage mitgeteilt. Der Vorteil liegt darin,
dass der Kunde einerseits in seinem Rohwarenbestand die

gleiche Metrage abbuchen kann, andererseits aber auch ver-
gleichen kann, ob der Ausristpreis den vereinbarten Abma-
chungen entspricht. Korrekturen kénnen deshalb noch vor
Ausstellung der Rechnung angebracht werden. Die gelie-
ferte Fertigmetrage wird sofort ohne Verzégerung fakturiert
und der entsprechende Betrag auf das Debitorenkonto ver-
bucht.

Keine Kinderkrankheiten

Alljene, die sich in einem Produktionsbetrieb mit der Einfiih-
rung von EDV befassen, wissen, was es bedeutet, in derart
kurzer Zeit eine umfangreiche Produktionsplanung und
Steuerung auf die Beine zu stellen. Erstaunlich ist vorallem
die Tatsache, dass seit dem 1. Juli 1987 noch keine nennens-
werten Probleme aufgetaucht sind. Cilander befindet sich
heute mitihrem Informations-System in einer dusserst kom-
fortablen Lage. Neben der grésseren Ubersicht ist vieles kla-
rer, exakter und schneller geworden.

Neben den beschriebenen Anwendungen trifft man bei
Cilander noch zwei weitere wichtige Bereiche an. Uber 90
Prozent des Schriftverkehrs erledigt das Textsystem Text/
36. An jedem der 16 Bildschirme lassen sich beliebig Briefe
und Texte entwerfen und Gberarbeiten. Auch der Telexver-
kehr lauft liber das IBM System/36 und damit (iber jeden
Terminal.

Die Einflihrung ist zur Zeit noch keineswegs abgeschlossen:
Fiir die Zukunft sind weitere Ubernahmen auf das System
geplant. Eines der chhtlgsten Gebiete ist die Kostenrech-
nung.

Noldi Tobler
Cilander AG, 9100 Herisau
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Die Sussmatic-Programmsteuerung

Mit der frei programmierbaren Mikroprozessor-Steuerung
von Sussman konnen alle Funktionen des Tunnelfinishers
optimal vorprogrammiert werden. Die einzelnen Finishpro-
gramme sind dann einfach per Knopfdruck als Material-
oder Artikelnummer abrufbar.

Ist- und Sollwertanzeige durch tibersichtliches 13 mm hohes
Digital-Leuchtdisplay.

Automatischer Ist- und Sollwertabgleich.

Fehlermeldungen und Stérungen werden alpha-numerisch,

also in Klarschrift und tber leuchtende Symbole angezeigt,
ebenfalls deren Behebung.

Die Programme koénnen wahlweise liber Sensortasten als
Artikel-Nr. oder Uber eine alpha-numerische Tastatur ab
gerufen werden.

Folgende Funktionen kénnen liber+ und - Sensortasten frei
programmiert bzw. abgespeichert werden:
A Die Conveyergeschwindigkeit, Verweildauer
und Leistung stufenlos in Teile/h.
Der Ist- und Sollwert wird digital rlickgemeldet.
B Die optimale Dampfmenge.Stufenlos von
0-4 Bar (0-100%). Der Ist- und Sollwert wird digital
rickgemeldet.
C Die Temperatur in der Finishkammer von
80-130°C mit einer Toleranz von % 2°C.
Ist- und Sollwert werden digital riickgemeldet.
D Die Umluftmenge stufenlos von 0-100%. Ist- und
Sollwert werden digital riickgemeldet.

Das Sussman Dialog-System ermdéglicht die Abfrage, wel-
che Werte fiir die Bereiche A-D bei verschiedenen Materia-
lien empfohlen werden.

Bei der Programmwabhl stellen sich die Werte innerhalb von
Sekunden automatisch ein.

Uber ein Blindschaltbild mit Leuchtdioden und Tastern kon-
nen alle Funktionen des Warenflusses (iberwacht und
gesteuert werden.

Die Sussmatic 99 Steuerung kann sowohl in den Tunnelfini-
sher eingebaut als auch extern an einem Arbeitsplatz aufge-
stellt werden.

Technische Daten:

Rechner 8 BIT
Speicherkapazitat 128 KB
Hohes Leuchtdisplay 13 mm
Universelle V 24 Schnittstelle zum Anschluss einer
externen Datenverarbeitungsanlage
Stilickzahlzahler (kummulierend) 7-stellig
Stlckzahler (rtckstellbar) 6-stellig
Betriebsstundenzahler 7-stellig
Abmessung bei externer Hohe 76 cm
Montage Breite 60 cm
Tiefe 20 cm

Sussman, Jennewein
D-6082 Morfelden-Walldorf

Mess-, Prufgerate,
Mikroskopie

Viel Ergonomie und praxisgerechte
Automatik

Neue Analysenwaagen von Mettler:

Die neuen Mettler AT-Waagen sehen nicht nuranders aus als
herkdmmliche Analysenwaagen - sie sind es auch:

Noch nie war ein Wageraum so hell und so gut zugénglich,
und noch nie bewegten sich die Windschutzscheiben auto-
matisch im richtigen Augenblick vor und zurtick.
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Die AT-Waagen wurden von Grund auf neu konzipiert und
konsequent auf die Bedlirfnisse des Anwenders zugeschnit-
ten: Egal wie das Wagegut aussieht - der Windschutz steht
nieim Wege. Die praxisgerecht aufgeteilten Scheiben lassen
sich stegfrei wegschieben - vollautomatisch, auf simplen
Tastendruck oder manuell wie friiher. Die tiefliegende Waag-
schale ist so gut zuganglich, dass der Benutzer beim Einwa-
gen bequem die Hand aufstlitzen kann, ohne das Gehause
zu berthren.

Die neuen Mettler Analysenwaagen garantieren selbst dann
noch exakte Resultate, wenn sich die Umgebungstempera-
tur drastisch andert. Der Grund: Raffinierte Sensor- und
Mikroprozessortechnik sorgen dafiir, dass sich die Waage
anhand von eingebauten Referenzgewichten vollautoma-
tisch selber kalibriert, wann immer dies notig ist. Dabei wird
jedesmal auch die Linearitat des Instruments Gberpruft.

Die achtstellige digitale Gewichtsanzeige wird sinnvoll
erganzt durch die bewahrte analoge Ubersichtsanzeige
Mettler DeltaTrac. Diese zeigt auch bei tarierter Waage den
verbleibenden Wagebereich oder Abweichungn von einem
Sollgewicht. Der DeltaTrac gibt dem Anwender ein besseres
Geflihl beim Wagen.

Mettler AT-Waagen besitzen standardmaéssig eine CL-
Linienstrom- sowie eine RS232C-Spannungsschnittstelle.
Damit ist die Datenkommunikation mit Computern, Druk-
kern oder Robotern sichergestellt. Ebenfalls eingebaut ist
der waagenspezifische Mettler Datenbus GT, der Zusatzge-
rate wie Terminals, Steuermodule oder Zweitanzeigen
bedient.

Die Mettler AT-Reihe umfasst drei Modelle: Die AT100 mit
einem Wéagebereich von 0-109 g und einer Ablesbarkeit von
0,1 mg, die AT200 (0-205 g; 0,1 mg) und die AT250 (0-52 g;
0,01 mg und 0-205 g; 0,1 mg).

Mettler Instrumente AG, CH-8606 Greifensee/Schweiz

Praktische Mess- und Steuerverfahren
in der Herstellung von Textilprodukten

Auf allen Stufen der Herstellung von Textilien - von der
Karde bis zum fertig appretierten oder bedruckten Gewebe
— ist die Messung und Steuerung der Lédngen von grosser
Wichtigkeit. Materialersparnis, Rationalisierung und Pro-
duktqualitat sind ohne sie nicht denkbar.

ZIVY ist seit Generationen auf diesem Gebiet spezialisiert
und liefert elektronische Gerdte, welche die Lénge,
Geschwindigkeit, Stlickzahlen messen, zahlen und steuern.

Je nach Verarbeitungsmaschine bzw. verarbeitetem Mate-
rial sind die Anforderungen verschieden, sind Korrekturen
fur Verfalschung der Langen z.B. durch Schlupf, Dehnung,
Materialbeschaffenheit anders.

Die grosse Auswahl an Messradern und Impulsgebern und
zugehorigen Zahlern, gepaart mit der Erfahrung, erlaubt
ZIVY, die zahlreichen Probleme zu lésen.

Langenmessung m/cm mit Vorwahlmaoglichkeit

Langenmessung fir Garn, m/dm mit Vorwahl und Vorsignal

Die neueste Entwicklung von ZIVY erlaubt es, Langen und
Geschwindigkeiten auf Textilverarbeitungsmaschinen auch
OHNE Messrad zu erfassen und zu steigern.



mittex 12/88

527

Kombination: Ldnge in m/dm (mit Vorwahlmdglichkeit)
Geschwindigkeit in m/min.

Ausser den stationdren Geraten sind auch elektronische
Handgeréte, der Digital-Hand-Tachometer DHR 903 und der
bertihrungslose Optisch-Digital-Hand-Tachometer DHR 906
Teil des ZIVY-Programms:

DHR 903 (auch fiir Lineargeschwindigkeit)

sie gestatten, sowohl Rotations- wie auch Linear-Geschwin-
digkeiten zu messen. Ein besonderer, aufsteckbarer Zusatz
ermdglicht auch die Messung der Fadenablaufgeschwindig-
keit (DHR 903).

DHR 906 mit sichtbarem Ziel-Strahl.

Das Gebietder Spannungsmessung auf Garnenund Faden -
in der Strickerei und Wirkerei besonders wichtig, aber auch
beim Spinnen, Zwirnen, Spulen und Weben heute unerlass-
lich - ist eine weitere Spezialitat von ZIVY. Auch wenn ver-
schiedene Maschinen mit Spannungsreglern versehen sind,
bendtigen diese eine regelmassige Kontrolle.

ZIVY-EL-TEN-D und ZIVY-EL-TEN-A sind in der ganzen Welt
bekannt und erfreuen sich immer grosserer Beliebtheit.

ZIVY-EL-TEN-D mit Digitalanzeige

Ein elektronischer Garnspannungsmesser muss flir den Ein-
satz im Betrieb einfach sein und an schlecht zugénglichen
Stellen eingesetzt werden konnen. Er muss so genau wie
irgend moglich sein.
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ZIVY-EL-TEN-A mit Analoganzeige

Sowohl die analogen elektronischen Garnspannungsmes-
ser der Reihe ZIVY-EL-TEN-A - in sechs Typen von 0-400 g
(cN) lieferbar - als auch die digitalen ZIVY-EL-TEN-D erfillen
alle diese Anforderungen. Letztere sind in drei Modellen von
0-1200 g (cN) lieferbar.

Der Raumbedarf des Messkopfes ist sehr gering. Die auf
Spezial-Miniatur-Kugellagern gelagerten Rollen bieten
praktisch keine Reibung. Das Geréat wird nur mit einer Hand
bedient und ist von dusserer Stromquelle ganz unabhangig.
Die kugelgelagerten Rollen sind ein besonderer Vorteil: Rei-
bung, unvermeidlich bei Stiftflihrung, geht als zusatzlicher
Wert in die Messung ein. Deshalb ergeben, unter gleichen
Bedingungen, Garne verschiedener Durchmesser oder ver-
schiedenen Materials auch verschiedene, nicht vergleich-
bare Werte.

Ein Gerat flr den betrieblichen Einsatz muss gut ablesbar
sein. Eine gewisse Dampfung der Anzeige ist unerlasslich,
damitdie Ablesung bequem erfolgen kann. Sie bewirkt, dass
Spannungsveranderungen, die mit einer bestimmten, den
gewahlten Grenzwert Ubersteigenden Frequenz erfolgen,
nicht mehr angezeigt werden. Die Anzeige pendelt sich auf
einen Mittel- oder Zwischenwert ein.

Es gibt aber Fille, wo es von Bedeutung ist, feststellen zu
koénnen, ob und wo Spannungsspitzen erfolgen. Solche Spit-
zen kénnen die verschiedensten Ursachen haben (unregel-
massige Garndicke, Noppen etc.). Am besten sind diese
Spannungsspitzen anhand eines geeigneten Schreibers
feststellbar. Aus diesem Grund werden alle ZIVY-EL-TEN-D
mit einer Buchse und zugehdérigem Stecker geliefert, die die
Verbindung zu einem 1 V Kompensationsschreiber erlau-
ben.

Nachfolgend einige Beispiele von Diagrammen, die von
einem Benlitzer im Betrieb aufgenommen wurden:
Schreiber: 1 V Kompensationsschreiber.

Diagramm: 100%=200 cN

Beispiel: Spulmaschine. Oben vor, unten nach der Regulierung

e

AVAVATZAVA A AN T

Al

2

I

ot

finn

5

Ldngenmessung in m/cm

EZ6-G2+EZ4
m/min +dm

N. ZIVY & Cie S.A
4104 Oberwil — Basel
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Ultraschall-Lecksuchgerat-Sonitor

Das Uberpriifen von Druck- und Vakuumsystemen auf Leck-
stellen bietet gewdhnlich so grosse Schwierigkeiten, dass
oft klassische Methoden versagen. Das neue Ultraschall-
Prifgerat von Wunderli Electronics AG stellt Leckstellen zu-
verldssig auf einige Meter Distanz fest und lokalisiert sie pra-
zise. Aber auch trockene Kugellager, schlechte Getriebe, de-
fekte Ventile, lecke Reifen, undichte Tiren, Wande etc., feu-
ernde Kohlenbirsten an Motoren, Funkentiberschlag (Ko-
rona) an Transformatoren, Isolatoren und Kabeln, Lecks an
Druckluftbremssystemen, Dampfschieben und Hunderte
andere Probleme lassen sich mit dem Sonitor kostenspa-
rend l6sen.

Das leichte, tragbare Gerat nimmt mit einem Spezialmikro-
fon Ultraschall im Bereich von ca. 35 kHz auf, verstarkt und
wandelt ihn in horbare Laute um, wobei der Charakter des
Originalgerdusches erhalten bleibt. Mit einem Kontaktmi-
krofon kann auch Kérper-Ultraschall geortet werden. Alle
mechanischen Mangel, hervorgerufen durch Abnltzung
oder mangelnde Schmierung, kénnen friihzeitig gefunden
werden, bevor ein kostspieliger Betriebsunterbruch ent-
steht.

Mit einem Ultraschallgeber (Sender) wird es maglich, Lecks,
Risse und andere Undichtheiten in drucklosen Behaltern
und Rdumen zu finden. Auf diese Weise konnen Dichtig-
keitskontrollen gemacht werden bei: Auto-Windschutz-
scheiben, Fenstern an Gebauden und Fahrzeugen, Tlren,
Kofferraumen, drucklosen Tanks, Schaltschrianken, Wanden
und Decken etc.

Viele weitere Anwendungsméglichkeiten ergeben sich sehr
schnell aus der Praxis, wo immer neue Einsatzgebiete ent-
deckt werden.

Fir weitere Informationen:
Wunderli Electronics AG, 9413 Oberegg

Neuer Drehungs-Priifautomat mit Monitor

Ungleichmassiger Maschinenlauf und streifige Fertigware
lassen sich vermeiden, wenn die Garndrehung bei der Her-
stellung laufend Uberprift wird. Stichproben gentigen nicht;
denn nur bei gleichmassiger Drehung lber den gesamten
Faden erzielt man gleichméssige Endprodukte. Um derart
umfangreiche Drehungsprifungen wirtschaftlich durchzu-
fahren, hatte Zweigle bereits vor zehn Jahren einen vollau-
tomatischen Drehungspriifer entwickelt.

Dieser Prufautomat wurde inzwischen in einigen Punkten
verbessert und unter der Typenbezeichnung D 302 auf den
Markt gebracht.

Statt bisher nur 10 Spulen kénnen kiinftig bis zu 20 Spulen
(aufWunsch z.B.bei OE-Garnensogar 24 Spulen) fortlaufend
gepruft werden. Die bedienungsfreie Zeit verdoppelt sich.
Die Versuche kénnen also praktisch rund um die Uhr laufen,
ohne dass Bedienungspersonal anwesend sein muss. Damit
ist der Weg frei flir die Vielzahl von Versuchen, die fiir eine
héchstmaogliche statistische Sicherheit der Priifergebnisse
erforderlich sind. Weltweit gibt es kein Priifgerat, das die
Drehung von Fasergarnen aller Art, (Ringspinn-, Openend-
und Endlosgarnen) feiner als 200 dtex (Nm 5, NE 3) so zuver-
lassig bestimmt und Giberwacht

Inzwischen wurde auch die Zwirnpriifung in den Drehungs-
prifautomaten integriert; sie erfordert jetzt kein Zusatzge-
rat mehr.

Besondere Erwahnung verdient der eingebaute Monitor,
der nicht nur alle Eingaben, sondern auch den gesamten
Ablauf der Garnpriifung und ihre Ergebnisse optisch
anzeigt. Die Messdaten werden auf dem Bildschirm sowohl
numerisch als auch grafisch dargestellt. Parallel dazu wird
ein Messstreifen ausgedruckt, der u.a. als Priif-Zertifikat die-
nen kann. Die Bedienung ist denkbar einfach. Alles weitere,
einschliesslich der Berechnung der richtigen Priifspannung,
Ubernimmt der eingebaute Computer. Haufig wiederkeh-
rende Prifparameter gleicher Grosse kdnnen gespeichert
und per Tastendruck abgerufen werden. Flinft verschiedene
Priifmethoden sind vorprogrammiert; sie ermdglichen die
gegenseitige Absicherung der Versuche. Die Schleifme-
thode gewinnt tbrigens durch die optische Anzeige auf dem
Monitor erheblich an Aussagekraft. Verbessert wurde auch
die Fadenfiihrung sowie die Entsorgung der Abfalle; Faden-
reste werden automatisch abgesaugt.

Da der Priifungsablauf voll automatisch ist, sind Einfllisse
durch das Bedienungspersonal ausgeschlossen. Konstante
Drehzahl und Prifspannung sowie préziser Zahlerstop
gewahrleisten hochgenau, jederzeit reproduzierbare Mess-
ergebnisse. Nur zum Einlegen der Garne in den Spulen-
wechsler, Auflegen der Vorspanngewichte und zur Eingabe
der Priifparameter ist eine Bedienungsperson erforderlich,
alles weitere lauft, durch den eingebauten Computer
gesteuert, vollautomatisch ab. Sind alle aufgesteckten Spu-
len gepriift, schaltet das Gerét selbstandig ab. Die ermittel-
ten Messwerte konnen in einen Ubergeordneten Rechner
(z.B. Texdata-System) eingespeist und dort weiterverarbei-
tet werden.
Funktionalitat und Design dieses Gerates wurden 1988 mit
dem deutschen If-Pradikat ausgezeichnet.

Zweigle, Textilprifgerate, D-7410 Reutlingen
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Verschiedene Aspekte der
Haarigkeitspriifung von Garnen

1. Die sichtbare Haarigkeit

Haarigkeit kann man sehen. Von blossem Auge kdnnen
abstehende Haare an Garnen und Zwirnen erkannt werden.
Es ist allerdings sehr schwierig, diese zu klassieren oder zu
werten. Im Vergleich kann dies in grossen Grenzen noch
maglich sein, aber feinere Abstufungen kann das Auge nicht
mehr unterscheiden. Zuverldssige und reproduzierbare
Aussagen lber die Haarigkeit kénnen nur mit entsprechen-

denen Garne verschiedener Haarigkeit abgebildet sind, ist
die Beurteilung recht schwierig. Diese ist immer abhéngig
von der Stimmung der beurteilenden Person. Midigkeit
usw. spielt eine grosse Rolle. In der Abbildung 1 sind 3 Garn-
spiegel dargestellt, die Zwirne mit deutlich unterschiedlicher
Haarigkeit darstellen. Die Tafel links hat eine gemessene
Haarigkeit von 4,4, die mittlere 5,2 und die Tafel rechts von
5,8. In diesem Beispiel ist leicht zu erkennen, welches Garn
haariger oder weniger haarig ist. Wenn aber die direkten Ver-
gleiche fehlen, ist es dusserst schwierig.

Es gibt auch noch die Méglichkeit, die Garnspulen direkt zu
betrachten. Hier ist dies am deutlichsten zu erkennen, wenn
die Kante des konischen Teiles gegen einen dunklen Hinter-
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Schautafeln (Seriplane) von drei Schappe-Seidenzwirnen (Nm 100/2, 10 tex x 2), links H=4.4, Mitte H=5.2, rechts H=5.8.

den Geraten oder Priifinstrumenten erreicht werden. Das
Uster-Haarigkeitsmodul, das als Zusatz zum neuen Gleich-
méssigkeitspriifer Uster Tester 3 geliefert wird, erfasst die

grund verglichen wird. Auch hier wieder kénnen in Abbil-
dung 2 die vier Ausschnitte von Spinnkopsen deutlich unter-
schieden werden.

Hier sind die Haarigkeitsmesswerte von links nach rechts
4,6,4,8, 5,2 und 8,3. Besonders die Spule mit 8,3 Haarigkeit

Vier Spulen Viskosegarne (Nm 60/1, Ne 36/1, 16.7 tex x 1), von links nach rechts: H=4.6, H=4.8, H=5.2, H=8.3
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ist auffallig; solche Garne werden in der Weiterverarbeitung
mit grosser Wahrscheinlichkeit Schwierigkeiten ergeben.
Einerseits werden die schon vielen abstehenden Haare noch
verursachen, dass bei jedem Prozess noch stérker gescheu-
ert wird, und dadurch entstehen Flugbildungen, die zu Ver-
hakungen fiihren kénnen, die wiederum Briiche verursa-
chen.

2. Praktische Aspekte der Haarigkeit

Esistoffensichtlich, dass die Haarigkeit eine wichtige Grésse
ist. Es bleibt aber die Frage, was gutist. Ist das Ziel eine mog-
lichst geringe Haarigkeit? Soll sie mdglichst hoch sein?
Sicher ist, dass sie immer gleichmaéssig verteilt sein soll, also
geringe Streuung innerhalb einer Spule, ebenfalls auch
geringe Streuung zwischen den Spulen. Es ist auch bekannt,
dass flir jene Produkte, bei denen ein weicher Griff von
Bedeutung ist, die Haarigkeit eine gewisse Grosse haben
soll, denn eine hohe Haarigkeit empfindet der Mensch als
weich, geringe Haarigkeit eher als hart. Grosse Unterschiede
in der Haarigkeit zwischen einer Spule und der andern kon-
nen im Warenbild zu Banden filihren, die deutlich sichtbar
werden. Dies ist allerdings stark abhdngig von der Bindung
und vom Material. Besonders kritisch kann die Sache wer-
den bei stlickgefarbten Produkten, denn haufig wird das
haarigere Stlick das Licht anders reflektieren und dunkler
erscheinen als jene Abschnitte, bei denen Spulen mit gerin-
gerer Haarigkeit verwendet werden.

Wie schon erwahnt, werden haarige Garne leichter bescha-
digt bei Spulprozessen oder anderen weiteren Verarbei-
tungsstufen. Die schon etwas rauhere Oberflache, durch die
Haarigkeit gegeben, bietet mehr Angriffsflache und wird so
starker aufgerauht. Von diesem Betrachtungspunkt aus
ware eine moglichst geringe Haarigkeit ab Spinnkops die
Zielvorstellung.

Eine andere Frage ist: wo entsteht die Haarigkeit eigentlich?
Diese Frage kann nicht abschliessend beantwortet werden,
aber es ist schon bekannt, dass ein grosser Teil bereits auf
der Spinnmaschine entsteht. Da sind viele Griinde, die mit-
bestimmend sind. Es geht um die Konstruktion, die Gummi-
beldge, die Verzlige, Ringlaufer, Spindeltourenzahlen, aber
auch die Feuchtigkeit des Garnes und der Umgebung selbst.
Die Probleme sind allerdings nicht kleiner bei den Rotor-
spinnmaschinen. Auch dort sind verschiedene Einfllisse, die
zum Teil betrachtliche Unterschiede zwischen den einzelnen
Spinnstellen hervorrufen.

Sehr bedeutungsvoll ist die Kombination von Fadenspan-
nung und verschiedenen anderen Einflissen, so dass hau-
fige Perioden entstehen in der Lidnge des Garnes, das
gesponnen wird wahrend einer Auf- und Abwaértsbewe-
gung der Ringbank. Wéhrend dieses Bewegungsablaufs
entstehen Spannungsunterschiede, und somit kann dies
auch deutlich in die Haarigkeitswerte eingehen. Andere Peri-
oden, die oft gefunden werden, sind Vorderzylinder-
Umfang. Diese entstehen, wenn Beschddigungen, vor allem
aber verschmutzte Stellen an den Vorderzylindern anzutref-
fen sind. Die Changierung ist eine weitere Ursache fiir Sto-
rungen in der Haarigkeit, die echt periodisch auftreten kon-
nen. Diese sind natlrlich dann langer und kénnen von 50 m
bis 300 m reichen.

Eine weitere Frage, die noch weitgehend ungeklartist, istder
Einfluss der Haarigkeit des Vorproduktes, also Vorgarn oder
Bander. Es gibt Hinweise flir Zusammenhange, die aber
noch griindlich untersucht werden massen.

3. Das Gasieren von Zwirnen

Fir viele Anwendungen von Garnen, speziell aber von Zwir-
nen ist es notwendig, die Haarigkeit auf ein Minimum zu
reduzieren. Dies wird haufig durch das Gasieren oder Sen-
gen gemacht. Wenn nun Vergleichswerte fiir die Haarigkeit

von Einfachgarnen denen von gasierten Zwirnen gegen-
Ubergestellt werden, kann man eine betrachtliche Differenz
erkennen. Der Gasierprozess hat also eine Wirkung, die
messbar ist. Die Abbildung 3 zeigt eine solche Gegentiber-
stellung fur Zwirne aus Schappe-Seide gegeniiber den ein-
fachen Schappe-Seidengarnen. Die Reduktion ist 25-40%, je
nach Garnnummer.

18
16

14

12

10

Einfachgarn
Single yarn

Zwirn, gasiert
Two Ply, gassed

15

Nm 1072 20/2 402  60/2  100/2 200/2 300/2
10 20 40 60 100 200 300

tex 100x2 50 40x2 25x2 15x2  10x2 5x2  3,3x2
100 50 40 25 15 10 5 33

Vergleich der Haarigkeitswerte von Einfachgarnen und gasiertem Zwirn.

4. Vergleich der Haarigkeit vom Garn zum
fertigen Zwirn

In diesem Vergleich sind drei Prozess-Stufen verglichen: Das
Einfachgarn, der daraus hergestellte Zwirn und der gasierte
Zwirn. Die Abbildungen 4, 5 und 6 zeigen die Spektro-
gramme und Diagramme dieser 3 Stufen. Es handelt sich
hier auch wieder um Schappe-Seide; es ist aber zu bemer-
ken, dass sich alle Materialarten gleich verhalten. Das kleine
Kamin bei ca.5 m entspricht der Ringbankbewegung. Diese
Perioden werden natlrlich nicht aufgehoben durch das Dou-
blieren und Zwirnen, denn Perioden lassen sich durch Dou-
blieren nie verhiiten. Hier kann man sehen, wie in Abbildung
7 dargestellt, dass vom Einfachgarn zum Zwirn eine wesent-
liche Erh6hung der Haarigkeit entsteht, denn hier sind 1-2
Prozesse, wie beispielsweise Fachen und Zwirnen, die die
Haarigkeit erhéhen. Anschliessend wird durch den Gasier-
prozess die Haarigkeit drastisch gesenkt, sodass das fertige
Produkt eine wesentlich geringere Haarigkeit aufweist. Es ist
nun hier festzustellen, dass vom rohen Einfachgarn bis zum
Zwirn eine extrem hohe Zunahme der Haarigkeit entstehen
kann. Diese wird nachher wieder weggesengt. Also einfach
gesagt, durch Umlenkungen, Fadenfuhrer, Bremsen usw.,
werden Haare aufgerauht, die nachher wieder abgebrannt
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werden. Es ist also direkt ein Verlust an Fasern, der hier ent-
steht. Es muss also versucht werden, bei Zwirnvorbereitung
und Zwirnprozess eine moglichst geringe Haarigkeitszu-
nahme zu erzeugen, denn das ist direkt der Gewinn an
Gewicht. Jedes Haar, das wir erzeugen und nachher abbren-
nen, istein direkter finanzieller Verlust. Diese Zunahme beim
Zwirnprozess und bei der Zwirnvorbereitung ist weitgehend
abhangig vonder Artder Maschine, vor allem aberauchvom
Zustand der Maschinen, der Flihrungen und aller Elemente,
die das Garn beriihrt oder an denen es reibt. Alle diese
Punkte sind potentielle Quellen fiir Haarigkeit. Naturlich ist
die Geschwindigkeit und auch hier wieder die Feuchtigkeit
des Materials und der Umgebung von grosser Wichtigkeit.
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Diagramm und Spektrogramm eines Schappe-Seidengarnes (Nm 120/1,
8.4 tex x 1).
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Diagramm und Spektrogramm eines Schappe-Zwirnes (Nm 120/2, 8.4 tex
x 2.

* Nm 120/2
" gassed thread -

g (L5 TSRS A LR 25 S e s
e SHo1ER tad S09 1km

« hairiness Cut lenrath: Hormal flater:al lznath

|
PR
II‘I\'HHHI\HI\ I

4 M ]
g‘ e T ’[dn‘i
II‘UIVHHHIHIH'E'll KHHIHII\IHIHHI i

Diagramm und Spektrogramm eines gasierten Schappe-Zwirnes (Nm 120/
2, 8.4 tex x 2).
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Anderung im Haarigkeitswert beim Zwirnen und Gasieren.
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Nm 120/1 120/2 120/2
single yarn raw thread gassed thread

Anderung im Variationskoeffizient der Haarigkeit beim Zwirnen und
Gasieren.

5. Zusammenfassung

5.1 Fiir Schappe-Seidengarne ist eine glatte Oberflache mit
wenig Haarigkeit erwiinscht.

5.2 Wo ein weicher Griff erwlinscht ist, ist eine bestimmte
Haarigkeit von Vorteil.

5.3 Garne mit einem hoheren Haarigkeitswert sind anfélli-
ger auf Beschadigungen in der Weiterverarbeitung, aus
diesem Grund ist eine tiefe Haarigkeit anzustreben.

5.4 Haarigkeitsschwankungen sind in allen Fallen uner-
wilinscht.

5.5 Die Haarigkeit beeinflusst die Laufeigenschaften bei
spateren Prozessen.
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5.6 Haarigkeit kann das Aussehen des fertigen Produktes
stark beeinflussen.

5.7 Haarigkeit entsteht hauptsachlich beim Spinnen, aber
auch bei der Weiterverarbeitung, speziell an Reibungs-
punkten wie Fihrungen und Bremsen.

5.8 Tiefe Feuchtigkeit in Garn und Umgebung erhdhen die
Haarigkeit bei jedem Prozess.

5.9 Jedes durch das Gasieren entfernte Haar ist ein finan-
zieller Verlust, somitist zu versuchen, bei jedem Prozess
moglichst wenig Haarigkeit zu erzeugen.

P. Hattenschwiler
Zellweger Uster AG

6. Literaturhinweise

Uster News Bulletin Nr. 35, August 1988
«Die dritte Generation der Gleichmassigkeits-Prifgerate»

Melliand Textilberichte 9/1988, Seite 617-619, «Neue Wege zur Messung
der Haarigkeit von Garnen»

Wirkerei/
Strickereitechnik

4-systemige Pendel-Rundstrickautomaten

Das Herstellungsprogramm der Maschinenfabrik Carl Merz
GmbH & CO KG., D-7450 Hechingen, umfasst heute schwer-
punktméssig 4-systemige Einzylinder-Rundstrickautoma-
ten mit «Einrichtung Pendelferse» Modell K 4 RR-med. zur
Herstellung von Stiitzstrimpfen und -strumpfhosen sowie
ebenfalls 4-systemige Einzylinder-Rundstrickautomaten
«mit Einrichtung Pendelferse» Modell K4 S-med. fiir die Pro-
duktion von medizinischen 2-Zug-Kompressionsstriimpfen.
Dariiber hinaus werden in der Tradition des Hauses nach wie
vor 4-systemige Pendelmaschinen Modell K4 HR und K4 RR
geliefert zur Herstellung von glatten und gemusterten
Damenfeinstriimpfen und -strumpfhosen in hdchster Quali-
tat.

Modell K 4 RR-med.

Dieses Modell wird als Hochleistungsmaschine fiir Stiitz-
strimpfe oder Stiitzstrumpfhosen mit 3 3/4” Zylinder-
Durchmesser in verschiedenen Teilungen geliefert. Auf die-
ser Maschine wird die Ldnge 4-systemig gearbeitet, wobei
die Zufiihrung je eines elastischen Fadens an 2 Stricksyste-
men (iber positiven, computergesteuerten 2-Scheiben-
Fournisseur erfolgt.

Modell K 4 S-med.

Auf diesem leistungsfahigen Modell werden die vom Arzt
bei Beinvenenleiden verordneten und auf Krankenschein

erhéltlichen, medizinischen 2-Zug-Kompressionsstrimpfe
hergestellt. Das Modell ist in 4 verschiedenen Zylinder-
Durchmessern lieferbar, und zwar in 3 3/4", 4 1/4", 4 3/4”
und neuerdings auchin5 1/2"” Druchmesser, und zwarin den
Teilungen 16 - 34 E. Auch auf dem Modell K4 S-med. wird die
Lange 4-systemig gestrickt, wobei die elastischen Schussfa-
den wiederum (ber positiven, computergesteuerten
2-Scheiben-Fournisseur zugefiihrt werden. Hierdurch ist es
jederzeit moglich, die Kompression durch mehr oder weni-
ger Spannung der elastischen Schussfdden den von der
Gltezeichengemeinschaft festgelegten und vom For-
schungsinstitut Hohenstein Uberwachten Kompressions-
werten anzugleichen.

Wiinscht man schon allein aufgrund der Maschenstruktur
eine erhéhte Kompression im Fesselbereich, wie dies viel-
fach bei Anti-Emboliestriimpfen der Fallist, die ebenfalls auf
dem Modell K 4 S-med. hergestellt werden, so ist es ohne
weiteres moglich, im oberen Strumpfbereich 3 Reihen glatt,
1 Reihe Schuss zu arbeiten, um dann im Fesselbereich auf
nur 2 Reihen glatt und 1 Reihe Schuss zwecks hoherer Kom-
pression liberzugehen.



534

mittex 12/88

Die bei Kompressionsstriimpfen iblichen Spitzen, also Nah-
spitze, offene Doppelspitze, offene Einfachspitze oder
geschlossene oder offene Pendelspitze sind sédmtlich auf
dem Modell K 4 S-med. zu realisieren, und es besteht auch
die Moglichkeit, die Maschine mit Strumpfbeginn an der
Spitze herzustellen, so dass der Strumpf am Spitzendoppel-
oder Einfachrand begonnen wird.

Modell K4 HR (Abb.) und K4 RR

Zur Herstellung glatter und gemusterter Damenfein-
strimpfe und -strumpfhosen von hochster Qualitat liefert
Merz die bewahrten 4-systemigen Rundstrickautomaten
ModellK4HR und K4 RR, die heute, genau wie die Modelle K
4 RR-med. und K 4 S-med., durchweg mit Microcomputer
MC-24 geliefert werden, zur Speicherung von 9 Program-
menin je 6 Grossen mit stufenloser Drehzahlsteuerung tiber
Gleichstrommotor usw.

Unterschied zwischen K 4 HR und K 4 RR;

Das ModellK4 HR hateinen hohen Zylinder und 2 Musterap-
parate mit je 60 Stufen x 96 Teilungen, das Modell K 4 RR
einen niedrigeren Zylinder und 2 Musterapparate mit je 30
Stufen x 48 Teilungen. Somit sind auf dem Modell K 4 HR
doppelt so grosse Musterrapporte moglich als auf dem
Modell K4 RR, auch kann man mehrere verschiedene Muster
libereinander anordnen und somit leicht und rasch von
einem auf ein anderes Muster Uberwechseln.

Herausragende Merkmale dieser Modelle:

1) Superschnelles Stricken einer Pendelferse (Strickzeit
Pendelferse=30 Sekunden!),

2) Als Zusatzeinrichtung lieferbar:
Schragslip-Léscheinrichtung zur Herstellung eines
bogenformigen Standard-Schragslip-Hosenteils oder
eines steilen Tanga-Bikini-Schragslip-Hosenteils. Diese
Vorrrichtung arbeitet unabhangig von den Musterappara-
ten, so dass diese mitihrer vollen Mustermdglichkeit wei-
terhin zur Verfligung stehen.

Entwicklungsrichtungen in der
Kettenwirkerei

Die aktuelle Entwicklung im Kettenwirkmaschinenbau bzw.
in der Kettenwirkerei ist durch drei Schwerpunkte gekenn-
zeichnet. Zum einen nimmt die Kettenwirktechnik neue
Technologienin ihren Arbeitsprozess auf, zum zweiten wer-
den der Elektronik mehr und mehr Steuerungs- und Kon-
trollaufgaben tbertragen und drittens steigt die Leistung
durch verschiedene Einflussfaktoren stetig an. Parallel zu
dieser dynamischen Entwicklung verlauft auch die Bedeu-
tung der Kettenwirkerei auf dem Weltmarkt. Das zeigt sich
u.a.darin, dass z.B. der Textilmaschinenhersteler Karl Mayer
GmbH bereits Uber 70000 Kettenwirkautomaten und
Raschelmaschinen sowie mehr als 10000 Schéar- und Zettel-
maschinen ausliefern konnte. Ein weiteres Indiz fiir die Aus-
weitung der Kettenwirktechnik ist die grosse Anwendungs-
palette flir Kettengewirke, die heute vom traditionellen Spit-
zen- und Gardinenstoff bis hin zu Bekleidungstextilien, Pol-
sterstoffen und technischen Textilien reicht.

RJSG 4 F-NE-Jacquard-Raschelmaschine mit elektronischer
Jacquardeinrichtung

Neue Technologien

Magazin-

schu3

Magazine
Viies weft Kettfaden
Fleece insertion Warp thread

Fadenverbindung der
drei Komponenten

Querschnittszeichnung eines Wirk/Vlies-Verbundwerkstoffes
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Volle Zugkraft

in allen Richtungen.
Tensile strength

in all directions.

AN

%

(LA 7N )

Winkel einstellbar \\)
Angles adjustable

Multiaxial-MagazinschuB-Kettengewirk:
Gerade Fadenlage aller vier Faden-
systeme, wobei der Eintragswinkel der
diagonal liegenden Faden wiahlbar ist.

Multi-axial Magazine Weft Insertion:
Straight position of all four yarn systems,
the angle of the diagonally arranged
threads is infinitely adjustable.

Aufbau eines Multiaxial-Raschelgewirkes fiir den High-Tech-Bereich

Zu den neuen Technologien zum Herstellen von Technik-
und Industrietextilien zdhlt die Raschelmaschine RS 3 MISU,
auf der sich mono- oder biaxial-stabile Stoffe erzeugen las-
sen. Einen Schritt weiter geht die Raschelmaschine RS 2 DS,
auf der Multiaxial-Stoffe hergestellt werden, deren lastauf-
nehmende Faden in Quer-, Ldngs- und Diagonalrichtung in
der Ware angeordnet sind. Damit kénnen Kréfte aus allen
denkbaren Richtungen vom Stoff aufgenommen werden.
Allen Stoffen gemeinsam ist die absolut gestreckte Faden-
lage im Stoff, so dass die Reissfestigkeit der Ware der
Summe aller Einzelfadenzugkréfte entspricht. Die ver-
schlungene Lage der Faden, wie sie in der Weberei system-
bedingtist, ist bei der Kettengewirk-Warenkonstruktion aus-
geschlossen. Ausgeschlossen ist auch, dass die lastaufneh-
menden Faden wahrend des Herstellungsprozesses
beschadigt werden. Das wird durch eine exakte Fadenfiih-
rung sichergestellt. Die lastaufnehmenden Faden werden
von einem zusétzlichen Fadensystem (Franse) fest aber
nicht starr miteinander verbunden, so dass einerseits eine
stabile Warenkonstruktion besteht, andererseits aber Ver-
formungsvorgdnge zum Herstellen von z.B. Schutzhelmen
und sonstigen Formteilen problemlos mdglich sind.

Beide Maschinen kdnnen mit einem Vlies-Vorlagesystem
ausgestattet werden, so dass auf den Maschinentypen RS 3
MSU-V bzw. RS 2 DS-V die Vorteile eines stabilen Kettenge-
wirkes mit dem einer glatten, geschlossenen Vliesware
kombiniert werden kdnnen. Dadurch ergeben sich Vorteile,
wie sparsamer Beschichtungsauftrag, Einsatzmdglichkeit
als Interlining im Bekleidungsbereich, als Geotextil
(Vlies=Filter, Kettengewirk= Dimensionsstabilitdt),als Com-
posite usw. Hingewiesen werden sollte auf die Moglichkeit,
dass auch verarbeitungssensible Faden, wie Glas-, Kohlen-
stoffaser-, Aramid- oder auch PES-und PA-Hochleistungs-
garne problemlos verarbeitet werden kdnnen.

Elektroniksteuerung und -kontrolle
Die Elektronik erfiillt bei modernen Mayer-Textilmaschinen

bereits Funktionen, die den Menschen von Routinearbe_it
befreien, die den Arbeitsablauf iberwachen und sichern, die

die Musterumstellung beschleunigen, Wartung und
Instandsetzung vereinfachen, so dass die qualifizierten
Fachkréfte flr andere Aufgaben zur Verfligung stehen. Zu
nennen sei als Beispiel das Mayer-Jacquardtronic-System,
das mit elektronischer Jacquardeinrichtung und elektroni-
schem Mustergetriebe arbeitet und mit dem hochwertige
Spitzenstoffe - unelastisch oder elastisch - mit bis zu 78
Legebarren hergestellt werden kénnen. Das Herstellen die-
ser Spitzen war bisher anderen - arbeitsaufwendigeren und
damit teureren - Verfahren vorbehalten. Namhafte Spitzen-
hersteller haben in der Zwischenzeit ihre Produktion auf die
neue Technik umgestellt.

Raschel-Doppelgewirk flir den Uferschutz (Geotextilbereich)

Leistungssteigerung

Die Kettenwirkerei gilt als eine der leistungsstarksten Her-
stellungstechnologien innerhalb der Textilindustrie. Textil-
maschinenhersteller und auch Faserhersteller sind bemi(iht,
das Leistungsangebot weiter zu steigern. Die Karl Mayer
Textilmaschinenfabrik GmbH bedient sich hierzu folgender
«Instrumentarien»:

- Vereinfachte und beschleunigte Musterumstellung
durch das SU-Getriebe. Dieses elektronische
Mustergetriebe wird u.a. flir Jacquardtronic-Maschinen,
Multibar-Spitzen-, -Gardinen- und -Elastik-
Raschelmaschinen, Jacquard-Raschelmaschinen wie
auch fur Kettenwirkautomaten eingesetzt.

- Programmierte Steuerung von Fadenschar (EBC-System)
und Warenabzug (EAC) sowie optimale opto-
elektronische Uberwachung von Fadenscharen
und Warenbahn.

Multiaxial-Raschelgewirk flir Forderbander
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- Konstruktive Massnahmen zur Harmonisierung der
Wirkbewegungsablaufe

- Ergonomische Optimierung, dadurch hoherer
Bedienungskomfort, geringerer Wartungsaufwand

- Grossere Arbeitsbreiten, dadurch bessere Nutzung
der Veredelungs- und Konfektionsanlagen

- Grosseres Fassungsvermogen der Kettbdume -
bei Kettenwirkautomaten plus 70 bis 80% -,
dadurch Streckung der Baumwechselintervalle.

Medizintextilien - ein weites Feld flir die Kettenwirkerei

Garnvorbereitung

Mayer-Schér- und -Zettelanlagen werden flir Baumdurch-
messer bis 50” (1270 mm) und Breiten bis 84" (2 133 mm) mit
Wirkbaum- und Webbaum-Aufnahmen in der Kettvorberei-
tung sowohl fiir die Kettenwirkerei wie auch fiir die Weberei
eingesetzt. In der neuesten Version arbeiten Mayer-Schar-
und -Zettelanlagen mit einer feinflihligen Elektroniksteue-
rung, mit der jeder Kettbaum eines Satzes computergesteu-
ert aufgebaut wird. Der Kettbaum hat somit einen absolut
gleichmassigen Aufbau und alle Baume des Satzes sind in
ihrem Aufbau identisch mit dem Masterbaum.

Auf speziellen Anlagen lassen sich Spezialgarne, wie Elasto-
garne oder technische Garne in hoher Qualitdt schéaren.
Hierzu zahlt die Glasfasergarn-Zettelanlage ZMZG, die Gber
ein absolut schlupffrei arbeitendes Fadenspann- und Liefer-
werk verflgt, das gleichzeitig als Antrieb flr die Baumma-
schine dient. Die Gesamtfadenzugkraft betrdgt 600 N bei
1000 mm Kettbaumdurchmesser.

Auch die besten Schar- und Zettelanlagen bendtigen eine
adaquate Peripherie. Hierzu zahlen die KFD-Fadenspan-
‘nungsregler, von denen bereits weit tiber 1 Mio. Stlick in der
Textil- und Faserindustrie arbeiten sowie ein breites GN-,
GM-, GD und GW-Gatterprogramm. Neueste Version ist das
Raumsparkonzept GD-2/2 bzw. GW-2/2, das entweder 2-
oder 3zeilig bzw. 2zeilig in zwei Etagen ausgefiihrt sein kann.

Das DSST-Kettstrecksystem der Karl Mayer GmbH hat die
Garnherstellung geradezu revolutioniert, indem preiswerte
teilverstreckte Garne prazise und kostenglinstig endver-
streckt werden. Von diesen Anlagen arbeiten bereits 45 in
aller Welt sowohl bei Faserherstellern wie auch in grossen
Textilunternehmen. Auch eine Kombination von Mayer-
Kettstreckanlage mit einer Schlichteanlage zum kontinuierli-
chen Vorbereiten von Webereiketten befindet sich seit
geraumer Zeit in Betrieb.

Fir die Einzelfadenvorbereitung baut Karl Mayer mit gros-

sem Erfolg vor allem drei Anlagen:

- RC 10 NG—KTreuzspulautomat flir Teppichgarne mit 10”
(250 mm) Hub und 400 mm Spulenlange. Durch Automati-
sieren der Teppichgarnspulerei konnte die Leistung um
das Flinffache angehoben werden. Zum automatischen
Spulenvon Umwindegarnen stehtder RC 10 K-Kreuzspul-
automat zur Verfligung.

- Restgarnspuler zum automatischen Aufbereiten von
Spulenresten, die in Weberei, Wirkerei oder Strickerei
anfallen. Die Restgarne kdnnen anschliessend als vollwer-
tige Garne wieder eingesetzt werden.

- VP- und VD-Verbundsystem zum flexiblen Koppeln von
Ringspinnmaschine mit dem Teppichgarn-Kreuzspulau-
tomaten RC 10 NG. Die Leistung eines derart ausgestatte-
ten Kreuzspulautomaten betrdgt bis zu 1000 kg/h. Das
Verbundsystem wird in zwei Versionen gebaut: Uber
Paletten mit Zwischenspeicherung (VP) und mit direkter
Kopplung an die Ringspinnmaschine (VD).

Karl Mayer
Textilmaschinenfabrik GmbH
D-6053 Obershausen

«Neue Intarsientechnik»

Unter Intarsien versteht man im Bereich der Maschenwaren
eine Stricktechnik, deren Optik sich durch Bunteffekte in kla-
ren Farben und geometrische Formen charakterisiert.

Unter Intarsien verstand man bisher Gestricke, deren Optik durch geome-
trische Formen charakterisiert waren.
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Intarsien sind aber auch einer immer wiederkehrende
Moderichtung mit einfallsreicher Geometrie und deshalb
ein Blickfang in jeder aktuellen Strickkollektion. Nachdem
Mailand und Paris in ihren Trendaussagen florale Intarsien-
motive présentieren, findet hier die CMS selectanit (R) mit
ihren nahezu unbegrenzten Intarsienméglichkeiten ein brei-
tes Einsatzgebiet.

Florale Intarsienmotive wie sie jetzt mit der neuen Intarsientechnik ver-
wirklicht werden kdnnen.

Jede CMS verfligt serienméssig Uber alle Einrichtungen um
Intarsien stricken zu kbnnen, es sind nur Intarsienfadenfiih-
rer zu ordern. In der neuen CMS-Generation ist deshalb eine
spezielle Intarsienmaschine nicht zu finden. Der Grund liegt
klar auf der Hand: Jede CMS kann durch Aufschieben der
Intarsien-Fadenfiihrer in eine perfekte Intarsienmaschine
verwandelt werden. Eine wirtschaftliche Losung.

Intarsiengestricke wirken durch ihren optischen Charakter.
Farben und Flachen sind dabei die gestalterischen Elemente.
Leichte, duftige Intarsiengestricke werden vorwiegend ein-
flachig in Rechts-, Links-Bindung gestrickt. Die beweglichen
Niederhalteplatinen der CMS sind dabei von grossem Vor-
teil, sie halten das Gestrick sicher unten. Bei den sommerli-
chen Intarsiengestricken dominiert die Farbe als Flache. Die
optische Aussage liegt dabei in der figurativen Form der
Farbe. Flachen, Romben, Rauten aber auch runde und ovale
Formen sind beliebte Motive. Mit der Mode wechselnd zei-
gen sich abgebrochene Querstreifen und strahlenférmig
angeordnete Farbfldchen im Trend. Bei dieser Mode kommt
der Vorteil der CMS-Intarsienarbeitsweise voll zur Wirkung.
Herkémmliche Intarsienmaschinen miissen erst durch zeit-
raubenden Spindellauf ihre Intarsienfadenfiihrer in Position
bringen.

Der 4systemige CMS Selectanit Flachstrickautomat von Stoll verflgt liber
Software, um die neue Intarsientechnik arbeiten zu kénnen. Es sind nur
Intarsienfadenfihrer anstelle der Normalfadenflihrer aufzuschieben.

Ganz anders bei der CMS. Hier werden die Intarsienfaden-
flhrer in einem Zug an jede beliebige Position gefiihrt,

Bei der CMS wird die Form der einzelnen Farbfelder durch
die Einzelnadelauswahl d.h. durch den Jacquard bestimmt.
Diese Arbeitsweise erlaubt grosse Farbspriinge in ein- und
derselben Maschenreihe. Motive kénnen an jeder Stelle
beginnen und enden z.B. in der Mitte oder an der Seite eines
Vorderteiles.

Die Intarsienbindung, d.h. die Art der Verbindung der einzel-
nen Farbflachen untereinander ist mitentscheidend bei der
modischen Gestaltung. Die CMS beherrscht alle herk6mmli-
chen Intarsienarbeitsweisen.

Als Besonderheit strickt die CMS die Intarsien-Fangbindung.
Wahrend bei allen anderen Verbindungen die Bindemasche
aus einer doppelfadigen Masche (Plattierbindung) oder aus
zwei Maschen besteht, wobei sich harte unelastische Farb-
kanten bilden, zeichnet sich die Fangbindung durch klare
Farbkanten und ausgezeichnete Elastizitat aus.

Ein Fanghenkel auf der Gestrickriickseite verbindet die Farb-
felder. Jedes System der CMS arbeitet in Dreiwegtechnik:
Nadeln, die Masche arbeiten

Nadeln fiir die Verbindung (Fang)

Nadel die nicht arbeiten.

Um auch Garne mit geringerer Reissfestigkeit sicher zu ver-
stricken, wird der Fuss der nicht arbeitenden Nadeln in das
Nadelbett versenkt.

Im modischen Trend liegen auch Struktur-Intarsienge-
stricke. Da sind Muster mit Intarsienfldchen in die doppelfla-
chige Motive wie Z6pfe oder Flechtmuster oder auch aparte
Verteilmuster mit rechten und linken Maschen eingebracht
sind, eine Technik, die die CMS beherrscht. Jedes Schloss ist
autark, d.h. jedes Schloss arbeitet unabhéngig und kann die
Nadeln gleichzeitig und mustergeméss in die gewlinschten
Arbeitsstellungen zum Stricken oder Ubertragen der
Maschen steuern.
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Die Laufzeiten der auf der CMS produzierten Intarsienge-
stricke sind wesentlich glinstiger als wenn diese Teile auf
herkommlichen Intarsienmaschinen gestrickt wiirden. Die
Ursache: Der Schlittenwagen lauft anschlagslos und dank
der neuen Antriebstechnik mit frequenzgesteuertem Haupt-
antriebsmotor nurin dem Bereich, in dem er tatsachlich pro-
duziert. Die Intelligenz der Steuerung passt den Schlitten-
weg genau der Breite der Strickteile an.

Bei Struktur-Intarsien kommt neben dem Vorteil des intelli-
genten Schlittenhubs noch der des stufenlosen Nadelbett-
versatzes. Das Nadelbett versetzt wahrend der Schlittenum-
kehr, ohne dass der Schlitten das Nadelbett verldsst. Bei
Zopfen z.B. fahrt der Schlitten nur Gber diejenigen Nadeln,
die stricken oder umhangen. Intelligenter Schlittenweg ist
deshalb auch gleichbedeutend mit einer hoheren Reihen-
zahl/min und damit einer héheren Produktionsleistung.

Grossbemusterte, einflachige, zwei- oder dreifarbige Jac-
quardmotive, mit Intarsienfadenfiihrer auf Intarsienbasis
gestrickt, sind eine weitere stricktechnische Besonderheit
der CMS. Es wurde eine Technik entwickelt, welche die
Fadenflottungen abbindet und damit die Trageigenschaften
solcher Gestricke positiv beeinflusst. Jede zweite oder dritte
Nadel einer Flottung legt dabei auf die eine Reihe vorher
gestrickte Masche einen Fanghenkel auf, den die bewegli-
chen Niederhalteplatinen wahrend dem Kulieren halten.
Nach dem Kulieren ist dieser Henkel und damit die Flottung
mit dem Maschenfuss verankert.

Die Intarsien-Fangbindung trennt die Farbfelder mit einer
sauberen Farbkante. Als Kombination zwischen ein- bzw.
doppelbettigen Intarsien bieten sich Netzgitter-Intarsien an.

Gestrick in Netzgitter-Intarsien.

7

e

X

Modellentwurf mit Netzgitter-Intarsien-Dessin.

Hier werden die Flottungen auf der Riickseite des Intarsien-
jacquards als Netz gefiihrt.

Die CMS Maschinen sind serienmassig mit einer neuen
Fadenwechseleinheit (Pat. angem.) ausgeristet. Automa-
tisch arbeiten 16 Fadenfiihrer auf acht Fadenflihrerschienen
Uber die jeweilige Arbeitsbreite, auch bei mehrteiligem
Arbeiten. Uber die Maschinensteuerung werden die Faden-
flihrer muster- und nadelgenau verschoben und abgestellt.

Intarsien- und Normalfadenfiihrer konnen gleichzeitig ver-
wendet werden, d.h. sie sind kombinierbar.

Die Intarsienfadenfiihrer werden von den Mitnehmern der
Fadenwechseleinheit mustergeméss verschoben. Dabei
wird der Faden in die Nadeln eingelegt. Die Informationen
fir den Verschiebeweg entnimmt die Steuerung automa-
tisch aus einer Intarsienpatrone (=PAl), die mit den Jac-
quardsymbolen von Sintral gezeichnet wird. Jeder Farbe
bzw. jedem Fadenfiihrer wird eines der Symbole zugeord-
net. Der Intarsienfadenfiihrer legt dann exakt seinen Faden
insoviele Nadeln einer Farbreihe ein, als Symbole nebenein-
ander liegen. So einfach ist die Programmierung des Faden-
flihrerweges.

Am Farbfeldrand schalten sich die Mitnehmer automatisch
aus, der Fadenfiihrer wird abgestellt und von seiner Bremsé
gehalten. Die Intarsienfadenfihrer sind schwenkbar. Nach
der Strickphase, in der die Fadenflihrerbiigel senkrecht ste-
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hen, schwenken die Bligel seitlich aus dem Nadelbereich in
ihr eigenes Farbfeld zurtick.

Strukturgestricke, z.B. ein Zopf oder ein Verteilmuster, wer-
den ebenfalls in bekannter Weise mit den Jacquardsymbo-
len in die Patrone (PA) gezeichnet. Fir ein einflachiges Jac-
quardgestricke wird in der PA lediglich in einer Zeile das
Symbol A angegeben. Die Steuerung betrachtet dannje eine
Zeile aus beiden Patronen (Farbfeldinformation+Muster,
also PAI+PA) und wahlt aus diesen die arbeitenden Nadeln

aus.

Die Intarsienfadenflhrer werden von der Software gesteuert und muster-
genau verschoben. Wahrend der Fadeneinlage stehen sie senkrecht.
Danach schwenken sie in Ruheposition in ihr eigenes Farbfeld.

Die Verbindung der Farbfelder mit der Intarsien-Fangbin-
dung erfolgt automatisch durch die Sintralangabe «INTS:%
und die Angabe des Jacquardsymbols. Die Steuerung sucht

Wird die Tandemmaschine CMS 402 als 4er-System gekoppelt, ist sie
ebenfalls eine perfekte Intarsienmaschine

sich dann aus den Farbfeldern der Intarsienpatrone (PAl)
selbsttatig die Bindenadel aus und verbindet die Farbfelder.

Intarsiengestricke werden vorwiegend mit der 4 systemigen
CMS 400 oder mitder Tandemmaschine CMS 402 bei gekop-
peltem Schlittenwagen gestrickt. Die Arbeitsweise: Die
Systeme 1,2 und 3 stricken die Farbflachen, das System 4
Ubertragt die Maschen, bei Bedarf auch gleichzeitig, in beide
Richtungen.

Die Form der Farbfelder ergibt sich wie bereits besprochen
aus den Motiven der Patrone flir die Farbfeldinformationen.

Sintral, die Stoll Programmiersprache, bezieht auch das
Intarsienstricken mit ein. Sprache und Logik von Sintral
ermoglichen fur die CMS die Strickprogrammerstellung in
Klartext. Dartiber hinaus wird aber generell das Program-
mieren von Intarsiengestricken vereinfacht, indem die sonst
grosse Uberlegungen erfordernden Eigenheiten von Intar-
siensteuerungen von der Software des Betriebsprogramms
automatisch tGbernommen und somit dem Musterentwick-
ler bzw. dem Strickmeister abgenommen werden.

Erstellt werden die Strickprogramme auf der VDU Selectanit,
genau wie bisher, so dass ein Umlernen nicht erforderlich ist.
Die Form der Intarsienmotive wird tiber das Graphic Tablet
eingegeben, die Farben mit dem Farbmischregler am Farb-
terminal abgestimmt. Intarsienmusterentwiirfe konnen
auch in Originalgrésse und Originalfarben tber den Farb-
drucker ausgedruckt werden. Der Intarsien-Musterentwurf
am Farbterminal ist dann gleichzeitig die Patrone fiir die
Farbfeldinformation (PAIl), so genial ist dies geldst.

Ergénzt mit den Strickanweisungen (Steuerteil des Strick-
programmes), erstellt die VDU komplette Strickprogramme.
Diese werden mittels Lochstreifen eingelesen oder noch ein-
facher direkt von der VDU on line in die CMS Uibertragen.

Die Bedienungsfreundlichkeit und die zukunftsweisende
Technik der CMS ist ganz besonders im Bereich der Steue-
rung, Programmierung und Uberwachung spurbar. Hard-
und Software steuern und tberwachen alle automatischen
und prozessgesteuerten Funktionen wie z.B. den variablen
Schlittenweg oder die Nadelauswahl fur die Intarsienfarb-
felder und den exakten Transport der Intarsienfadenfiihrer.

Mit den neuen Maschinen der Stoll-CMS-Generation und
durch die vorstehend beschriebenen, neuen technischen,
Details kann auch Intarsienmode kostenglinstig produziert
werden. Jede CMS kann durch Aufschieben der Intarsien-
fadenflhrer in eine leistungsfahige Intarsienmaschine ver-
wandelt werden.

Helmut Schlotterer
D-7410 Reutlingen 1

Nylsuisse Meryl fiir feine Maschenmode

Nach dem erfolgreichen Start in der Weberei flir moderne
Aktivsport-Gewebe stellt nun die Viscosuisse SA - wie
bereits angekilindigt - zur Saison Herbst/Winter 1989/90
Nylsuisse Meryl Feingestricke aus feinstfibrilligen Polyamid
6.6 Filamentgarnen vor.

Vorausgegangen waren zahlreiche Versuche, um die Verar-
beitungsmethoden und Bindungstechniken sowie die funk-
tionellen und modischen Aspekte aufeinander abzustim-
men.
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Die Palette der Artikel umfasst feine Wasche- und Blusen-
stoffe mit dezentem Glanz, luftige, geschmeidig fallende
Damenkleiderstoffe und reicht bis zu funktionellen Strick-
stoffen fur Sport- und Freizeitbekleidung.

Diese Produkt-Vielfalt ist abhéngig von den Feinheiten der
Strickmaschinen, den Systemzahlen und den eingesetzten
Bindungstechniken und wird ferner beeinflusst durch aus-
gewahlte Mattierungsvarianten und neue Filamentgarn-
Typen wie z.B. dtex 78 f 68 und dtex 78 f 52 als HE-, Set- oder
Air-jet-Garne.

Veranlasst durch die Erfolge mit diesen feinstfibrilligen
Polyamid 6.6 Filamentgarnen in der Weberei und nunin der

Strickerei prift die Viscosuisse SA weitere Anwendungs-
maoglichkeiten. Neue Filamentgarn-Typen auch mit anderen
Querschnitten und Fibrillentitern unter dtex 1 (unter 10
Tasendstel Millimeter Druchmesser) sind in Erprobung.

Diese neuen vielversprechenden Feingarne bilden eine der
Grundlagen fiir die zukilinftige Synthetic-Generation inner-
halb der Gruppe Rhéne-Poulenc.

Die Markteinfihrung von Nylsuisse Meryl Feingestricken
wird begleitet durch Anzeigen, Display-Material sowie
Anhangeetiketten zur Auszeichnung der Fertigartikel.

Viscosuisse SA

Zusammenschluss der Firmen IRO AB und Mlemminger GmbH

Die Strukturen der Weltwirtschaft und vor allem die der Tex-
tilindustrie befinden sich in einer Verdnderung. Zukunfts-
orientierte und progressive Firmen sind gezwungen, sich
dieser Veranderung anzupassen. Dies ist der Grund fur den
Zusammenschluss der Firmen IRO AB und Memminger
GmbH.

Die Zusammenarbeit der beiden Firmen, die sich mit ihren
Spezialprodukten in der Textilindustrie der Welt einen her-
ausragenden Namen geschaffen haben, soll die zukiinftige
Marktposition, insbesondere gegenliber der wachsenden
Konkurrenz starken, neue Markte erschliessen und die Ent-
wicklungskrafte flir neue Technologien biindeln.

IRO AB und Memminger GmbH befinden sich seit Jahrenin
einer positiven Aufwartsentwicklung mit einem Jahres-
Gruppenumsatz von derzeit mehr als 135 Millionen DIV. Der
Exportanteil betragt nahezu 85%. Die neue Gruppe beschéf-
tigt 650 Mitarbeiter.

Der bisherige Erfolg der beiden Firmen auf dem Weltmarkt
war bedingt durch ihre stets neuen und von der Industrie
akzeptierten Technologien, durch das hohe Qualitdtsbe-
wusstsein in Deutschland und Schweden, und durch die
starke und konstante Kundenbetreuung. Dieser Erfolg wird
durch erweiterte Markte und deren Einflisse, durch
moderne und optimale Produkte, durch bestandige techni-
sche Entwicklung seine sichere Fortsetzung finden.

Organigram the IRO group

The Board of Directors
Chairman: Sven Skarendahl

Group President: Stig-Arne Blom
Group Controller: Lennart Claesson

Knitting Weaving

IRO INC., USA

" Memminger/IRO GmbH IRO AB

MD: John St t
Calculator AB el X

MD: Dieter Braun MD: Stig-Arne Blom MD: Vacant
Knitting Weaving | Wesco
Memminger/IRO UK L |ROPA AG —— Calator UK
| Memminger ASIA ! |RO GmbH L— Calator GmbH
Taiwan
——— IROPALTD.

IRO S.R.L.




mittex 12/88

541

Seit 1. November 1988 arbeiten die beiden Firmen auf der
Basis einer klaren Arbeitsteilung (siehe Organigramm) unter
den Geschéftsfiihrern Stig-Arne Blom fiir die IRO AB in Ulri-
cehamn und Dieter Braun fiir die Memminger-IRO GmbH in
Freudenstadt (Abb. A).

links: Stig-Arne Blom, IRO AB.
Rechts: Dieter Braun, Memminger-IRO GmbH.

Dadurch wurde fiir die Maschinenmarkte ein Produktpro-
gramm geschaffen, welches die Bereiche Grossrund- und
Flachstrickmaschinen, Wirkmaschinen mit Schussfadenein-
trag, Strumpf- und Sockenmaschinen abdeckt. Durch die
Konzentration der Memminger-IRO GmbH auf diese Berei-
che - unter der Leitung von Dieter Braun und Wilfried Flister
mit ihrem Flihrungsteam - werden Stiickzahlen geschaffen,
die es ermdglichen, die bisherige Politik marktgerechter
Preise konsequent weiterzuverfolgen.

Der Zusammenschluss stirkt ausserdem die Ressourcen in
der Produktentwicklung und der Produktion des Web-Pro-
gramms der IRO AB in Ulricehamn. Das Web-Programm
wird weiterhin allen Anforderungen der Greife-, Luft- und
Wasserwebmaschinen erfiillen. Dariiber hinaus wird die IRO
AB in Ulricehamn weiter an der Entwicklung des Peomatic-
Systems arbeiten. Ab 1. Januar 1989 wird die heutige IRO-
Division Calator eine selbsténdige Firma innerhalb der
Gruppe sein mit einer neuen Niederlassung in Abstadt in
Sliddeutschland, um die Marktprisenz in Zentraleuropa zu
verstarken.

Das erweiterte Produktprogramm der Memminger-IRO
GmbH umfasst damit die nachstehend aufgefiihrten Berei-
che und Geréte:

Bereich Grossrundstrickmaschinen

PF (IPF) Positiv Fournisseur

MER Elasthan-Roller fiir nackte Elastomere
IEPF Zuflihrung von nackten Elastomeren
SFT Speicherfournisseur

EFS spannungsgeregelter elektronischer

Fournisseur
IPP Ringelfournisseur

Anbauteile  Regelscheiben, Antriebsriemen,
Spannvorrichtungen etc.

VCL+FNC Flaumabblasgeréte

Pulsonic 2 Druckéler

LMW Laufmaschenwéchter

Decotex Fadenmeter

WESCO M Fadenmeter

CADRATEX Breithalter

COMBICREEL)

FANCREEL) vollstandiges Seitengatter-Programm

FILTERCREEL)

Bereich Flachstrick- und Wirkmaschinen
mit Schusseintrag

NOVA vollautomatische Schussfadenspeicher mit
Garniiberwachung bis 800 m/Min.

SFT Speicherfournisseur

EFS spannungsgeregelter elektronischer
Fournisseur

IEPF-S elektronisch angesteuertes Zufiihrgerét fiir
nackte Elastomere

Gatter

Bereich Strumpf- und Sockenautomaten

EFS spannungsgeregelter elektronischer Fournis-
seur

SFT Speicherfournisseur

IEPF-S elektronisch angesteuertes Zufiihrgerat fiir
nackte Elastomere

Gatter

Bereich Beschichtung
gegen Verschleiss fadenfiihrender Teile

Der weltbekannte und zuverldssige Positiv Fournisseur
MPF-G1 (Abb. 1) bleibt das tragende Produkt. Seine wesent-
lichen Merkmale sind:

- die einfache Bedienung

- selbstreinigende Tellerbremse

- leicht austauschbarer Knotenfanger

- Ein- und Auslauffihler elektrisch getrennt

- von allen Seiten sichtbare Signalleuchte

- Keramikbeschichtung der fadenfiihrenden Teile

- besonderer Fadenverlauf verhindert Filamentbildung
- problemloses Verarbeiten untexturierter Garne

- wahlweise mit Lochriemen (MPF-G2 Version)

- sicheres Rickspulen von Fadenliberschuss

Der Memminger-Elasthan Roller Mer (Abb. 2) dient der
Zuflihrung von nackten Elastomeren an Rundstrickmaschi-
nen. Die zylindrische Elasthanspule wird auf zwei Wellen
aufgelegt. Diese beiden Wellen werden kontinuierlich ange-
trieben. Die Spulen werden auf den Wellen abgerollt und der
abgewickelte Faden der Strickmaschinen zugefiihrt. Die
abgewickelte Fadenmenge entspricht der Umfangsge-
schwindigkeit der Wellen. Da nach diesem System der
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Bild1 Positiv Fournisseur MPF-G1, Positive Feeder MPf-G1

Bild 2 Elasthan-Roller MER

Antrieb der Spulen «centerless» am Umfang geschieht, ver-
liertder Spulendurchmesser seine Bedeutung. Die Fadenlie-
fergeschwindigkeit ist immer gleich. Die gewinschte
Geschwindigkeit bzw. Fadenspannung nach dem MER wird
fir alle Systeme zentral und somit auch gleichmassig lber
die Regelscheibe eingestellt. Da mit einem MER bis zu vier
Stricksysteme bedient werden kdnnen, ist das Gerat ausser-
ordentlich wirtschaftlich. Zur Verhinderung von Flaumabla-
gerungen auf den Elasthanspulen und entsprechender
Flaumansammlung an den Fadenflihrerosen wird die Ver-
wendung der MER-Abdeckung empfohlen.

Auch der IEPF ist fir die Zuflihrung nackter Elastomere vor-
gesehen. Wegen seiner kompakten Bauweise eignet sich

dieses Gerat speziell fiir Rundstrickmaschinen kleiner
Durchmesser (Leibweiten) und bei extrem engen Platzver-
haltnissen. Die Elasthanspule wird auf einen kugelgelager-
ten Zylinder aufgesetzt, der auf einer federbelasteten
Schiene montiert ist. Die Feder zieht die Aussenflache der
Elasthanspule gegen den von einem Lochband oder Zahn-
riemen angetriebenen Antriebszylinder und wickelt so den
Elastomerfaden von der Spule ab.

Bild 4 Speicherfournisseur

Das SFT-Speicherfournisseur-System ist einsetzbar auf
Rund- und Flachstrickmaschinen, Strumpfautomaten und
Raschelmaschinen mit Schusseintrag. Der Einsatz dieses
Systems ist angezeigt bei Strickarten bzw. Anwendungsfél-
len mit unregelmassigem Fadenverbrauch. Das mit einem
robusten Drehstrommotor ausgerlstete Gerat zieht den
Faden von der Spule auf dem Spulenbrett, Spulensténder
oder Spulen-Magazin-Gatter ab und speichert ihn als kleine
Fadenreserve in Form eines Wickels auf einer Trommel, von
der er dann durch die Nadel oder andere Elemente abgezo-
gen wird. Von grosser Bedeutung ist, dass durch die Funk-
tion des Gerates Spannungsdifferenzen, resultierend aus
Spulenaufmachung, Fadenweg, etc., ausgeglichen werden.
Eine nahezu konstante und wahlbare Auslauf-Fadenspan-
nung wird durch das zur Verfligung stehende Bremsring-
Sortiment garantiert.

Der elektronische, spannungsgeregelte Fournisseur EFS
wurde gezielt fiir den Sockenbereich entwickelt und ist fir
glatte Ware ebenso geeignet wie fiir Ringel, Jacquard und
Plattierungen. Der EFS wird durch einen vollig wartungs-
freien Elektronik-Motor mit geringer Stromaufnahme ange-
trieben. Zusammen mit dem eigens konzipierten Netzgerat
stellt er ein vollig autarkes System mit eigener Stromversor-
gung dar, das an jeder geeigneten Stelle der Maschine, ohné
Eingriff in deren Elektrik, montiert werden kann.
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Bild 5 Elektron. Fournisseur EFS

Die Vorteile des EFS:
- gleichméssiges Maschenbild

- hervorragende Plattierung

- konstante Ldngen- und Passform

- Langensortierung entfallt

- Qualitats- und Produktionssteigerung durch optimale
Fadenkontrolle

- Verarbeitung samtlicher Garne

Der IPP-1314 ist eine elektronisch gesteuerte positive Faden-
zufihrung fir glatte Gestricke auf Ringelrundstrickmaschi-
nen. Jedes IPP-Gerét flihrt im wesentlichen flinf Funktionen
aus, je nachdem, wie die Farbe wechselt:
- Herausnehmen des Fadens aus der positiven
Fadenzufuhr

- Abschalten der Abstellfunktion wahrend des Ausringelns

- Wiedereinlegen der alten Farbe oder Einlegen einer
neuen Farbe

- Wiederherstellung der Abstellfunktion flir die ausge-
wihlte Farbe, nachdem der Faden eingelegt ist.

- Automatischer Stop-Reset bei einer Fadenstérung bzw.
einem Maschinenstopp durch eine Fadeniiberwachung
am |IPP-Gerat.

Diese Funktionen sind in einer Zentraleinheit programmiert

und gespeichert.

Ausser den fiir den Anbau der Gerate notigen Antriebs- und

Befestigungsteilen bietet die Memminger-IRO GmbH inter-

essantes Zubehor an wie zum Beispiel:

- federnde Spannvorrichtungen zur Verringerung der Rie-
menbruchgefahr

- Prézisionsregelscheiben fir ruhigen Riemenlauf

Der Druckéler Pulsonic 2 ist aus den Erfordernissen entstan-
den, welche die hochsystemigen und schnell-laufenden

Rundstrickmaschinen an eine optimale Schmierung stellen.
Er ist die technische Weiterentwicklung der bisherigen
Tropf- und Spriiholer.

Die Erfahrung lehrt, dass Tropfdler leicht verstopfen, sich
zum Teil nur ungenau einstellen lassen und nicht die jeweils
bendtigte Olmenge bringen. Das mit Tropfolern zugefiihrte
Ol kann oft zwischen Zylinderkopfsegment und Zylinder-
schlossteilen unverbraucht nach unten ablaufen.

Mit Druckluft betriebene Spriihdler hingegen erzeugen
bekanntlich einen Olnebel. Daraus ergeben sich nicht nur
Umweltprobleme, sondern es wird auch ein erheblicher
Anteil des flr die Maschine bestimmten Ols durch entste-
hende Luftpolster abgelenkt und erreicht nicht in optimaler
Dosierung die zu schmierende Stelle in der Maschine. Die
erforderliche Druckluft stellt einen zu wenig beachteten und
erheblichen Dauerkostenfaktor dar.

Der Pulsonic-Oler ist ein reiner Druckoler. Er ermdglicht eine
exakte Dosierung der Olmenge. Die verschiedenen Olstellen
kdnnen mit unterschiedlichen Olmengen bedient werden.
Durch seinen hohen Druck bringt er das Ol an jede
gewunschte Olstelle. Der Oldruck kann ausserdem eine Rei-
nigung der Schlossegmente bewirken. Nach bisherigen
Erfahrungen wird der Olverbrauch um mehr als die Halfte
reduziert. Durch diese geringe Olmenge bleibt die Strickma-
schinen-Oberflache trocken und zeigt deutlich weniger Flus-
ablagerungen. Ausserdem finden sich in der Strickware
weniger Olflecken. Und schliesslich kann der Olverbrauch
pro Jahr exakt kalkuliert werden.

Bild's ~ Druckler Pulsonic 2

Der Pulsonic 2 ist in zwei Versionen erhéltlich:

- Pulsonic 2 Maxi - fiir hochsystemige Grossrundstrickma-
schinen mit bis zu 15 Olstellen
Pulsonic 2 Mini - fiir niedrigsystemige Rundstrickmaschi-
nen mit einfacher Schlosskonstruktion, mit 6 Olstellen.
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Der Venti-Cleaner (VCL) ist ein flexibles Ventilatorensystem,
das den gesamten Fadenweg zur und in der Strickmaschine
von Flaum und Staub freihalt. Der VCL ist auf alle Garnspu-
len, Garnumlenkungen, Garnliberwachungsgerate, Fournis-
seure und Strickelemente einzustellen, damit sich dort kein
Flus oder Staub ansammeln kann. Produktfehler und
Maschinenstillstande, die sich aus solchen Flusansammlun-
gen zwangslaufig ergeben, werden auf ein Mindestmass
reduziert.

Der FN-Cleaner (FNC) ist ein Gerat zur Verhinderung von
Faserflug im Bereich der Fadenfihrer und der maschenbil-
denden Teile an Rundstrickmaschinen. Es ist allgemein
bekannt, dass sich bei der Verarbeitung von Fasergarn dort
starke Schmutzablagerungen ansammeln. Diese werden
schliesslichvom Faden oder den Nadeln und Platinen erfasst
und in das Gestrick eingearbeitet. Die Folge sind fehlerhafte
Waren durch Dickstellen, verstopfte Fadenfiihrer, Locher,
Fadenbriiche und beschadigte Nadeln. Der FN-Cleaner
beseitigt diese Problem auf einfache Art und mit grosser
Wirtschaftlichkeit, weil er an den entscheidenden Stellen
keine Flusansammlung mehr entstehen lasst.

Zur Erkennung von Fehlern im Gestrickschlauch bietet
Memminger-IRO den Scanner LMW an. Das Gerat besteht
im wesentlichen aus einem Tastkopf und einer elektroni-
schen Steuereinheit. Der Tastkopf tastet doppelflachige
Gestricke aussen, einflachige Gestricke innen oder aussen
ab. Bei der Herstellung von Plisch, Futter- und Bindefutter-
waren empfiehlt sich die Aussenabtastung. Gezogene
Nadeln und Wechselstellen kénnen mit Hilfe eines entspre-
chenden Schalters Uberbriickt werden. Mit einem Fehler-
speicher kdnnen die Schaltimpulse, die durch Fehler verur-
sacht werden und normalerweise zur Maschinenabstellung
flihren, gezdhlt und gespeichert werden. Im Inneren des
abschliessbaren Kastens befindet sich ein Potentiometer zur
prazisen Einstellung der Empfindlichkeit.

Decotex ist ein elektronischer Fadenmeter, der den konstan-
ten Fadenverbrauch von Rundstrickmaschinen automatisch
misst, ohne dass die Maschine stillgesetzt werden muss. Er
gibt eine exakte Zahl in cm/U an, als zuverlassige Basis flir
die Einstellung einer oder mehrerer Maschinen. Er liefert
genaue technische Informationen fur die Qualitat und Kalku-
lation der Maschenware, ist eine wichtige Hilfe bei der
Warenkontrolle und gewahrleistet die Kontinuitat der Pro-
duktqualitat. Fiir alle diese Aufgaben wird den Praktikern ein
einfach zu bedienendes und sicher funktionierendes Mess-
geratan Hand gegeben, das sie vor Qualitats- und Gewichts-
reklamationen bewahrt. '

Das Fournisseur-Antriebsband wird Gber eine Bandmess-
rolle geflihrt. Diese Rolle misstdie Bandgeschwindigkeit und
meldet diese in Form von Impulsen an einen fest an der
Strickmaschine angebrachten Geratehalter. Darauf wird die
eigentliche handliche Rechnereinheit aufgesteckt. Nach der
Messung kann die Rechnereinheit wieder abgenommen
und die Messung an der nachsten Maschine vorgenommen
werden. Pro Strickereibetrieb wird also nur eine Rechnerein-
heit bendtigt.

Im Gegensatz zum Decotex misst der Fadenmeter Wesco M
die Geschwindigkeit des einlaufenden Fadens, errechnet
daraus exakt den Garnverbrauch pro Sekunde oder pro
Zylinder-Umdrehung und zeigt die Messwerte digital an,
sodass sie fehlerfrei abgelesen werden kénnen. Es liefert
damit nicht nur einen wichtigen Kalkulationsfaktor, sondern
kann auch zur laufenden Qualitatsprifung genutzt werden.

Das Gerat ist leicht und zeitsprarend zu handhaben. Es kann
bei allen Rundstrickmaschine mit drehbarem Zylinder sowie
bei Maschinen mit ortsfestem Zylinder eingesetzt werden,
sofern gentigend Platz vorhanden ist. Auch fir Flachstrick-
maschinen und viele Typen von Strumpfautomaten ist es
das ideale Kontroll-Instrument.

Cadratex ersetzt konventionelle Breithalter an Rundstrick-
maschinen. Durch seine viereckige Formgebung bewirkt der
Cadratex, dass sich der Umfang des Stoffschlauches, wie er
sich direkt nach dem Abstricken ergeben hat, Uber die
gesamte Lange bis zu den Abzugswalzen nicht verandert. Er
vermeidet somit Maschenreihenverzerrungen, sichert die
Gleichmassigkeit der Abzugsspannung und erlaubt eine
Reduzierung des Warenabzuges im gesamten.

Memminger-IRO Seitengatter sind das Ergebnis einer viel-
jahrigen Erfahrung im Bau von Gattern. Im Vergleich zu her-
kommlichen Gattern haben sie Vorteile wie z.B.:

- dass die Gatterelemente vielseitig kombinierbar sind;

- dass die Elemente mittels einfacher Steckverbindungen
schnell zusammengebaut werden kdnnen und somit
geringe Montagekosten anfallen;

- dass die verwendete Rohrkonstruktion kaum
Flaumablagerungen zulasst.

Je nach Anzahl der Arbeitsstellen und nach Spulengrdsse

sind die Gatter verfligbar

- einzeln oder in Gruppen von mehreren Segmenten

- mit sechs oder acht Doppelaufsteckungen
(Arbeitsspulen+Reserve)

in den Modellen

- Combicreel - offen oder in R6hrchenausfiihrung fir die
Aufstellung rund um die Maschine oder linear auf 2, 3
oder 4 Seiten

- Fancreel - Rundgatter in Rohrchenausfiihrung mit
Flaumabblasvorrichtung

- Filtercreel - geschlossenes System mit gezielter
Luftumwalzung

Bifd 12‘ Speicherfournisseur NOVA

Der NOVA-Speicherfournisseur ist ein Fadenzufiihr-System
flir Flachstrickmaschinen und Raschelmaschinen mit
Schusseintrag. Sein Einsatz ist vor allem bei hoheren Faden-
geschwindigkeiten und/oder bei Verarbeitung von dickeren
Faden und Effektgarnen empfohlen. Auch sidmtliche ande-
ren Faden kénnen mit diesem Gerét erfolgreich zugefiihrt
werden. Das Gerdt hat einen stehenden Wickelkorper,
wodurch zusatzliche unerwinschte Garndrehungen ver-
mieden werden. Der leistungsstarke Drehstrommotor ist mit
einer MP-rechnergestitzten Frequenzsteuerung ausgeru-
stet. Seine Eingangssignale erhilt der MP von zwei indukti-
ven Sensoren am Spulenkdrper, welche die minimale und
maximale Fadenreserve abtasten. Mit diesen Signalen wird
die durchschnittliche Fadengeschwindigkeit errechnet und
somit die Motordrehzahl dem Fadenverbrauch angepasst
Die maximale Fadenliefermenge des NOVA-Gerites liegt
bei 800 m/min., die maximale Garnstérke bei ca. 4000 dtex.
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Zur Abrundung des Fournisseur-Programms fiir die
Strumpf- und Sockenindustrie wird die Fournisseur-Reihe
IEPF/S angeboten, die nackte und umsponnene Elasthane
von zylindrischen und konischen Spulen der Maschine posi-
tiv zufuhrt, wobei die Liefergeschwindigkeit von der
Maschine aus gesteuert wird.

Fir die Textilindustrie wie auch fiir den Textilmaschinenbau
I6sen die Beschichtungssysteme (BSA) zahlreiche Pro-
bleme. Alle Elemente fiir die Zuflihrung und Umlenkung von
Naturfasern und synthetische Faden werden gegen Ver-
schleiss geschlitzt. Dieser Schutz wiederum verhindert die
Beschadigung der Fasergarne und den Bruch einzelner Fila-
mente.

Die vertrauensvolle Zusammenarbeit mit den Kunden und
ihre Beratung wird auch in Zukunft die besondere Prioritat
der Memminger-IRO GmbH sein. Die Kunden kdnnen auf
einen progressiven, zuverldssigen und technisch zukunfts-
orientierten Partner bauen.

Memminger GmbH
D-7290 Freudenstadt

Spinnereitechnik

Herstellung, Einsatz und Anwendung
von Ganzstahlgarnituren

Vortrag vom 27. Juni 1988
Referent: A. Weber, ITR

1. Einleitung

Damit die Leistungen von modernen Karden Ulberhaupt
erreicht werden konnten, musste der Entwicklung von
neuen Garnituren am meisten Sorgfalt von allen Einzelteilen
beigemessen werden, da sie den gréssten Einfluss auf Qua-
litdt und Produktivitat haben. Immerhin konnte die Kardier-
leistung seit 1965 mit etwa 5 kg/h auf 80-100 kg/h im Jahre
1988 bei speziellen Anwendungen gesteigert werden.

Obwohl man grob nach flexiblen und halbstarren sowie
Ganzstahlgarnituren unterscheidet, beschrénke ich mich in
diesem Bericht auf die zuletzt genannten.

2. Herstellung der Ganzstahlgarnituren
Die Ganzstahlgarnitur wird aus einem Runddraht herge-

stellt, den man in mehreren Stufen zum gewiinschten Profil
auswalzt (Bild 1).

Bild 1

- @

Der fertige Profildraht durchlauft die Schneidemaschine, wo
ein hochprazises, vorgeformtes Schneidewerkzeug die
Form zwischen den zwei Zédhnen ausschneidet bzw. aus-
stanzt.

Auf diese Art wird Stlick um Sttlick des Drahtes freigestellt,
wodurch die charakteristischen Zahnformen entstehen.
Nach dem Schneidevorgang folgt unverziiglich der Harte-
prozess, der im wesentlichen dem Flammhaérten entspricht.

Die fertigen Garnituren werden schliesslich auf Rollen auf-
gewickelt an die Montageplatze geliefert.

2.1 Geometrie der Garnituren

Die Form der Ganzstahlgarnitur wird oft auch als Sdgezahn
bezeichnet. Die wichtigsten geometrischen Dimensionen

seien wie folgt kurz beschrieben (Bild 2):
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Bild 2

2.11 Fussbreite al

Sie hat einen Einfluss auf die Anzahl Spitzen pro Flache. Je
schmaler der Fuss, desto mehr Windungen und dement-
sprechend mehr Zahne gehen auf die Trommel.

2.12. Garniturhéhe h1

Die H6he schwankt heute beim Tambour zwischen 2,5 und
3,2 mm. Die Héhentoleranzen sollen dabei mdglichst eng
sein, um eine gleichmassige Spitzenzahl pro Flache zu erhal-
ten.

Garnituren mit kleinen Hohen setzen sich viel weniger mit
Schmutzpartikeln fest, weil die kleineren Zwischenrdume
zwischen den Zahnen weniger Angriffsflaiche bieten.
Ebenso l6sen sie viel schonender und intensiver die Nissen
auf, weil das Fasermaterial in den unmittelbaren Kardierbe-
reich des Deckels geflihrt wird.

2.13. Zahnteilung T

Durch die Zahnteilung wird ebenfalls die Spitzenzahl
bestimmt.
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2.14. Brustwinkel o

Er stellt den wichtigsten Winkel dar, weil durch ihn die Grif-
figkeit der Garnitur und das Halten der Fasern beeinflusst
wird. Der Winkel gibt die Neigung zur Vertikalen an, wobei
man zwischen positiven, neutralen und negativen Winkeln
unterscheidet (Bild 3).

ﬁ/w

‘( ) positiv

z neutral

\

()

\

Bild 3 1

Die Brustwinkel liegen je nach Einsatz zwischen:

negativ (selten)

- Briseur: +5 bis 0
- Tambour:  +25 bis +10
- Abnehmer: +30 bis +22

2.2. Weitere Einflussparameter

2.2.1. Spitzenzahl pro Flache

Sie hat einen wesentlichen Einfluss auf den Kardierprozess.
Entscheidend ist, wieviele Spitzen pro Flache und Zeitein-
heit zur Verfligung stehen. Folglich ist es also moglich, Ele-
mente mit niederen Spitzenzahlen mit hoheren Drehzahlen
laufen zu lassen, um die notigen Spitzen pro Flache und Zeit-
einheit zu erreichen. Da dies jedoch technisch und technolo-
gisch nichtimmer moglich ist, wahlt man die Beschlagdichte
aufgrund der gewadhlten Kardendrehzahl nach folgenden
Formeln:

645
Sp/Zoll*=
Fussbreite (mm) * Teilung (mm)
oder
Sp/cm?= 08

Fussbreite (mm) * Teilung (mm)

2.2.2. Die Zahnspitze

Daander Spitze des Zahnes kardiert wird, soll sie eine kleing,
gratlose Flache aufweisen, um das Riickhaltevermd&gen
nicht nachteilig zu beeinflussen. Da die Garnituren wahrend
des Betriebes abgentitzt werden (Bild 4), sind sie von Zeit zu
Zeit nachzuschleifen.

E gut eingeschliffen

1]

schlecht mit Grat

gut
@ schlecht infolge Verschleiss % nachgescharft

Bild 4

Dies trifft in der Praxis nach ca. 100-150 to. verarbeiteten
Fasermaterials zu.

Eine Ganzstahlgarnitur kann bis ca. 6 mal nachgescharft wer-
den. Beim Schleifen muss darauf geachtet werden, dass
etwa 80-90% aller Spitzen leicht und gratfrei angeschliffen
sind. Der Zustand der Zdhne muss mit einem Mikroskop
Uberpriift werden.

2.2.3. Der Zahnfuss

Der Zahnfuss verleiht dem Zahn die nétige Stabilitat und hélt
die einzelnen Windungen auf Distanz (Bild 5).

SILCEHIRTEESS

Bild®

R

Man unterscheidet dabei nach drei MSglichkeiten. Variante 1
und 2 zeigen die Anordnung fiir Vorreisserdréhte in Rillen -
bzw. verketteter Ausflihrung. Variante 3 wird fir Tambour-
garnituren angewendet.



mittex 12/88

547

2.2.4. Die Zahnhérte

Die Anforderungen an den Harteprozess bei der Herstellung
sind entsprechend hoch.

Der Harteverlauf (Bilder 6 und 7) zeigt, dass die Harte bei ca.
1,6 mm Abstand von der Zahnspitze rasch abnimmt und in
eine Talsohle bei ca. 2,2 mm mit einer Restharte libergeht.
Die lasst sich durch die Anforderungen an einen Garnitur-
zahn erkléren, braucht doch die Spitze hart und verschleiss-
fest, der Zahngrund jedoch vor allem weich und zah zu sein.

0,10~ erster Messpunkt <—0,10)

Anzahl Messtellen und
Abstand v.d. Spitzen
individuell

Bild 6 Messpunkte flr Harteprifung HV 0,2 bei Formdrahten

Messwerte

Form: 0-4025%0,9
Zahntiefe: 2,20 mm

Abstand von der Zahnspitze HV 0,2
01 766
0,2 772
04 759
0,8 769
1,2 749
16 720
2,0 320
2,2 182
2,5 193
3,0 180
3,6 185

S00

800 —

700 —

800 —
o 500 —
; 400 —

300 -

200

00 —

o T T T T T T T T T
o1 0.2 04 0.8 12 16 2 22 25 3 35

Bild 7 Abst. v. Zahnsp. (mm)

3. Einsatz von Kardengarnituren

3.1 Wahl der Garnituren

D_urch die Leistungssteigerung musste mehr und mehr von
einer Universalgarnitur abgerickt werden.

Heutzutage ist die Wahl der richtigen Garnitur eine heikle
Frage, der grosse Bedeutung zukommt. Entscheidende Kri-
terien dafir sind:

- Artund Typ der Karde

- Drehzahlen der Zylinder

- Produktionshohe

- Materialdurchsatz

- Rohstoffart

- Fasereigenschaften

- Preis der Garnitur

- Kundendienst des Herstellers

Im Anhang 1 sind einige Beispiele aus dem Fertigungspro-
gramm der Firma Graf, Rapperswil nach verschiedenen Ein-
satzkriterien angeflihrt.

4. Anwendung der Ganzstahlgarnitur

4.1 Optimierungsversuche fiir Kardengarnituren

Da Baumwolle heute vermehrt mit relativ grossen Mengen
von Samenteilen angeliefert wird, reicht die Reinigung der
Putzereianlage nicht mehr aus, um die anhdngenden Fasern
von den Samenteilen zu trennen. Deshalb muss der Garni-
turentwicklung noch gréssere Beachtung geschenkt wer-
den, da an den Kardierprozess durch den genannten
Umstand noch hohere Anforderungen gestellt werden.

Die Kardierarbeit, welche auf die Faser wirkt, ist eine Funk-
tion von Spitzenzahl, Spitzenwinkel, Tambourdrehzahl und
Einstellung der Deckel zum Tambour.

4.2 Versuchsergebnisse

Die Sauberkeit der Kardenbédnder verbessert sich nahezu
linear durch die zunehmenden Zentrifugalkrafte mit stei-
genden Tambourdrehzahlen. Ebenso bewirken flachere
Brustwinkel eine bessere Schmutzausscheidung, da der
Trash weniger in den Garnituren gehalten wird.

Kleinere Zahnhdhen flihren zu einem intensiveren Kardier-
prozess, weil die Garnituren das Material ndher an die Kar-
dierzone heranbringen.

Zu grosse Brustwinkel lassen die Nissenzahl unverhaltnis-
massig stark ansteigen, woraus ersichtlich wird, dass eine zu
intensive Kardierung nicht zur Reduktion der Nissen fiihrt.

Bei hohen Tambourdrehzahlen sollten Garnituren mit fla-
cheren Brustwinkeln und kleineren Garniturhohen einge-
setzt werden, um die Voraussetzung zur Produktion von
Garnen hoher Festigkeit zu schaffen.

5. Schlussbemerkungen

Der Entwicklung der Kardengarnituren muss auch in Zukunft
grosse Beachtung geschenkt werden. Denn nur so kann das
zuverldssige Kardieren bei hohen Leistungen garantiert wer-
den.

Die Versuchsergebnisse weisen in Richtung von Garnituren
mit flacheren Brustwinkeln und kleineren Garniturhéhen.
Dabeiistjedoch durch Praxisversuche die Standzeit von Gar-
nituren mit einer Spitzenhéhe von nur 0,35 mm zu untersu-
chen, um so der Wirtschaftlichkeit Rechnung zu tragen.

6. Literaturverzeichnis

- Die Kurzstapelspinnerei, Bd, 2, W. Klein
- Div. Unterlagen der Fa. Graf, Rapperswil
- Melliand Textilberichte, Heft 3/1988, S. 167-170
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Geotextilien

Hochleistungs-Nadelvliesmaschinen
fiir Geotextilien

Nadelvliesstoffe gewinnen zunehmend an Bedeutung als
Geotextilien fir komplexe Aufgabenin der Bauindustrie. Zur
Erflllung vielfaltiger Anforderungen an Geotextilien mus-
sen sie ingenieurmassig konstruiert sein. Nadelvliesstoffe
aus Stapelfasern und Spinnvliesstoffe aus Filamentfasern
werden erfolgreich fir diesen Zweck eingesetzt. Dilo, Eber-
bach, entwickelte ein neues Verfahren zur Geovliesherstel-
lung aus Stapelfasern auf der Basis konventioneller Vliesbil-
dung mit Krempel und Tafler. Mit diesem Verfahren lassen
sich besonders die geometrischen und physikalischen
Eigenschaften vorausbestimmen und dem Einsatzzweck
anpassen. Fir die Vernadelung von Spinnvliesen baut Dilo
Nadelmaschinen mit bis zu 2.200 Hiben/min.

Dilo-Vernadelungskonzept fiir Geovliese

Zur mechanischen Verfestigung des gekrempelten und
getafelten Vlieses mit liberwiegender Querfaserlage hat
Dilo ein spezielles Vernadelungskonzept entwickelt, das
anndhernd isotrope Zugfestigkeiten des Vlieses erzeugen
kann. Es besteht aus drei Abschnitten: Vorvernadelung, Ver-
streckung zur Faserumorientierung, Endvernadelung.

Als erste Stufe dieses kontinuierlichen Verfestigungspro-
zesses erfolgt die Vorvernadelung.

(Abb. 2) die Voraussetzung schafft flr eine kontrollierte
Faserumorientierung im nachgeschalteten Streckprozess.

Diese teilweise Faserumorientierung durch Verstrecken in
Materiallaufrichtung ermdglicht ein weitgehend isotropes
Festigkeits- bzw. Elastizitatsverhalten des Vlieses nach der
Endvernadelung [1].

In mehreren, aufeinanderfolgenden Streckstufen drehen
sich die Fasern zunehmend um die Einstichkanale aus verti-
kal orientierten Faserblscheln herum, bis das vorgesehene
Verhaltnis, z.B. zwischen Langs- und Querfestigkeit, erreicht
ist.Firdie Vliesgleichmassigkeitist es wichtig, dass eine Ver-
nadelung der Verstreckung vorausgeht. Die Einstiche dienen
als Gelenkpunkte fir die Faserdrehung und konnen Diinn-
stellen des Vlieses Uberbriicken.

Die Forderung nach einem hohen Gleichmassigkeitsgrad
von Festigkeits- bzw. Elastizitatskennwerten und der Faser-
massenverteilung hat ausserdem zu einer neuen Streck-
werkskonzeption mit einstellbarer Streckzonenlénge
geflihrt. Die erste von 4 Streckzonen erhélt die geringste
Zonenléngeneinstellung, da auf diese Weise die Wahr-
scheinlichkeit abnimmt, dass lokale Diinnstellen tberpro-
portional zur Langenzunahme beitragen. Der wachsenden
Faserorientierung und Festigkeitszunahme in Langsrich-
tung wird durch vergrosserte Zonenlangen der darauffol-
genden Streckbereiche Rechnung getragen.

Wahrend des Streckvorgangs langt sich das Vlies, verringert
seine Breite und Dicke; die Flachenmasse nimmt ab. Diese
Dimensionsanderungen und als Folge die Flachenmassen-
abnahmen mussen bei der Vliesbildung durch eine erhohte
Vorlegemasse und -breit vorher bericksichtigt sein.

(e T
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Vernadelungsanlage zur Herstellung von Geotextilien (Fa. Dilo-Deutschland)

Dabei wird das volumindse Vlies zunachst durch ein beson-
deres Zufuhrsystem Typ CBF (Compressive Batt Feeder)
dimensionsstabil einer Vornadelmaschine (Typ OD-l) aus
der DI-Loom Modellreihe zugefiihrt. Dieses Zuflihrsystem
minimiert Dimensionsanderungen des unverfestigten Vlie-
ses auf dem Weg zum Nadelfeld, indem es den Raum zwi-
schen Zuflihrwalzenpaar und Stichplatte bzw. Niederhalter
durch kurze Trager aus einem gleitfreudigen Kunststoff
Uberbriickt und ein elastisches Aufspringen des Vlieses in
diesem Zwischenraum verhindert. In der schmalen Nadel-
zone des Typs OD-l findet durch die produktspezifische
Parametereinstellung von Einstichdichte und -tiefe eine Vor-
verdichtung statt, welche die Querfaserlage nur wenig
andert, aber durch eine optimale Anzahl von Einstichkanélen

Nach [2] errechnet man die relative Flaichenénderung A A
aus den relativen Massénderungen in Langs- und Querrich-
tung (A L und A Q) mit

ALxAQ
100

AA=AL+AQ+

(%)

Aus der mittleren Flaichenmasse vor der Verstreckung mas
und mit (1) erhalt man die Flichenmasse nach der Verstrek-
kung ma,

_ mMa:x100

mAlz" P ——— ’m»Z
AA+100 (g.m?)
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Bild 2 Entstehung der Einstichkanale wéhrend der Vernadelung

Nach dem Strecken besitzt das Vlies genligend Steifigkeit
und lésst sich problemlos der Endvernadelungsmaschine
zufihren. Die Endvernadlung hat den Zweck, die
grosstmogliche mechanische Verfestigung des Vlieses zu
bewirken.

Dies erzielt man am besten mit einer Doppelnadelmaschine
(z.B. Typ OUG-Il aus der DI-Loom Modellreihe). Diese
Maschine vernadelt das Vlies beidseitig von oben und unten
durch gegentiberliegende Nadelaggregate.

Fir die Geovliesvernadelung arbeiten die Nadelbalken
«alternierend», d.h. untere und obere Balken bewegen sich
in gleicher Richtung gemeinsam nach oben und nach unten.
Diese Vernadelungsart ermdglicht im Vergleich zur zweisei-
tigen Vernadelung nacheinander héhere Vliesfestigkeiten.

Die starke Vlieskonsolidierung in diesen Maschinen mit bis
zu 30000 Nadeln/m Arbeitsbreite und einer Maschinen-
drehzahl von 1500 U/min. (bei S-Version) ruft nattirlich auch
weitere Dimensionsanderungen des Vlieses hervor, die
gegebenenfalls in verdnderten Einstellungen der Verstreck-
parameter zu berlcksichtigen sind.

Spinnvlies-Vernadelung

Neben Stapelfaservliesen finden auch Spinnvliese in der
Geotechnik zunehmend Verwendung. Verfahrensbedingt
sind Spinnvliese durch eine horizontale und wirre Faserlage
gekennzeichnet. Durch die Vernadelung wird eine Faserum-
orientierung bewirkt, d.h. ein Teil der Fasern wird von der
horizontalen in die vertikale Ebene umorientiert und bindet
das Vlies zusammen. Dabei muss beachtet werden, dass es
sich hier um endlose Filamentfasern handelt. Die Gefahr,
dass bei der kleinsten Rauheit der Lochplatten die Filamente
héngenbleiben und die Vliesstruktur beschédigen, ist hier-
bei gross.

Deshalb werden Niederhalter und Stichplatte nach dem
Polieren entweder chemisch vernickelt oder verchromt.
Diese Behandlung verhindertauch die Korosion von Nieder-
halter und Stichplatte durch die wahrend der Spinnvliesher-
stellung verwendeten Avivagen.

Bei der Spinnvliesvernadelung gilt die Forderung nach
schnellen Geschwindigkeiten im Dauerbetrieb, ohne gros-
sen Wartungsaufwand. Zwischen der Einstichdichte und der
Maschinengeschwindigkeit (Hubzahl und Liefergeschwin-
digkeit) gilt folgende Formel:

Stichdichte= Anzahl der Nadeln/cm Arbeitsbreite xHiibe/min
(E/em?) Liefergeschwindigkeit (V) in cm/min

Die Stichdichte nimmt hiernach durch die Erhéhung der
Hubzahl und durch Reduzierung der Liefergeschwindigkeit
zu. Bei einem Nadelbalkenhub von 25 mm erreicht man
heute Einstichfrequenzen von bis zu 2.100 min"'im Dauerbe-
trieb. Den Liefergeschwindigkeiten, die unabhangig von der
Hubzahl variiert werden koénnen, sind jedoch Grenzen

gesetzt, da der Materialtransport auch dann stattfindet,
wenndie Filznadeln sichim Vlies befinden. In der Praxis kann
ein Vorschub/Hub von bis zu 20 mm erreicht werden.

Nadelmaschinen fiir Spinnvliese

Fir Spinnvliese bietet Dilo Nadelmaschinen aus der DI-

Loom Baureihe Typ OD-II S (van oben nach unten nadelnd)

oder Typ UD-II S (von unten nach oben nadelnd) an. Die

besonderen Merkmale dieser Maschinen wurden in einem
friheren Artikel 3 erldutert. Nachstehend sind die wesentli-
chen Merkmale zusammengefasst:

- hohe Nadelanzahl/m Arbeitsbreite
8000-15000)

- hohe Einstichfrequenzen (s. Tabelle)

- bedienungsfreundlich und wartungsarm, z.B. Dauer-
schmierung einzelner Elemente, automatische und pra-
zise Schmiermittelzufuhr fiir Exzenterlager

- Schalldammung oder Schallschutzkabine

- Dilo’s Walzhebel Flihrungssystem fiir Nadelbalken

- pneumatische Schnellklemmung der Nadelbretter fiir
raschen Nadelbrettwechsel

- getrennte und einzeln einstellbare Niederhalter und
Stichplatten, spielfreie Flihrung

- Gleichstromantriebe fiir Nadelbalken, Ein- und Abzug,
somit eine perfekte Synchronisation der Maschinen in
einer Spinnvliesanlage.

(zwischen

Im Dauerbetrieb haben sich folgende Einstichfrequenzen in
Abhéangigkeit vom Nadelbalkenhub bewahrt
(Beispiel Arbeitsbreite 2.500 mm):

Einstichfrequenz min™ Nadelbalkenhub (mm)

2100 25
1900 30
1650 40
1450 50
1350 60

Bei breiteren Maschinen sind etwas niedrigere Einstichfre-
quenzen zu empfehlen.

Dr. Ing. V.P. Gupta B. Text., ATI

1 Dilo, J.P.: Vernadelungstechnologie flir Geovliese

Textil-Praxis (1985), Heft 4

Seiten 370, 375-380

2 Liinenschloss, J.: Albrecht, W.: Vliesstoffe, Georg Thieme Verlag, Stutt-
gart 1982

Kapitel 1.2.1 Mechanische Verfestigung S 140 ff

3 Gupta, V.P.:Hochleistungsnadelmaschinen zur Vliesverfestigung, Mittex
3/88 S.119-126
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Geotextilien im S-Bahn-Unterbau

Abschnitt Zweite Doppelspur zwischen Ziirich HB
und Ziirich Altstetten

Im Mai 1990 nimmt die Zlircher S-Bahn auf dem rund 380 km
langen Netz den Betrieb auf. Der bisherige Kopfbahnhof
Zirich HB erhalt dadurch vier Durchgangsgleise, die fiir
viele Verbindungen grossen Zeitgewinn erwirken. Zusam-
men mitdem Zlrcher Verkehrsbund, der ebenfalls 1990 zum
Tragen kommt, erhdlt Ziirich eine bedeutende Verbesserung
der 6ffentlichen Verkehrssituation.

Als wichtiger Abschnitt im Rahmen des Ziircher S-Bahn-
Projektes wird zur Entflechtung der Bahnverkehrsstrome im
Knotenpunkt Zirich die zweite Doppelspur Zirich
HB-Zirich Altstetten westlich des Wipkinger-Viaduktes rea-
lisiert.

Die bestehende Doppelspur weist eine der héchsten Zugfre-
quenzen innerhalb des SBB-Liniennetzes auf und hat die
Kapazitatsgrenze bereits heute erreicht.

Schiittung vom Unterbau auf die verlegten mechanisch vernadelten Tre-
vira Spunbond-Vliese Typ 11/360 aus endlosen Polyesterfaden von
Hoechst. Foto: A. Locher AG

nach Zch.- Altstetten

Technische Daten von Trevira Spunbond 11/360

Flachengewicht: 360 g/m?
Dicke: 35 mm
Reisskraft (langs/quer): 23.3/24.2 kN/m
Dehnung (langs/quer): 51.8/52.6%
Stempeldurchdrickkraft: 4.3 kN
Wirksame Porenweite: 0.09 mm
Wasserdurchlassigkeit vertikal:

bei 20 kN/m? 31-10°m/s
bei 200 kN/m? 0.8-10°* m/s

Der Bau erfolgt unter voller Aufrechterhaltung des heutigen
Zugverkehrs und bedingt aufwendige Anpassungsarbeiten
an den bestehenden Gleisanlagen. Wegen den engen Platz-
verhéltnissen kdnnen die eigentlichen Bauarbeiten nur in
kleinen, detailliert geplanten und koordinierten Einzeletap-
pen, oft nur in Nachtarbeit, realisiert werden.

Die umfangreichen Aushub- und Schiittmaterialien werden
umweltgerecht per Bahn ab- beziehungsweise antranspor-
tiert.

Der auf Lehm und kiinstlicher Aufflillung einzubringende
Trasseeunterbau reicht nicht bis in die Limmatschotterzone,
so dass aufwendige Massnahmen fiir die Ableitung des
anfallenden Meteorwassers erforderlich sind. Die Sickerga-
lerien und Sickergraben werden mit Geotextilgewebe HaTe
Typ C 00.520 ummantelt, um ein Verschlammen des Kies-
sandes von aussen her wirksam zu verhindern.

Als Trenn- und Filtermatte zwischen gewachsenem Boden
und Unterbau, der aus 70 cm Kiessand | besteht, werden
Vliesmatten vom Typ Trevira Spunbond 11/360 ganzflachig
verlegt. Die mit 5% Quergefélle ausgelegten Treviramatten
verhindern in ihrer Trennfunktion dauerhaft eine Vermi-
schung des anstehenden Erdmaterials mit dem eingebrach-
ten Kiessand | und garantieren damit Frostbestandigkeit,
Durchlassigkeit und Tragfahigkeit der Konstruktion.

In ihrer Filtereigenschaft in beiden Richtungen gewaébhrlei-
sten sie einen druckfreien Wasserdurchgang, halten jedoch
Bodenanteile zurlick, die flir die Standfestigkeit und Frost-
bestandigkeit bedeutsam sind. Letztlich bewirkt der volumi-
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nose Aufbau des Vliesstoffes mittels Drainfunktion den kon-
trollierten Abfluss des gesammelten Wassers in der Fl3-
chenebene in die seitlichen Sickergrdben bzw. Sickergale-
rien.

Fir den erwéhnten Abschnitt der zweiten Doppelspur zwi-
schen Zirich HB und Zlrich Altstetten, der bis Dezember
1989 fertiggestellt sein wird, bendtigt man ca. 40 000 Qua-
dratmeter Trevira Spunbond Vliesmatten Typ 11/360 und
13 000 Quadratmeter HaTe-Filtergewebe Typ C 00.520.

Ausfiihrende Bauunternehmung ist die ARGE Bretscher/
Steinmann AG.

Grundlagen: SBB Bauabteilung Kreis Ill, Ziirich/TBF Tos-
cano-Bernardi-Frey AG, Planer & Ingenieure, Ziirich

Verfasser: W. Grawe, Adolf Locher AG/Hauser AG, Buchs
ZH.

Webereitechnik

Umbau von Schiitzenwebstiihlen auf
Bandgreifer

Eine echte Alternative!

Der Geschéftsbereich Webmaschinen Service der Aktienge-
sellschaft Adolph Saurer, Arbon/Schweiz flihrt die Revision-
und Modernisierungstatigkeit fir bestehende Webmaschi-
nen auch nach Beendigung der Webmaschinenproduktion
erfolgreich weiter. Saurer hat sich in der Lieferung von Um-
bausédtzen zum Umbau von Schiitzenwebstiihlen in schiit-
zenlose Bandgreifer-Webmaschinen spezialisiert und bietet
neuerdings die Mdglichkeit, auch Riiti-C und Picanol Prési-
dentund MDC Schiitzenwebsttihle in Greiferwebmaschinen
umzubauen.

Dies veranlasst uns, einige grundlegende Uberlegungen an-
zustellen, die im Zusammenhang mit Modernisierungspro-
jekten in der Weberei gemacht werden kénnen.

1. Schiitzenlose Greifermaschinen statt
Schiitzenwebstiihlen

Die Vorteile der schiitzenlosen Greiferwebstiihle sind zum
grossten Teil allgemein bekannt. Trotzdem wollen wir nach-
stehend die hauptséachlichen Punkte auffiihren.

11 Produktivitéat

Obwsohl praktisch alle Vorteile im Bereich des Schusseintra-
ges liegen, ergeben sich in der Kettrichtung auch Plus-
punkte. Durch die bei schiitzenlosen Webmaschinen vor-
handene konstante Schuss-Spannung, im Gegensatz zu
Spannungs-Fluktuationen mit Schussspulen, ergeben sich
glinstigere Bedingungen im Bereich der Kantenfaden und
somit weniger Kettfadenbriiche. Generell kann mit geringe-
rer Schuss-Spannung gewoben werden und somit mit klei-
nerem Einsprung in der Schussrichtung, was sich auf den
Webprozess vorteilhaft auswirkt.

Die meisten Pluspunkte liegen jedoch in der Schussrichtung,
wo der direkte Eintrag ab Konen die eigentlichen Vorteile
bringt. Durch das Abziehen des Schussgarnes ab grossen
Kbrpern ist, wie vorher erwéhnt, die Schuss-Spannung
praktisch immer konstant, was sich positiv auf die Beanspru-
chung des Garnes auswirkt.

12. Qualitat

Mit einem mechanisch sehr kleinen Aufwand hat man bei
Greiferwebmaschinen einen Schussmisch-Betrieb, wo-
durch nattrlich die Gewebequalitat bedeutend verbessert
wird. Dies ist auch der Grund, weshalb wir unsere Umbau-
sdtze vorwiegend in der Schussmisch-Version herstellen.
die Uberwachung des Schusseintrages durch elektron. Flih-
ler ausserhalb der Webkante darf als 100%ig sicher angese-
hen werden, sodass Schussbriiche im Gewebe eliminiert
sind; ’
also auch hier ein Schritt zu héherer Gewebequalitét. Die bei
Spulenwechsel so sehr gefiirchteten Einschlepper kdnnen
bei Greiferwebmaschinen nicht entstehen - somit eine wei-
tere Qualitatsverbesserung.

Ferner gehdren Unfélle von Schiitzenschlagen und gesplit-
terten Schitzen der Vergangenheit an!

13. Einsparung

Die ganze Arbeit der Schussspulerei, Transport zum Web-
stuhl, Spulenaufstecken, Einsammeln der leeren Spulen und
deren Reinigung fallen weg. Es bleibt lediglich der Transport
der Kreuz-Spulen in den Websaal und das Aufstecken auf
den Gatter sowie der Abtransport der leeren Hiilsen.

Weitere grosse Produktionsbelastungen mit Schiitzenweb-
stihlen sind erfahrungsgemass die Ersatzteilkosten. Erfah-
rungsgemass liegen die grossen Verschleissteile in folgen-
den Bereichen:

- Schitzenkasten

- Schlagvorrichtung

- Schitzen, Einfadler, Schussspulen.

Alle diese Elemente fallen weg und werden durch mecha-
nisch einfache Aggregate ersetzt, deren Lebensdauer be-
deutend langer und deren Teilverbrauch sehr viel niedriger
ist.

14. Arbeitsfeld

Die Verbesserung im Arbeitsfeld muss ebenfalls als bedeu-
tender Schritt angesehen werden, indem der Larmpegel
stark gesenkt wird.

Das Weben ist einfacher geworden, infolge der zwangslaufi-
gen Bewegung des Schusseintrages und ohne fliegenden
Schitzen.

2. Umbau oder neue Maschinen?

Die Frage, ob Umbau oder Neumaschinen muss immer ge-

stellt werden. Gewiss sollten bestimmte Voraussetzungen

vorhandensein, umeinen Umbau zu rechtfertigen. Vor allem

missen die Maschinen mechanisch in einem guten Zustand

sein, was die nachfolgenden Hauptaggregate anbetrifft:

- Kupplung und Bremse

- Dammapparat

- Regulator

- Fachmechanismus

- Ladenantrieb

Wenn dies der Fall ist, ist ein wichtiger Entscheid Richtung

Umbau gefallen. Obwohl es in den meisten Fallen fasziniert,

Neumaschinen anzuschaffen, ist eine gesunde Rentabilitat,

bzw. ROl (Return on investment) mit den heutigen Maschi-

nenpreisen sehr schwer zu erreichen.

Nebst dem Preis fiir die Maschinen missen immer dazu ge-

rechnet werden:

- komplett neues Zubehdr, wie Schéfte, Litzen, Lamellen,
Kettbdume, Warenbdume und Vorbeschleuniger

- Anpassung des Gebdudes, z.B.Boden, Verkabelung, Luft-
anschlisse, Klimaanlage

- neue Vorwerke oder Anpassungen an die Bedtirfnisse der
High-speed Maschinen

- Ausbildung des Personals, neues Personal mit héherer
techn. Bildung (Elektroniker etc.)
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Mit dem Umbau der bestehenden Maschinen bleibt das
ganze Umfeld bestehen, alle Zubehore bleiben gleich. Die
Ausbildung fir die Webermeister ist ein kleiner Aufwand,
die neue Technikist einfach und leicht zu verstehen. Das glei-
che gilt flir die Weber. Das aufzuwendende Kapital ist somit
ein Bruchteil einer Neuanlage und trotzdem kann von allen
Vorteilen der schiitzenlosen Webmaschinen profitiert wer-
den.

3. Saurer als Spezialist fiir Umi)auten

Saurer hat bereits vor liber 5 Jahren angefangen, Schiitzen-
websttlihle auf flexible Greifermaschinen umzubauen.

Unsere Abnehmer sind weltweit. So steht unser grésster
Kunde mit 200 umgebauten Maschinen in der BRD. Aber
auch in Comecon-Landern, Stidamerika, Asien und Afrika
laufen gesamthaft Giber 3000 Umbausatze.

Die gleiche Tatigkeit fur Ruti-C und Picanol Webstihle vor-
zunehmen, ist deshalb eine willkommene Ergédnzung und
passt zu unserem Know-How und unserer Erfahrung. Nach
griindlicher Erprobung und gemeinsamer Weiterentwick-
lung sind wir heute in der Lage, das wirtschaftliche und tech-
nisch einfache System Cincla als echte Alternative zu vertrei-
ben.

4. Technisches Konzept des Umbaues Saurer CTRE
und TRP (Pat. Cincla)

Das System der Bandgreifermaschine Saurer CTRE flir Ri-
ti-C und Saurer TRP fiir Picanol ist denkbar einfach, indem
die bereits an jedem Webstuhl vorhandene oszillierende Be-
wegung der Lade (ber Zahnriemen und Winkelgetriebe
gleichzeitig zum Antrieb der Greiferbdnder benlitzt wird. Da-
durch werden sehr wenige Teile benotigt.

Alle fir schitzenlosen Betrieb erforderlichen Aggregate
werden mitgeliefert:

- Spulengatter

- Schussfuhler, elektronisch

- Greiferbandfiihrung auf Ladenbahn, inkl. Blatthalterung
- Greiferbdnder mit Greiferkdpfen

- Schussmischapparat mit Schuss-Schere

- Spulen mit Bremsen fiir Kantenfédden

- Dreherspulen mit Bremsen und Dreherapparate

- Kantenschere

- Abfihrkantenentfernung mit Behalter

5. Sortiment

Zur Zeitkonnen einfarbige Schiitzenmaschinen in den Blatt-
breiten 130-220 cm auf Schussmischer umgebaut werden.
Als Gewebekante wird eine Dreherkante gebildet. In Vorbe-
reitung ist der Anbau eines 4-Farben-Aggregates, gesteuert
durch eine separate Karte oder durch den am Webstuhl vor-
handenen Fachmechanismus; also Schaft- oder Jacquard-
maschine.

In absehbarer Zeit wird auch anstelle der Dreherkanten eine
Einlegekante erhaltlich sein.

6. Montage

Fir den Umbau auf schiitzenlose Webmaschinen sind 4 Ar-

beitsstufen notwendig:

1. Abbau aller nicht benotigten Aggregate (Schiitzenkasten,
Schlagvorrichtungen)

2.Reinigung der verbleibenden Grundmaschine

3.Wenn erforderlich, Revision der bestehenden Aggregate
(wie Schaftantrieb, evtl. Stelzenlager, Kupplung/Bremse)

4.Anbau der Greifer-Aggregate

Die Arbeiten der Stufen 1-3 kdnnen ohne weiteres vom Be-
triebspersonal des Kunden vorgenommen werden. Der An-
bau der neuen Aggregate ist einfach und kann in kurzer Zeit
vom Saurer-Techniker ebenfalls ans Kundenpersonal dele-
giert werden, sodass dieses in der Lage ist, den gesamten
Umbau selber vorzunehmen.

Selbstverstandlich stehen Saurer-Techniker zur Verfligung,
um beratend beizustehen.

M. H. Hofer, Arbon

Garne und Zwirne

Core-Garne
Technische Garne

Eine neue Herausforderung

Core-Garne sind nicht neu, doch die Mdglichkeiten solcher
Garne im Einsatz auf dem technischen Sektor haben sowohl
von der Erzeugung solcher Garne als auch vom Einsatzge-
biet auf den diversen Sektoren textiler Flachengebilde
immer mehr an Interesse gewonnen.

Core-Garne kénnen gezielt eingesetzt und den Anforderun-
gen entsprechend «nach Mass» produziert werden.

Beispiele einiger Einsatzgebiete:

Posamenterie-
Erzeugnisse

Berufsbekleidung

Gewebe, Gewirke
im techn. Bereich

Isoliertechnik

Flllgarne fir
Kordel

feuerbestandige
Bekleidung
feuerfeste und
schnittfeste
Handschuhe
Abgasfilter

Kabel
Bremsbeldge

Einsatzgebiet Artikel erreichbare Effekte
Textile Polmaterial feuchtraum-
Bodenbelage text. Zweitrlicken geeignet, antistat.
Effekte, flamm-
hemmend
Heimtextilien Vorhéange geringes Schmutz-
* Mobelstoffbezlige | aufnahmever-
Bouclé-Effekte maogen, scheuer-
Melange-Effekte fest, flamm-
hemmend,

modische Effekte

hitzebestandig
nicht brennbar
nicht schmelzbar

verrottungsfest
temperaturbest.
nicht brennbar
nicht schmelzend
hitzebestandig
Hitze ableitend

Grundsatzlich konnen hierfiir alle Fasern zum Einsatz gelan'
gen und dem «technischen Kreateur» stehen die variabel-
sten Zusammensetzungen zur Verfligung. Auf dem flamm-
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hemmenden Gebiet stehen uns heute eine ganze Palette
synthetischer Fasern zur Verfligung, die wir gezielt einset-
zen kdnnen.

Vor dem Einsatz solcher Garne oder auch Filamente sollten

folgende Punkte analysiert werden:

- welche Funktion soll das hergestellte Fldchengebilde
erflllen

- welchen mechanischen, chemischen oder biologischen
Belastungen wird das erzeugte Produkt ausgesetzt

- welche technischen Einrichtungen stehen zur
Erzeugung des Flachengebildes zur Verfligung

Sicher ist, dass man Neuentwicklungen oder Verbesserun-
gen eines Produktes nichtad hoc herstellen kann - Vorversu-
che sind unumganglich. Ich vertreibe in der Schweiz Core-
Garne und Filament-Garne in den Garn-No. Nm 1-ca. 7, und
die bereits durchgefiihrten Versuche sind vielversprechend.
Durch das DREF-Spinnverfahren ist es mdglich, kleine Men-
gen zu produzieren, sodass entsprechende Vorversuche
preislich glinstig gestaltet werden kénnen.

Zur Anregung sollen nachstehend einige Beispiele aufge-
zeigt werden:

Problemstellung mogliche Losung

Das CORE-Garn wird mit einer
gezielten Reissfestigkeit hergestellt,
indem man eine entsprechend
starke Seele verwendet und Stapel-
fasern darum spinnt. Diese Stapel-
fasern kénnen CO, FL, CV, WO oder
auch PE, PP, PAC, PES, ect. sein.
Glasfasern haben exzellente ther-
mische Eigenschaften, doch die
Knotenfestigkeit ist sehr gering.
Durch Umspinnen mit flamm-
hemmenden Fasern, wie z.B.
Nomex, Kevlar, P84, wird die
Knotenfestigkeit wesentlich ver-
bessert und zusatzlich der Preis
dieser Garne verbilligt, ohne die
Funktion herabzusetzen.

Mit dem Einsatz von Aramiden oder
Polyimiden kénnen wir dies
erreichen und erhalten zusétzlich
ein sehr geringes Gasfading bei
der Zersetzung zwischen 450 und
500 °C

Kordeln werden heute z.T. noch mit
vielen Mehrfachzwirnen in der
Seele hergestellt.

Ein entsprechendes PP, PA oder
PES-Garn kann den gleichen Zweck
erflllen.

Durch gezielt eingebaute Metall-
faden kann die statische Aufladung
abgeleitet werden. Entweder
verwendet man als Seele Cu- oder
Stahl-Faden oder vermischt die
Garne mit Fasern, die die Aufladung
ableiten. Gleichzeitig kann man, je
nach Stérke des verwendeten
Metallfadens, sehr hohe Reiss- und
Schnittfestigkeiten erhalten.

Beim Isolieren von Leitungsdrahten,
die thermischen Beanspruchungen
unterworfen werden, kann mit
entsprechenden Garnen eine
Umuwicklung durchgefiihrt werden.
Falls eine Endbeschichtung
durchgeflihrt wird, ist darauf zu
achten, dass diese der thermischen
Bestandigkeit des Garnes
entspricht.

Reissfestigkeit
ungeniligend

Knotenfestigkeit
zu gering Faser bricht

Produkt darf nicht
erweichen/schmelzen

Fullgarne verbilligen

Ableitung statischer
Aufladungen

Isolationstechnik

Abschliessend mochte ich noch anflihren, dass auch der
Herstellung von Core-Garnen technische Grenzen gesetzt
sind. Eine Zusammenarbeit zwischen Garnhersteller und
Flachengebildehersteller ist n6tig, um das gewtinschte Ziel
zu erreichen.

Vertrauen zwischen beiden Herstellern ist ebenfalls nétig,
denn wir bewegen uns auf dem Entwicklungsgebiet.

Fir Anfragen bzw. technische Auskiinfte stehe ich lhnen
gerne zur Verfligung.

Heinrich Bauer, Churfirstenstrasse 16
9642 Ebnat-Kappel

Umweltschutz

BWL-Textil Umweltschutz-Tagung 1988

Am 4111988 filihrte die Schweizerische Textilindustrie im
Kongresshaus in Ziirich eine Umweltschutz-Tagung durch.
Sie wurde organisiert von der BWL-Textil. Das Thema der
Informationsveranstaltung lautete «Textilindustrie und Che-
mie im Spannungsfeld von Okologie und Okonomie». Uber
300 Teilnehmerinnen und Teilnehmer aus dem In- und dem
Ausland verfolgten mit grossem Interesse die Ausfiihrun-
gen der 11 Referenten. Sinn und Zweck der Veranstaltung
war, zu zeigen, dass die Textilindustrie sich schon seit den
70er Jahren mit den Umweltschutzproblemen befasst. Sie
ging jedochihre eigenen Wege. Am Beispiel der Glatt SG/AR
zeigte sie auf, dass beim Umweltschutz vor allem dann opti-
male Ergebnisse erzielt werden, wenn dieser auf interdiszi-
plindrer Basis betrieben wird. Beim Glatt-Sanierungs-Pro-
jektwirkten Mitarbeiter des Bundesamtes flir Umweltschutz
(BUS), von kantonalen Gewasserschutzbehoérden, Vertreter
von Gemeinden, Mitarbeiter der Textilindustrie, der chemi-
schen Industrie und der EMPA zusammen an neuen Losun-
gen. Die Resultate sind dusserst positiv ausgefallen. Es sind
dadurch neue Forschungs- und Entwicklungslinien entstan-
den.

Im Ero6ffnungsvortrag wies der Vertreter des Bundesamtes
flir Umweltschutz darauf hin, dass in der Praxis eine enge
Zusammenarbeit zwischen Chemikalienhersteller, Weber
und Veredler zu empfehlen sei. Gerade in diesem Bereiche
er6ffne sich heute den Berufsverbdnden eine attraktive
neue Koordinationsaufgabe. Es sei nicht sinnvoll, wenn
jeder einzelne Betrieb Abklarungen von gleichem Inhalt sel-
ber vornehme. Das gemeinsame Vorgehen diirfe jedoch
nicht zum Abschieben der Verantwortung und zu Verzoge-
rungen fihren. Nur wenn die Industrie initiativ sei, kbnne das
in der Schweiz beim Umweltschutz hochgehaltene Prinzip
der Selbstkontrolle und der Eigenverantwortung aufrecht
erhalten werden. - Im nachfolgenden Vortrag ging der Leiter
des kantonalen Gewasserschutzamtes des Kantons St. Gal-
len und gleichzeitiger Projektleiter des Glatt-Sanierungs-
Projektes ndher auf die Problematik der Glatt-Sanierung ein.
-Weshalb? - Firihn sind gesunde Gewasser gleichzusetzen
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mit gesunder Bevolkerung! Nicht eine wissenschaftlich-
technische Erkenntnissteigerung in den vergangenen Jah-
ren, sondern der sichtbar schlechte Zustand des Gewassers
verlange die Fortsetzung der Sanierungsmassnahmen. Der
nachste Redner, Gemeinderat einer der Anliege-Gemein-
den, behandelte die Probleme mit Textilabwasserim Betrieb
einer kommunalen Kldranlage. Nach den Erlduterungen
tiber die ARA ging der Referent auf die Moglichkeiten eines
Ausbaues der Klaranlage ein und stellte Forderungen an die
Textilbetriebe. Da die ARA-Betriebskosten grundsatzlich
von den Verursachern zu tragen seien, seien diese auch
daran interessiert, jene maoglichst niedrig zu halten. Dieses
Verursacherprinzip zur Kostentragung werde allerdings erst
wirksam, wenn die Kosten nicht mehr allein durch die
Abwassermenge, sondern auch durch die Abwasserfracht
und die Qualitat dieser Fracht berechnet werden. Es genlige
jedenfalls nicht, die Berechnungsbasis fiir die Abwasserge-
biihr von der Abwassermenge auf die Abwasserfracht
umzustellen, wurde doch festgestellt, dass auch Produkte
Verwendung finden, die kaum abbaubar sind und/oder die
Funktion der ARA storen. - In weiteren Vortragen wurde u.a.
auf die Lehren aus den Untersuchungen an der Glatt SG/AR
auf die Gewasserbelastung durch wasserldsliche Polymere
eingegangen. Diese konnen die Funktion der Abwasserreini-
gungsanlage storen oder die Gewasser und die Qualitat des
Klarschlammes beeintrachtigen. Durch geeignete Priifung,
insbesonsere des biologischen Abbauverhaltens, konnen
okologisch bedenkliche Punkte von harmlosen unterschie-
den werden. - Am Beispiel der Schlichtemittel - in drei ver-
schiedenen Referaten - wurde klar aufgezeigt, dass heute
schon praxiserprobte, neue Produkte soweit entwickelt
worden sind, dass sie der Textilindustrie zur Verfliigung
gestellt werden kénnen. - Auch auf dem Gebiet der Vorbe-
handlung wurden Fortschritte erzielt. So ist es trotz
erschwerter Bedingungen gelungen, der Praxis geeignete
biologisch unbedenkliche Substitutionsprodukte fir die
Alkylphenolethoxylate zur Verfligung zu stellen. In einer
zwolfmonatigen Versuchsphase auf einer Abwasserreini-
gungsanlage eines Textilveredlungsbetriebes hat sich
gezeigt, dass die Laborresultate hinsichtlich der biologi-
schen Abbaubarkeit der neuen Tensidsysteme in vollem
Umfange bestatigt werden konnten. Der Wirkungsgrad der
Reinigungsanlage konnte gesteigert werden und es traten
keinerlei Storungen auf.

Der letzte Referent wies u.a. auch darauf hin, dass solche
innovative Verbesserungen bezliglich der Umweltbelastung
durch Textilhilfs- und Veredlungsmittel in der Zukunft nur
dann eine Chance haben werden, wenn die staatlichen
Organe keine weiteren allzu grossen Innovationshiirden auf-
bauen. Um neue, im Umweltverhalten noch bessere Pro-
dukte einflihren zu kénnen, bendtigt die chemische Indu-
strie Rahmenbedingungen, welche nicht durch Ubertrie-
bene und im Gesamtzusammenhang einseitige und willkdr-
liche Sicherheitsliberlegungen gekennzeichnet sind, son-
dern welche mit vertretbarem Aufwand eine vernunftige
Abschatzung der Nutzen/Risikoverhéltnisse gestatten. Zu
hohe Forderungen beztiglich Zulassung von neuen Produk-
ten hemmen den Ersatz von technich Giberholten Altstoffen
tiber Gebilihr und behindern dadurch auch die Losung von
akuten Umweltproblemen.

Herr Dr. A. Hafner, Direktor Industrieverband Textil (IVT)
schloss die Tagung mitden Bemerkungen, dass diese Veran-
staltung weit Uber die Landesgrenzen hinaus Beachtung
gefunden habe. Ein wichtiger Schritt sei getan worden.
Unsere Textilindustrie hat grosse und kostspielige Investitio-
nen in die Entwicklung von umweltfreundlichen Produkten
getétigt. Moge die Praxis die gewonnenen Erkenntnisse
rasch aufnehmen und zum Wohle von uns allen verwerten.
Es ist weit besser, in freiwilliger Zusammenarbeit und vor-
beugend unsere Umwelt zu schiitzen, als nachtraglich

grosse Anstrengungen fir die Beseitigung von Umwelt-
schutzschdden unternehmen zu missen.

Das Modell «Glatt» ist, so betrachtet, nicht nur zu einem
Modellfall fir unsere Textilindustrie, sondern fir die
gesamtschweizerische Volkswirtschaft geworden.

P. Villinger, Geschaftsfiihrer, BWL-Textil
Geschaftsstelle, Neubadrain 90, 4102 Binningen

%Betriebsreportagg

Vereinigte Farbereien & Appretur AG -
auf drei Beinen standfest

Die Vereinigten Farbereien & Appretur AG (VFA) und mit ihr
die betrieblich integrierte Wascherei AG befinden sich
gegenwartig vor der Inangriffnahme eines bedeutenden
Investitionsprogrammes; ausserlich hat man in Thalwil
hierzu bereits die ersten sichtbaren Zeichen gesetzt. Wer als
textiler Insider kennt nicht die von der Kantonsstrasse her
gesehen dominante Fabrikliegenschaft in etwas erhdhter
Hanglage, die gegenwartig seeseitig einer Fassadenrenova-
tion unterzogen wird? Selbstversténdlich war es nicht die
auffallige dussere Tatigkeit der-Handwerker, die den Aus-
schlag fiir einen Besuch dieses alteingesessenen Unterneh-
mens der Veredlungsindustrie im Rahmen unsere Serie
«mittex-Betriebsreportage» gegeben hat. Die Vereinigte
Farbereien & Appretur AG, nachfolgend der Einfachheit hal-
ber mit der géngigen Abkirzung VFA umschrieben, doku-
mentiert ndhmlich mit den eingangs erwéhnten Investi-
tionsvorhaben deutlich ihren Willen, die textile Zukunft als
modernes Unternehmen der Veredlungsindustrie zu mei-
stern.

Modernes Energiekonzept

Konkret handelt es sich bei diesem Programm um eine Reihe
von Investitionen in Gebaude, Maschinen und die Energie-
versorgung. Den ersten Punkt in der genannten Reihenfolge
haben wir bereits expliziert. In Bezug auf den Maschinen-
park sind in dem Paket fiir 1989/90 1,5 Mio. Franken flr
Ersatzinvestitionen reserviert, nachdem bereits in den ver-
gangenen Jahren jeweils zwischen 0,4 und 0,8 Mio. Franken
je Kalenderjahr fiir Steuerungsanlagen und Apparate im
Sinne der Modernisierung eingesetzt worden sind. Kern-
stlick des kommenden Investitionsschubs, nach der Geneh-
migung durch die lokalen Instanzen, ist die Umstellung der
hauseigenen Energieversorgung der VFA vom bisherigen
Schwerdl auf Gas, das dem Betrieb (ber eine von der
Gemeinde zu erstellende Rohrleitung zugefiihrt werden
wird.
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Alleinfir die Umstellung vom bisher verwendeten Schwerdl
auf Erdgas mussen 2,5 Mio. Franken investiert werden - und
dies flinf Jahre vor Inkrafttreten der neuen Luftreinhaltever-
ordnung. Damit wir also die VFA den strengen Vorschriften
der Luftreinhalteverordnung ein halbes Jahrzehnt eher als
gesetzlich zwingend stipuliert - entsprechen. Bei Revisions-
arbeiten an der Anlage oder bei ungentigender Gaszulei-
tung wird der fehlende Bedarf durch eine Heizol-extraleicht-
Feuerung gewahrleistet werden. Auf das ganze, vor der Aus-
fihrung stehende Vorhaben darf die VFA gewiss stolz sein;
esist, wie Direktor Hugo Garati unterstreicht, ein Beitrag, um
die Firma diesbeztglich auf den neuesten Stand zu bringen.

Farben und Erschweren von Seidengarnen

Die Garnféarberei und die ihr angeschlossene, recht umfang-
reiche Spulerei, letztere teilweise mit neuen Schweiter-Digi-
conern ausgerustet, sind im flinfstockigen Fabrikgebaude
auf einer Ebene konzipiert. Selbstverstandlich verfligt man
hier anschliessend an die Farbkiiche iber Zuleitungen zu
den einzelnen Ansatzbehaltern der Farbeapparate, sodass
das Hantieren mit gelésten Farbstoffen und Chemikalien
entfallt.

Nach dem Farbeprozess erfolgt das Trocknen mittels eines
besonders schonungsvoll arbeitenden Hochfrequenztrock-
ners. Wertmassig haben Seidengarne im Umsatz den héch-
sten Anteil, quantitativ sind dagegen Baumwolle, Viscose,
Azetat und Polyester liberwiegend. Ferner pflegt VFA, fir
Seidengarne unentbehrlich, auch eine Strangférberei. Die
gesamte Garnveredlungsproduktion bezifferte sich 1987
auf rund 600 t, davon entfielen auf Seide zwischen 180 und
200 t.

Neue Schweiter-Digiconer mit je 24 Spulstellen in der Um- und Endspule-
rei

Besondere Erwahnung verdient dabei das Erschweren von
Seide, das die VFA nach dem eigens entwickelten «Verlac»-
Verfahren vornimmt. Fiir die weniger Eingeweihten sei hier
erwahnt, dass das Erschweren von reiner Seide seit den
Anfangen der Farbekunst ausgelbt wird. Durch das
Erschweren wird einerseits der Gewichtsverlust ausgegli-
chen, der durch das Abkochen des Seidenbastes (ca. 25 Pro-
zent) entsteht. Andererseits erhalt die Seide einen schone-
ren Glanz und einen seidigeren Griff.

Bis vor einigen Jahren wurde fast ausschliesslich mit Zinn-
salzen erschwert. Diese Methode wurde durch ein im eige-
nen Labor entwickeltes, umweltfreundliches Verfahren
(«Verlac») abgeldst, das zudem der Seide bessere Verarbei-
tungseigenschaften vermittelt.

Dank dem «Verlac»-Erschweren kann Seide heute auf Hoch-
leistungswebmaschinen verarbeitet werden.

In den Betriebsablauf harmonisch eingegliedert ist die (Spital-)Wascherei-
abteilung, in der ein Drittel des Personalbestandes beschéftigt ist.

Ein weiteres Standbein des diversifizierten Unternehmens
ist die Strumpffarberei, die sich ebenfalls als eine geschlos-
sene Abteilung prasentiert. Hier dominiertim Gegensatz zur
Garnféarberei naturgemass das Lohngeschaft, wobei in
Bezug auf die zu farbende und formende Beinbekleidung
sowohl Feinstrumpfhosen als auch Medizinalstriimpfe ver-
arbeitet werden.Im Bereich Medizinalstrumpfwaren hatsich
die VFA besonderes Know-how angeeignet, denn da ist
besonders qualitdtsbewusstes Arbeiten Bedingung, damit
hinterher die Kompression auch weiterhin stimmt. - Viel
Handarbeit ist dazu noch immer notwendig.

Die Wascherei — ein gegliickter Einstieg

Tochtergesellschaft der Vereinigten Farbereien & Appretur
AGist WT Wascherei Thalwil AG. Beide gehdren nebstande-
ren textilen Interessen zu einer Familienholding. Die
Wascherei darf fliglich als eine sehr gegliickte Diversifika-
tion bezeichnet werden. Die den (beinahe schon vergesse-
nen) Boom- und Uberkonjunkturjahren folgende Beschafti-
gungskriseinderschweizerischen Textilindustrie nach 1972/
73 stellte auch die VFA vor die Frage der Sicherung der Voll-
beschaftigung.

Da Energie und Wasser im Unternehmen gentligend zur Ver-
fligung standen, fasste man damals rasch die Verwirkli-
chung einer Zentralwascherei in Auge. Weil gleichzeitig der
Kanton Zirich den Bau einer weiteren eigenen Wascherei in
Erwagung zog, kam man in Thalwil ins Gesprach mit den
kantonalen Behorden. Der Einstieg (durch ein Vertragswerk
zwischen VFA und dem Kantonin die Tatumgesetzt)in einen
bereits etablierten Markt gltickte auf Anhieb, die Beschafti-
gung war gesichert und der Kanton verzichtete auf das
geplante Regieunternehmen.

Mit einem Drittel der heute total 230 Beschaftigten «verar-
beitet» die WT Waéscherei Thalwil AG heute taglich etwa 11
Tonnen Spitalwésche, die aus den kantonalen Spitélern
angeliefert wird. Wahrend des stark automatisierten Wasch-
und Aufbereitungsvorganges wird nach einem Vorsortie-
rungsvorgang die Spitalwédsche gemaéss Vorschrift der
Gesundheitsdirektion Zirich gewaschen. Auch in diesem
Sektor hat sich das Unternehmen besonders Wissen und
Kénnen erarbeitet: ein selbst entwickelter Jet-Finisher
wurde eine Zeitlang produziert und verkauft. Heute wird er
noch anderswo in Lizenz weiterfabriziert, da sich die VFA
doch als Garnveredlungsunternehmen und nichtals Maschi-
nenfabrik versteht. Eine letzte Ziffer sei erwahnt, wird doch
etwa ein Drittel des gesamten kantonalzircherischen Spital-
waschebedarfs in Thalwil gewaschen und wiederaufberei-
tet.
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Neue Formmaschine in der Strumpffarberei

Auf eine Tatsache ist die VFA-Geschéftsleitung besonders
stolz: in Thalwil wurde in den zuriickliegenden 20 Jahren nie
kurz gearbeitet, Entlassungen waren nie notwendig. Eine
offensichtlich kluge und prospektive Unternehmenspolitik
hat hierzu sicherlich einiges beigetragen.

Peter Schindler

Volkswirtschaft

Vielfaltige Zusammensetzung
der Hypothekarkredite

Der Trend zu individuellerem und komfortablerem Wohnen
[&sst sich auch anhand der erheblichen Steigerung des
Bestandes an hypothekarischen Krediten illustrieren. Sie
setzen sich aus den eigentlichen inldndischen Hypothekar-
anlagen in Immobilien und aus den festen Vorschiissen und
Darlehen gegen hypothekarische Deckung zusammen.
Hypotheken werden in der Schweiz nicht nur von Banken

Beliebte Hypothekarkredite

Bestand an gewahrten
Darlehen in Mrd.Fr.

Pro-Kopi-Belastung
in Fr.

45'800

300,6

25900

1980| [1987] 11980 | | 1987 |

wi

(Marktanteil: 87,1%, sondern auch von privaten Versiche-
rungsgesellschaften sowie Krankenkassen (Anteil: 6%), Pen-
sionskassen (4,8%), natlirlichen Personen und Gesellschaf-
ten (1,8%) sowie von der 6ffentlichen Hand (vor allem Grund-
pfandkredite der SUVA; 0,3%) gewahrt. Im Bankenbereich
vergeben vor allem Kantonalbanken, Grossbanken, Regio-
nalbanken und Sparkassen hypothekarische Kredite; die
durchschnittliche Verzinsung der inlandischen Hypothekar-
anlagen betrug dabei im vergangenen Jahr 5,22%. Sie ver-
wenden daflr in erster Linie Spar- und Depositengelder. Bei
allen vier Bankengruppen hat sich der Spargeldanteil 1987
etwas zurlickgebildet, was auf die starke Zunahme des
Hypothekargeschafts um 27,4 Mrd. Fr. zurlickzufiihren ist.

Klein- und Mittelbetriebe:
Ungebremste Dynamik

Die gute bis sehr gute konjunkturelle Entwicklung im Bereich
der kleinen und mittleren Unternehmen (KMU), die schonin
der Friihjahrsumfrage des Schweizerischen Bankvereins zu
beobachten war, setzte sich im weiteren Jahresverlauf leicht
beschleunigtfort. Bis Ende September hatte sich der Umsatz
in.9,2% der befragten Firmen stark und bei 47,9% etwas
erhoht. Bei 28,4% der KMU blieb das Geschaftsvolumen in
etwa konstant, bei 13,4% ging der Umsatz leicht und bei 1,2%
stark zuriick.

Umsatzentwicklung

Saldo der gewichteten Antworten "Zunahme” und "Abnahme"
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E. SCHELLENBERG TEXTILDRUCK AG
8320 FEHRALTORF TEL. 01-9541212

@
WiederFaden auchlauft, MADEIRA lauft mit...

Hochwertige Stickgarne sind Ausdruck Sie schaffen das Design - wir geben den

individueller Kreativitdt. Ausgesuchte Impuls. Verlangen Sie weiteres Informa-
Rohstoffe und die dadurch bedingten tionsmaterial von MADEIRA - lhrem
optimalen Verarbeitungseigenschaften Stickgarnspezialisten.

machten uns auch im Bereich der Spe-

zialgarne zum fiihrenden Hersteller fiir MADEIRA Garnfabrik

die Stickereiindustrie. Eine grésstmagli- Rudolf Schmidt KG

che Auswahl an Farben und Qualitdten Postfach 320

Telex: 772622 maga d
Telefax: (07 61) 50 84 56

schligt eine Briicke zwischen Entwurf D-7800 Freiburg, W. Germany
und Realisation. Tel.:(07 61) 55081/82

Fiir alle, die neue Ideen wollen.
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Diese Entwickiung im Sommerhalbjahr 1988 verlief deutlich
glinstiger als im Friihjahr von den Unternehmern erwartet.
Lediglich die KMU im EDV-Bereich haben trotz des relativ
guten Ergebnisses die hochgesteckten Ziele nicht ganz
erreicht. Regional betrachtet, konnten die Unternehmen der
Suisse Romande umsatzmassig bessere Resultate erzielen.

Die Zukunftserwartungen haben sich seit dem Frihjahr
deutlich verandert. Gegenwartig dominiert sowohl bei den
Grossfirmen wie auch im KMU-Sektor die Ansicht, dass das
Wachstum des Geschéaftsvolumens trotz des erreichten
hohen Niveaus anhalt.

Da die Auftrage bis zuletzt zugenommen haben, die Ertrags-
lage im Durchschnitt als recht befriedigend bezeichnet wird
und weder Gewinn- noch Investitionseinbriiche erwartet
werden, sollten die KMU auch in den kommenden Monaten
eine spurbare Stlitze der Schweizer Konjunktur bleiben.

Schweizerischer Bankverein

Arbeitseinsatz als Kaufkraftindikator

Mehr Nahrungsmittel fur weniger Arbeit

Benotigte Arbeitsminuten fiur den Kauf von

11 Vollmilch 1 Kg Ruchbrot
1 . 1 -
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Die Veranderung der Kaufkraft lasst sich nicht nur anhand
der realen Einkommensentwicklung, sondern auch anhand
der flr den Kauf bestimmter Gliter erforderlichen Arbeits-
zeit ausdriicken. Zu diesem Zweck nimmt das Schweizeri-
sche Bauernsekretariat in seinen statistischen Erhebungen
und Schatzungen entsprechende Berechnungen fir den
Ernahrungsbereich vor. Diese erfolgen auf der Basis der vom
BIGA erhobenen Verdienste verunfallter, erwachsener,
gelernter und angelernter Arbeiter sowie der erfassten Kon-
sumentenpreise. So bedingte bei den Milchprodukten der
Kauf von 11 Vollmilch 1987 mit 5 Minuten im Mittel nur noch
45% des 1952 notwendigen Arbeitseinsatzes, von 100 g
Tafelbutter mit 6 Minuten noch 27%, von 100 g Emmentaler
oder Greyerzer la mit ebenfalls 6 Minuten noch 51% und von
1 inlandischem Ei mit 2 Minuten noch 29%. Markant ist die
Kaufkraftzunahme des Arbeiterlohnes auch gegenliber dem
Fleisch. 100 g Rind- und Ochsenfleisch waren 1987 mit 5 zu
leistenden Arbeitsminuten wesentlich schneller zu haben
als 35 Jahre zuvor mit 13 Minuten. Fir 100 g Schweinsvores-
sen verminderte sich der erforderliche Arbeitseinsatz von 16
auf 5 Minuten. Ferner sank er fur 1 kg Kartoffeln von 8 auf
4 Minuten. Fur 1 kg Ruchbrot allerdings erhohte er sich im
selben Zeitraum um eine auf 12 Minuten, was mit dem in der
Volksabstimmung vom 30. November 1980 beschlossenen
Abbau der Brotpreisverbilligung zusammenhéangt.

Mode

Baumwollstoffe fiir Winter 89/90

Die neuen Baumwollstoffe fiir Winter 89/90 sind weich im
Griff und schwer im Fall, zeigen Bindungseffekte und hoch-
wertige Ausristungen. Neu ist das harmonische Zusam-
menspiel von Stoff und Farbe, das keineswegs auf Kontraste
verzichtet und munter mit Dessins und Bindungen spielt.

Die Basisqualitaten sind geschmirgelt, gesandet, soft gewa-
schen und haben eine stumpfe Oberflache, die wie sanft
gealtert wirkt und die Farben subtil erscheinen lasst.

Rainwear-Cottons beschichtet mit Metalloptik, nicht brutal
gldnzend, sondern mit dezentem Glanz. Daneben die vielen
wasserabstossend ausgeristeten Popeline und Gabardine
mit samtweicher Oberflache.

Denim in gleichmdssigem Warenbild. Black Denim allen
voran, wenn in Blau, dann sehr sauber und dunkel. Entschei-
dend ist auch hier die weiche Ausristung.

Florgewebe sind schon jetzt die grossen Renner. Cord in Rip-
penbreite von Genuacord bis ganz breit, Babycord flir Hem-
den. Cord - oft bedruckt - muss leicht und weich in der Aus-
ristung sein, ebenso Samt und Suedine in leicht patinierter
Optik in sanften Herbstfarben. Samt aber auch fliessend
weich mit Matt/Glanz-Effekten.

Shirtings zeigen Bindungseffekte wie kleine Faconnés,
Schaftmusterchen und plazierte Satinstreifen. Flottierende
Effektfaden, Jacquardmisterchen und raffinierte Bindungs-
spiele sorgen flir Belebung bei Unis, Streifen und Karos.
Selbst Sporthemd-Qualitaten zeigen aufwendige Bindungs-
bilder - ethnische Streifen mit Schaft und Jacquardmuster.
Leicht gerauhte Flanellqualitdten in Herbstlaubfarben oder
bedruckt mit kleinsten Blatter- und Krawattenmotiven run-
den das Bild ab.

Strick zeigt sich neu in Noppenoptik durch Effektgarne,
sodass ein dichtes, boucléartiges Warenbild entsteht, oder
Jacquard- und Reliefstrick in uni bzw. zweifarbig in maskuli-
ner Farbstellung - grau/anthrazit, grau/beige...

Spitzenund Strickereiensind rustikal: Hakel- und Kléppelop-
tik, raffinierte Spachtelspitze, Friichte-, Blumen-und Blatter-
ranken. Liebevoll colorierte Kreuzstickereien, bestickte und
wattierte Samte in grosser Vielfalt.

Die Drucke: Kleine Krawattenmiisterchen, Friichte, Beeren,
Blatter und Vogelfedern, kleine englische Blumen, filigrane
Rankenmotive, kleine Trachtenmiisterchen - neu coloriert
und oft in Rankenform zwischen Streifen plaziert, Kreuz-
stiche - grafisch und figurativ.

Die Farben setzen wichtige Akzente im Modewinter 89/90.
Dabei spielt man wie in der Natur mit kiihlen und warmen
Colorits: Die warmen, dunklen Rotténe und die Naturtone -
inspiriert durch Herbstlaub, Beeren und Vogelfedern. Im
Kontrast dazu die Eis-Téne der winterlichen Berglandschaft
mit kiihlen Blau-Grau-Griin-Nuancen. Die maskuline Farb-
reihe - verschiedene Grau- und Beigetone - oftin Melangen.
Faux-Camaieux - zumeist in einer Farbfamilie. Im jungen
Bereich sorgen frische Akzentfarben flr Belebung.

CPI
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Modehaus Gassmann Ziirich
prasentiert Ballantyne

Wie die Intarsien-Pullover von Ballantyne entstehen, wurde
von David Todd aus Schottland im bekannten Zircher
Modehaus Gassmann gezeigt. Solche Intarsien erfordern
eine ausserst sorgféltige Handarbeit. Der Stricker arbeitet
seit elf Jahren bei der schottischen Firma und kann mit sei-
ner reichen Erfahrung die komplizierten modischen Muster
auf der Handstrickmaschine ausfiihren. Der hochqualifi-
zierte Spezialist verwendet fiir seine Arbeit kostbares
Cashmere-Material. Anhand von Bildtafeln und einem
Videofilm konnte man sich bei Gassmann naher Uber diese
Kunstarbeit orientieren. Die Duchess of Roxburgh und der
General Manager der Firma Ballantyne of Scotland, Mr. Bill
E.G. Bryce, ehrten die Veranstalter durch ihren Besuch.

Ein Prunkstiick aus der modischen Kollektion Ballantyne bei Gassmann,
Zdrich.

Tagungen und Messen

Grob und Co. AG, 8810 Horgen ATME-1 1988

Die Grob und Co. AG stellte zusammen mit der amerikani-
schen Tochtergesellschaft Grob Corporation ihre Produkte
aus. Unter dem Begriff «Grob quality» konnte die weltweit
anerkannte Spitzentechnologie im Bereich der Webge-
schirre, der elektrischen und elektromechanischen Kettfa-
denwachter sowie der Webblatter und geformten Blatt-
zéhne fir die Herstellung von Kanal-Webblattern fur Luftdu-
sen-Webmaschinen betrachtet werden.

Die grosse Innovationskraft und der ungebrochene Drang
zur Spitzenqualitat kennzeichnen die folgenden in Green-
ville erstmals zur Schau gelangten Produkte:

- das neue Programm der Grobextra und Grobamtex ALfix
Webschafte, bei welchen die Litzentragschienen mit den
Schaftstédben vernietet sind

- Grobextra und Grobamtex ALfix Webschéafte mit seitlich
versetztem Kamm der Seitenstiitzen, mit frei zugangli-
chen Enden der Litzentragschienen flir hdchste Bedie-
nungsfreundlichkeit in der Kettvorbereitung

- neue Grobtex und Grobtra Dreherweblitzen fiir hdhere
Leistungen

- Grob Mirobor Kantendreher-Vorrichtung flir die Herstel-
lung der Halbdreher- Abbindung, welche die Grundge-
webe bei der Anwendung von Schnittkanten begrenzt

- Grobtex ALfix Webschafte flr die Herstellung von Filz-
und Drahtgeweben sowie fiir die Teppichweberei

- Grob Sensitron - eine elektronische Fadenbruch-Anzeige
mit Datenerfassung fiir elektrische Grob Kettfadenwéch-
ter KFW 1250 und KFW 2450

- geformte Aireco und Airplus Blattzdhne zur Herstellung
von Kanalwebblattern fiir Luftdiisen-Webmaschinen.

Mayer-Heimtextil-Sonderausstellung

Pendelverkehr zur Heimtextil:

Die Karl Mayer Textilmaschinenfabrik GmbH veranstaltet
vom 11.-14. Januar 1989 parallel zur Frankfurter «<Heimtextil»
eine Sonderausstellung, auf der Kettenwirkautomaten und
Raschelmaschinen fiir die Produktion von Heim-, Haus- und
Polsterstoffen gezeigt werden. Die Heimtextil-Sonderaus-
stellung findet im Mayer-Vorflihrtechnikum in Obertshau-
sen statt. Ergédnzt wird die Hausausstellung durch umfas-
sende Stoffkollektionen. Der Fachbesucher kann weiterhin
Kreuzspulautomaten, u.a. den Restgarn-Coner, sowie
Schar-, Zettel- und Kettstreckanlagen besichtigen.

Damit der «Heimtextil»-Besucher die Sonderausstellung in
Obertshausen so zeitsparend wie mdglich besichtigen kann,
wird ein Bus-Pendelverkehr eingerichtet, der die Besucher
direkt auf dem Frankfurter Messegeldande abholtund wieder
hinbringt.
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Da die Gardinenhersteller auf der «Heimtextil» jetzt in der
Halle 8 und die Dekorationsstoffhersteller in Halle 9 ausstel-
len, wartet der Mayer-Pendelbus auf dem Parkplatz zwi-
schen den Hallen 9 und 10, d.h. am Ende der Via Mobile,
jeweilsum 9, 11, 13 und 15 Uhr (Mittwoch bis Freitag) und um
9 und 11 Uhr (Samstag).

Rheologie-Anwendung in der
Textilindustrie

Im Rahmen des durch die EG eingesetzten europdischen

Programms veranstalten der AUEF Protextal (ein Universi-

tats- und Betriebsverband fir Weiterbildung) und die staatli-

che Hochschule der Textilindustrie von Mulhouse in:

- F-88 Gerardmer vom 22. bis zum 28. Januar 1989

- ein Seminar, das sich der am Textilherstellungsverfahren
angewandten Rheologie widmet und das unter der Lei-
tung internationaler im Kreise der europaischen Rheolo-
gieschule versammelter Spezialisten stehen wird.

Die Rheologie (Abfliessenlehre) spielt eine wesentliche Rolle
in der Gesamtheit der Textilherstellungsverfahren: Polymer-
extrusion flr die Chemiefaserherstellung, Textilschmalze
(Schmierung) der Faden und Filamente, Schlichten der Fa-
den (Verstérkung durch Klebstoffpunkte), um das Wesen
und die Veredelung der Faden und der Stoffe (Farbung und
Appretur) zu férdern; all diese Verfahren gebrauchen fliissi-
ges Abfliessen, das man unbedingt verstehen muss, um es
zu beherrschen und zu optimieren.

Die durch einige unserer besten Spezialisten gegebenen
Kurse der europédischen Rheologieschule werden es den
Teilnehmern ermdglichen, die Beherrschung dieser rheolo-
gischen Verfahren zu erwerben, ihre Erfahrung wéhrend der
Seminare gegenlberzustellen und einige Industrieausstat-
tungen, die sich besonders auf diese Techniken berufen, zu
besichtigen und zu besprechen.

Fur jegliche weitere Auskunft wenden Sie sich bitte an die:
Européische Rheologieschule - Prof. C. Wolff - ENSITM -
11, rue Alfred Werner - F-68093 Mulhouse Cedex -
Telefon 89424622

Textilmaschinen:
Schweizer mit USA-Ausstellung zufrieden

Vom 17. bis 21. Oktober fand in Greenville (South Carolina,
USA) die Amerikanische Textilmaschinenausstellung
ATME-1/88 statt. Die stark vertretenen Schweizer Hersteller
zeigten sich lber das Resultat sehr zufrieden.

Rund 450 Aussteller prasentiertenihre neusten Produkte auf
einer Gesamtflache von tber 28000 Quadratmetern. Damit
gehort die ATME zu den bedeutendsten Fachausstellungen
fir die Textilindustrie auf dem amerikanischen Kontinent.
Von den Uber 16200 Besuchern stammten 13600 aus den
USA; unter den 2600 tbrigen fiel die grosse Anzahl siidame-
rikanischer Interessenten auf.

Die knapp 180 ausléndischen Aussteller belegten zusam-
men zwei Drittel der Standflache. Mit 26 Herstellern sorgte
die Schweiz nach der Bundesrepublik Deutschland und Ita-
lien flir das drittgrosste Ausstellerkontingent. Diese starke
Prasenz brachte einmal mehr die weltweite Orientierung der
schweizerischen Textilmaschinenindustrie zum Ausdruck,
die im Durchschnitt Giber 90% der Produktion an auslandi-
sche Kunden verkauft und im internationalen Exportver-
gleich den zweiten Rang belegt. Die Schweizer Aussteller
waren mit dem Resultat von Greenville sehr zufrieden,
namentlich auch in bezug auf die Qualitat der zahlreichen
Kontakte. Das ist umso hoher zu veranschlagen, als die USA
der zweitwichtigste Einzelmarkt sind. Die Lieferungen von
Schweizer Textilmaschinen nach den Vereinigten Staaten
stagnieren aufgrund des schwachen Dollars seit 1986. Vom
erfreulichen Verlauf der Ausstellung in Greenville erhofft
man sich deshalb wieder neue Impulse.

VSM

Sulzer Riiti — erfolgreiche ATMIE

Sulzer Rti blickt auf eine erfolgreiche ATME zurlick. Das
Unternehmen sieht seine Erwartungen voll erfillt. «Das
Klima war ausgezeichnet. Die American Textile Machinery
Exhibition International hat unsere fiihrende Position erneut
bestatigt. Unser umfassendes Maschinenangebot, unsere
Neu- und Weiterentwicklungen sind bei den Besuchern, die
vor allem aus Nord- und Stidamerika sowie aus dem Fernen
und Mittleren Osten kamen, auf lebhaftes Interesse gestos-
sen», so Sulzer Riti Verkaufsdirektor Aldo Heusser.

Bevorzugter Anziehungspunkt an der American Textile Machinery Exhibi-
tion International in Greenville in den USA: Der Stand der Sulzer Riiti Inc.

Die Sulzer Ruiti Inc. Spartanburg, S.C., die das Textilmaschi-
nengeschéft in den USA betreut, zeigte einen reprasentati-
ven Ausschnitt aus dem Produkteprogramm des Produktbe-
reichs Webmaschinen der Gebriider Sulzer Aktiengesell-
schaft, Riiti, Schweiz. Auf einer Ausstellungsflache von 700
Quadratmetern wurden Maschinen aller drei Eintragssy-
steme vorgestellt, Projektil-, Luftdiisen- und Greiferwebma-
schinen mitinteressanten Automatisierungen und konstruk-
tiven Verbesserungen. Die Firmen Schleicher und Bonas,
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Grob/Hunziker und Meccanica Euro ltalia zeigten auf ihren
Standen weitere Sulzer Ruti Projektil- und Greiferwebma-
schinen.

Im Mittelpunkt des Interesses standen die erstmals mit zen-
traler Mikroprozessorsteuerung und mikroprozessorge-
steuertem Farbwahler vorgestellte Projektilwebmaschine
und die 190 cm breite Zweifarben-Luftdlisenwebmaschine
mit ihrer herausragenden Leistung von tiber 900 U/min und
1680 m/min (Im Prospekt gibt Sulzer Riti fiir diesen Typ eine
Tourenzahl von max. 700 U/min und eine Schusseintragslei-
stung bis zu 1330 m/min an). Einen besonderen Anziehungs-
punkt bildete auch das ebenfalls als Neuentwicklung vorge-
stellte Webmaschinen-Programmier- und Archivierungssy-
stem PAS, dessen Moglichkeiten das Unternehmen in Ver-
bindung mit seinen Luftdisen-, Greifer- und Projektilweb-
maschinen demonstrierte. Das System, das in Verbindung
mit Sulzer Ruti Webmaschinen mit zentraler Mikroprozes-
sorsteuerung (LCD) eingesetzt wird, besteht aus dem trag-
baren Programmiergerdt PG zur On-line-Programmierung
direkt an der Webmaschine, dem stationdren Programmier-
und Archivierungsgerat PAG, einem handelsiblichen, IBM-
compatiblen Personalcomputer zur Off-line-Program-
mierung und Archivierung der Daten und der von Sulzer Rti
entwickelten Programmier- und Archivierungs-Software.
Damit und mit der umfassenden elektronischen Ausstat-
tung seiner Maschinen, ihrem Anschluss an zentrale Leitsy-
steme und der Moglichkeit der bidirektionalen Kommunika-
tion, hat das Unternehmen einen wichtigen Schritt in Rich-
tung Automatisierung getan und seinen Flihrungsanspruch
auch auf diesem Gebiet bestatigt.

Der Erfolg an der ATME, die engen und freundschaftlichen
Kontakte mit den fur die Investitionsentscheide der Textilin-
dustrie Verantwortlichen werden nach den Worten von Aldo
Heusser zu einer weiterhin positiven Entwicklung des Web-
maschinengeschafts beitragen. Das positive Echo wertet
man bei Sulzer Riti als Ausdruck des Vertrauens und als
Bestatigung der praxisorientierten Entwicklungspolitik und
der weltweiten erfolgreichen Anstrengungen in Verkauf und
Service.

Die Rieter Award Conference
29. September bis 1. Oktober 88 in der Schweiz

Im Rahmen des Ausbildungsférderungsprogrammes der
Rieter Konzerngruppe Textilmaschinen wurde der neue Rie-
ter Award fiir die Auszeichnung von Abschlussstudenten an
Textilinstituten in der Fachrichtung Garnerzeugungen vor-
gestellt.

Herr Direktor Heinz Bachmann konnte am ersten Abend
mehr als 20 Dekane, Rektoren oder Leiter von namhaften
Textilinstituten der ganzen Welt im Hotel Zirich begrissen.
Bereits an diesem ersten Abend ergaben sich interessante
Kontakte zwischen der anwesenden Rieter-Prominenz und
den Institutsleitern.

Der zweite Tage, dieses Mal im Hause Rieter, begann mit
einem Vortrag von Herrn Direktor Heinz Bachmann lber die
derzeitige Marktlage und den von Rieter eingeschatzten

Markttrend. Anschliessend informierten Herr Direktor Dr.
Kurt Stirnemann, Vorsitzender der Geschaftsleitung
Maschinenfabrik Rieter und Leiter des Departementes Tech-
nik und Informatik, die Gaste tber die Entwicklungsrichtung
zur Spinnerei 2000 und Herr Heinz Landwehrkamp, Leiter
der Forschungsabteilung bei Ingolstadt, iber die Zukunft
des Rotorspinnens.

Nach diesen interessanten Fachvortragen konnten sich die
Konferenz-Teilnehmer (iber den hohen Stand der Rieter-
Produktionsanlagen bei einem ausserst informativen Rund-
gang durch das Werk Winterthur iberzeugen. Die Herren
waren sichtlich iberraschtvon der Effizienz bei derinhohem
Masse automatisierten Produktion bei Rieter. Ebenso lber-
zeugend war die konsequent in den Produktionsablauf inte-
grierte Qualitatskontrolle und die Planung, Entwicklung und
Konstruktion tGber CAD.

Hr. Landwehrkamp bei seinem Vortrag.

Bei einem gemeinsamen Nachtessen im «Zunfthaus zum
Riden» in Zirich wurden die angeknlipften Kontakte weiter
vertieft. Der dusserst stilvolle Rahmen des tber 600 Jahre
alten Zunfthauses hat Wesentliches zur ausgezeichneten
Ambiance unter den Konferenz-Teilnehmern beigetragen.

Am letzten Tag der Konferenz ging’s zum Herzen der
Schweiz, um auf dem Gipfel des Rigis die Idee des neuge-
schaffenen Rieter Award-Preises kennenzulernen. Mit
Dampfkraft aus einerin Winterthur 1925 hergestellten Loko-
motive liess man sich in die Romantik der 20er Jahre zurlick-
versetzen. Dieser miihsame Aufstieg zum Gipfel untermau-
erte gleichsam die These, dass nur der beharrliche Einsatz
aller Kréafte zu einem Weg nach oben an die Spitze fiihren
kann.

Der Rieter Award-Preis hat denn auch zum Ziel, die ange-
henden Nachwuchskrafte im Textilmanagement auf diesem
muihsamen, aber sehr interessanten und attraktiven Weg
nach oben zu begleiten und dabei zu unterstitzen.

Der neugeschaffene Preis «Rieter Award», auf dem Rigi im
Anblick der herrlichen Schweizer Berge vorgestellt, stiess
allgemein auf breiteste Zustimmung. Es ist daher verstand-
lich, dass die Konferenz-Teilnehmer in guter Stimmung den
Abstieg vom Rigi nach Zirich in Angriff nahmen und dort
einen vergnlglichen Abend mit volkstimlicher Unterhal-
tung nochmals gemeinsam erlebten. Die Rieter Award Con-
ference setzt einen Markstein in der Geschichte von Rieterin
ihren Bemiihungen um fundierte und optimale Ausbildung
des textlichen Nachwuchses.
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Rieter stiftet einen Preis
fiur Textilstudenten

Preistrager dieses «Rieter Award» sind Abschlussstudenten
von Universitaten, Hochschulen, Fachhochschulen mit texti-
ler Ausbildung in der Fachrichtung Garnerzeugung. Der
Preis wird jahrlich an 8 bis 10 Studenten von ebenfalls 8 bis 10
Instituten weltweit vergeben. Rieter bestimmt lediglich die
jahrlich an der Preisverteilung teilnehmenden Institute; die
Auswabhl der eigentlichen Preistrager obliegt der Institutslei-
tung.

Der Preis besteht einerseits aus einem Bergkristall als Erin-
nerung, im Zentrum jedoch steht eine gemeinsame Woche
der 8 bis 10 Preistrager in Winterthur und Ingolstadt. Wah-
rend dieser Woche sollen Kontakte zwischen den Studenten
hergestellt werden, welche diese auf dem ganzen weiteren
Lebensweg begleiten. Daneben soll aber auch eine Bindung
zwischen den Studenten und Rieter aufgebaut werden, um
eine Unterstlitzung auf dem Weg nach oben sicherzustellen.
Um diesem Ziel der dauerhaften Bindung zwischen den Stu-
denten selbstund zwischen Rieter und den Studenten Nach-
druck zu verschaffen, wird gleichzeitig mit der Preisverlei-
hung die Aufnahme in den neugegriindeten Rieter Award-
Club vorgenommen. Mit diesem Club, welcher ausschliess-
lich Preisgewinnern des Rieter Award offensteht, will Rieter
die neugeschaffenen Verbindungen Uber Jahre hinaus
erhalten. Die Preistréager werden unterstlitzt durch laufende
Informationsvermittlung von Rieter, durch die Organisation
von lokalen ERFA-Gruppen und auch durch die Einladung zu
lokalen Rieter-Symposien. Ferner kommen die Rieter
Award-Clubmitglieder in den Genuss von verschiedenen
Verglinstigungen.

Selbstverstandlich wird durch diese Aktivitdt von Rieter
auch der Kontakt zu den Instituten wesentlich verstarkt. Aus-
serdem hofft Rieter damit, die textilen Ausbildungsstatten
auch in ihren Aufgaben der Nachwuchsbildung und Nach-
wuchsférderung zu unterstlitzen. Darliber hinaus soll der
Preis ein Beitrag sein zur Aufwertung der textilen Ausbil-
dung allgemein und dem der Ausbildung in der Fachrich-
tung Garnerzeugung speziell. Moderne Textilanlagen der
Zukunft brauchen gut ausgebildete Manager und Ingeni-
eure. Daher sieht es Rieter auch als eine wichtige Aufgabe
an, die bereits laufenden grossen Bemiihungen innerhalb
des «Rieter-Ausbildungsférderungsprogramms» weiter zu
verstarken.

Die Ankiindigung dieses Preises im Rahmen der Rieter
Award Conference fand eine ausgezeichnete Aufnahme.
Der Rieter Award-Preis wird erstmals im Jahre 1989 verlie-
hen. Die Benachrichtigung der teilnehmenden Institute
erfolgte im November 1988.

Zielgerichtete Werbung = Inserieren
inder
«mittex»

Geschaftsberichte

Anpassungen der Ritex AG an die
Erfordernisse des Marktes

Restrukturierung und Neustart fiir den
Markt Europa

Die bisher sehr produktionsorientiert ausgerichtete Strate-
gie der Ritex-Fabrikation wird verstarkt auf eine marktorien-
tierte Strategie umgestellt. Die Einstellung eines Marketing-
und Vertrieb-Direktors, der auch gleichzeitig Geschéaftsfiih-
rer der Ritex AG wird, stellt die Basis dar fiir ein zukiinftiges
erfolgreiches Wirken der Ritex AG am Schweizer HAKA-
Markt, aber auch zunehmend auf dem europaische Markt.

Die Ritex AG, Zofingen, bleibt das Zentrum des Bereichs Fertigung der Bel-
dona/Ritex-Gruppe.

Durch den neuen Geschaftsfiihrer, dessen Berufung prak-
tisch unter Dach ist, erwartet sich die Ritex AG eine Verfeine-
rung bzw. Weiterentwicklung ihrer Marketing- und Ver-
triebskonzeption, aber auch zusatzliche Produktionsinvesti-
tionen flir ein angemessenes Wachstum im Markt der 90er
Jahre.

Innerbetriebliche Umstrukturierungen sowie Kostensen-
kungsmassnahmen mussen diese Strategie unterstitzen.

Kampf gegen Billigimporte

Unser hohes Lohnniveau verlangt die Ausschépfung aller
Rationalisierungsmdglichkeiten, damit ein Gegengewicht
zu den Billigimporten entsteht. Die Konzentration von bisher
5 Fertigungsstitten (Zofingen, Schétz, Willisau, Balsthal,
Lamone) mit 3 Veston- und 2 Hosenproduktionen auf 3 Ferti-
gungsstatten (Zofingen, Schétz, Lamone) mit 1 Vor- und
Endausfertigung (Zofingen), 1 Vestonband in Lamone und
1 Hosenband in Schotz, wird bis Ende Méarz 1989 realisiert.

Erst die Konzentration ermdglicht der Ritex AG auch weitere
sinnvolle Investitionen in der Automation (Verbesserung der
Produktivitat). Die bisherigen zu kleinen, weil zu stark dezen-
tralisierten Produktionseinheiten liessen keine ausreichen-
den Ertrage zu.
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Kostenvorteile nutzen

Naturlich erwartet die Ritex AG durch die Verlagerung und
den Ausbau - auch personell - in den Kanton Tessin Kosten-
vorteile. Zusétzlich werden innerbetriebliche Verbesserun-
gen in der Organisation die Durchlaufzeiten reduzieren.
Dadurch ist einerseits eine Redimensionierung des Lagers,
anderseits eine Erhohung der Umschlagshaufigkeit reali-
sierbar.

Der Lagerservice - ein wichtiger Bestandteil der Strategie
des Unternehmens - wird jedoch voll erhalten bleiben.

Analog zu den Kostenanpassungen in den Produktionsstat-
ten werden in der Verwaltung, Logistik sowie in den Neben-
betrieben gemeinkostenreduzierende Massnahmen ergrif-
fen.

Die von Verwaltungsrat und Geschaftsleitung beschlosse-
nen Massnahmen dienen ausschliesslich der zukiinftigen
Starkung der Rittex AG im Markt Europa. Schnellere Reaktio-
nen unter Beibehaltung eines hohen Qualitdtsniveaus heisst
die oberste Devise. Ritex wird in den nachsten Jahren positiv
von sich horen lassen.

Firmennachrichten

Verleihung der Verdienstmedaille

Anlasslich der Veranstaltung der FHS Reutlingen am 25.11.88
wurde Monforts von Hobe die Verdienstmedaille der FHS
Reutlingen verliehen.

Die Firma A. Monforts GmbH & Co. wurde 1884 von Ing. Au-
gust Monforts als Textilmaschinenfabrik in Mdnchenglad-
bach gegriindet. Sie hatsichim Laufe der Jahre zu einem Un-
ternehmen mit ca. 1200 Mitarbeitern und rund 250 Mio. DM
Umsatz pro Jahr entwickelt.

Heute gehéren zu diesem Unternehmen Firmen in Mén-
chengladbach und St. Stefan bzw. Klagenfurt in Osterreich,
die nicht nur Textilmaschinen, sondern auch Préazisions-
werkzeugmaschinen herstellen.

Zur selben Unternehmensgruppe gehort eine Eisengiesse-
rei, die auf dem Monforts-Firmengelande in Monchenglad-
bach in grossen Serien Spezial-Gussteile fiir die Automobil-
industrie herstellt.

Gefiihrt wird die Unternehmensgruppe von Clemens Au-
gust Monforts von Hobe. Unter seiner Leitung wurde in den
letzten Jahren die technische Entwicklungim Maschinenbau
zligig vorangetrieben; modernste Technologie wurde inte-
griert. So kénnen heute neben den hochautomatisierten
Werkzeugmaschinen alle Textilausriistungsanlagen aus den
Monforts-Produktgruppen Spannrahmen, Thermosol-An-
lagen und Krumpfmaschinen mit modernsten elektroni-
schen Steuerungssystemen geliefert werden. Praxiser-
probte Programme zum automatischen Riisten der Anlagen
fiir einen geplanten Behandlungsprozess nach vorgewéhl-
ten Daten und fiir eine umfangreiche Qualitatssicherung ste-
hen zur Verfligung.

Ein hoher Wissensstand der Textiltechniker erhéht den Nut-
zen der eingebrachten Technik und gewahrleistet auch die
technische Weiterentwicklung. Die deutsche Industrie lebt
vom Know How ihrer Mitarbeiter. Es ist deshalb eine zwin-
gende Notwendigkeit, zukiinftige Fiihrungs- und Fachkréfte
praxisgerecht auszubilden. Voraussetzung hierftir ist neben
der theoretischen Ausbildung in ganz besonderem Masse
auch die Ausbildung an modernen Maschinen.

Mit dem Mitte dieses Jahres im Technikum der FHS fir Tech-
nik und Wirtschaft Reutlingen installierten Spannrahmen
der neuen Generation, Modell Montex, haben die FHS Reut-
lingen und die Firma A. Monforts einen wichtigen Schritt in
dieser Richtung getan.

EMS-Inventa in China

Anfangs dieses Jahres konnte die Xiamen Liheng Polyester
Co. LTD. in der Volksrepublik China ihre Synthesefaserpro-
duktion auf der neuen Polyester-Anlage aufnehmen.
Geplant, geliefert und in Betrieb gesetzt wurde sie von der
schweizerischen Engineering-Unternehmung EMS-Inventa
AG.

Soeben erhielt nun diese Tochtergesellschaft der EMS-Che-
mie Holding AG vom gleichen Kunden einen Folge-Auftrag.
Er umfasst Dienstleistungen und Lieferung einer Produk-
tionsanlage fir spezielle Polyesterfasern. Ausgelegt ist
diese Anlage fur eine Kapazitat von 4500 Tonnen pro Jahr.
Erstellt wird sie ebenfalls in Xiamen, einer Stadt in der Pro-
vinz Fujian. Die gesamten Investitionskosten werden etwa 10
Millionen Schweizer Franken erreichen. Der Produktionsbe-
ginn flr diese Erweiterung ist flir das 2. Semester 1990
geplant.

EMS-Chemie und Goodyear vereinbaren
Zusammenarbeit in Nord-Amerika

Pulverlacke:

Ab 1. Januar 1989 werden die EMS-Chemie AG, Schweiz,
und die Goodyear Tire & Rubber Company, Akron, Ohio, auf
dem nordamerikanischen Copolyester-Markt fiir Pulver-
lacke gemeinsam auftreten. Im Rahmen dieser Vereinba-
rung wird Goodyear die entsprechende Produktionskapazi-
tat bereitstellen, wahrend EMS-American Grilon Inc., die
US-Tochtergesellschaft der EMS-Chemie AG, Verkauf, Mar-
keting und technischen Service libernehmen wird.

EMS stellt heute bereits eine breite Palette von Carboxyl-
Copolyester-Harzen in Europa her und exportiert sie welt-
weit unter dem Markennamen Grilesta® In den Vereinigten
Staaten werden diese durch die EMS-American Grilon,
Sumter, S.C. vertrieben. Gleichzeitig produziert Goodyear
Hydroxyl-Copolyester-Harze in Point Pleasant, West Virgi-
nia und verkauft sie unter der Marke Vitel® .
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TEXTIL-LUFTTECHNIK

Wanderreiniger fir Spinn-, Spul-, Webmaschinen und Flyer

automatische Filter- und Faserdeponieanlagen

intermittierende Abgangsentfernung aus Produktionsmaschinen

Beratung bei lufttechnischen Systemen, die in die Textilmaschine integriert sind.

Textillufttechnik ist Sache von Spezialisten. Profitieren auch Sie von unserer lang-
jahrigen Erfahrung! Verlangen Sie unsere Referenzliste.

I E L U I E x AG Am Landsberg 25, CH-8330 Pfiffikon
Telefon 01/950 2017, Telefax 01/95007 69

E LAS—H 8 C H E , SNEgg%}ETocHTENI gﬁlfﬁ\;gEoLEZré)ﬁﬁsEN

TEL. O62-5183 83

BANDER OND HAKELGAIONEN

@ SWISS
FABRIC

NiK NIGGELER & KUPFER NIK

1-25031 Capriolo
Telefon: 0039 30 736061, Telex: 043 300082

Der neue Partner fir lhre erfolgreiche Zukunft.
UNSER ANGEBOT AUS 100% REINER BAUMWOLLE

RINGGARNE ZWIRNE

PEP Ne50/1-90/1 . PEP Ne 60/2-100/2°

Aegyptischer Extra-Langstapel, supergekdmmt ELS, gasiert und ungasiert
AEP Ne 24/2-40/2

BEP Ne 30/1-60/1 . Mittelstapel, supergekammt

Aegyptischer Langstapel, supergekammt E

AEP Ne 16/1-40/1 ROTORGARN

Amerikanischer Mittelstapel, supergekammt AEOE  Ne 20/1-30/1
Amerikanischer Mittelstapel

AEC Ne 16/1-30/1 VERSA  Ne 8/1-20/1

Mittelstapel, superkardiert Mittelstapel

Wir vereinigen Zuverlassigkeit und Qualitat mit kostengunstigen
Produkten und hohem Dienstleistungsgrad.

HACONTEX AG
Seefeldstr. 120, 8008 Zirich, Tel. 01/47 80 60, Telex 816875
Telefax 01/47 90 20
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Aufgrund der Zusammenarbeitsvereinbarung wird EMS in
Zukunft beide Produktelinien unter der Marke Grilestar auf
dem nord-amerikanischen Markt vertreiben. Goodyear wird
diese in ihrer Anlage in Point Pleasant herstellen.

Durch den zusétzlichen Produktionsstandort in den Verei-
nigten Staaten wird eine raschere Durchdringung des ameri-
kanischen Marktes mit den Grilestar-Copolyester-Harzen
erwartet. Ferner wird das Angebot einer vollstdndigen Pro-
duktepalette von Hydroxyl- und Carboxyl-Copolyester-Har-
zen die Stellung von EMS im rasch wachsenden Pulverlack-
markt wesentlich verstérken.

Die Produkteforschung wird weiterhin durch das Stamm-
haus von EMS in der Schweiz sichergestellt. Die Laborato-
rien von EMS-American Grilon in Sumter werden entspre-
chend ausgebaut und damit wird die gesamte Grilestar-Pro-
duktelinie anwendungstechnisch unterstitzt.

EMS-Chemie AG, Schweiz, ist Hersteller hochwertiger poly-
merer Werkstoffe. Das Unternehmen ist spezialisiert auf die
Entwicklung und Herstellung von technischen Kunststoffen,
Polyamid- und Polyester-Fasern, Epoxy- und Polyester-Har-
zen sowie einer weiten Palette von Feinchemikalien und
Monomeren.

Gute Aussichten fiir den VSTI

Um es gleich vorwegzunehmen: Trotz aktueller Negativpro-
paganda in vielen Medien geht es der Schweizer Textilindu-
strie nicht schlecht. Diese Aussage machten Branchenver-
treter im Herbstpressegesprach des VSTI (Verein Schweizer
Textilindustrieller). Sieht man von einzelnen Sektoren ab,
wie etwa der weltweite Zusammenbruch der Handstick-
garne, werden die Aussichten fiir 1989 durchaus positiv be-
wertet. Der Auftragseingang ist 5-10% besser als letztes
Jahr, der Auftragsbestand um 10% hoher.

Zum ersten Mal begriisste Christine Kalt-Ryffel die anwe-
senden Vertreter der Fach- und Wirtschaftspresse und gab
der Hoffnung Ausdruck, dass dieser Anlass der Beginn einer
guten Zusammenarbeit mit den Medien sein. Den engen
Kontakt zur Presse sowie die Modernisierung des VSTl nach
innen und aussen sieht die neue Direktorin als eine ihrer vor-
dringlichsten Aufgaben. Fiir die 120 Mitglieder von besonde-
rer Wichtigkeit sind Informationen (iber den bevorstehen-
den EG-Binnenmarkt, zu diesem Thema sollen die Gespra-
che auf Bundesebene intensiviert werden. Bis heute sind ja
fur die einheimische Textilindustrie noch keine positiven Re-
sultate zu melden.

Wolle

Zur Beantwortung der Fragen standen Personlichkeiten aus
vier verschiedenen Sparten der Industrie Red und Antwort.
VSTI Prasident Heinz Iseli hob als Vertreter der Wollindustrie
vor allem die enorme Preissteigerung der Wolle in den letz-
ten Monaten hervor, die zwischen 10 und 60% fiir die ver-
schiedenen Qualitdten und Provenienzen betragt. Als deso-
lat sei die Situation aber bei den Handstrickgarnen zu be-
zeichnen, hier mussten in einer Saison Umsatzeinbussen bis
50% in Kauf genommen werden. Heinz Iseli sieht den Grund
dafiir in der seit 15 Jahren anhaltenden Produktionssteige-
rung flir Handstrickgarne und den grossen Zuwachsraten an
Detailgeschaften. Nun findet eine Marktanpassung statt, die

auchinder Schweiz zu den bereits bekannten Strukturveran-
derungen gefiihrt hat; man glaubt aber, die Talsohle nun er-
reichtzu haben. Trotzdem ist der Wollhandel mit der derzeiti-
gen Situation im allgemeinen zufrieden. Die Spinnereien
sind dank einer Tendenz zu feineren Garnen gut ausgelastet.
Die DOB verarbeitet wieder vermehrt Wolle, nicht zuletzt
dank der anhaltenden Nostalgiewelle und als Ersatz flr Le-
der. Demgegentber ist der HAKA-Markt diesen Friihling
durch den plétzlichen Stopp der Karohose Uber Nacht zu-
sammengebrochen, hier sucht manimmer noch nach Ersatz,
die Anpassung an die neue Situation gehe nur langsam vo-
ran.

Schweiz an der Spitze der Arbeitskosten

Probleme bietet die Uberwilzung der gestiegenen Woll-
preise an die nachfolgenden Stufen; die Verteuerung der
Rohstoffe abzuschwachen wird auch durch Mischungen mit
anderen, preisglinstigeren Naturfasern versucht. Heinz Iseli
prasentierte eine neue Studie der bekannten Beratungs-
firma Werner Consultants. Die im Friihling 1988 durchge-
flhrte Analyse sagt aus, dass die Schweiz weltweit an der
Spitze der Lohn- und Arbeitskosten steht. Basis fiir die Be-
rechnung sind die USA, die US-Kosten in Dollars werden als
100% angenommen. Die nachfolgenden Zahlen und Diffe-
renzen, hauptsachlich zu den asiatischen Staaten, sprechen
eine deutliche Sprache:

1 2 3 4 5 6

USA 942 100 2166 260 305 7320
Frankreich 1088 115 1760 221 222 5321
BRD 1467 156 1803 228 246 5480
ltalien 1381 147 1687 237 291 6712
Portugal 219 23 1918 239 258 6186
Spanien 569 60 1762 223 276 6536
Osterreich 1410 150 1776 222 265 6353
Schweiz 1715 182 2086 256 272 6213
Marokko 110 12 2248 287 305 7328
Tirkei 101 11 2094 275 297 7030
Agypten 041 4 2224 274 327 7856
Brasilien 085 9 2192 274 303 7272
VR China 027 3 2295 306 306 6885
Hongkong 219 23 2373 287 330 7930
Indien 077 8 2198 281 346 8125
Japan 1493 159 1972 248 274 5854
Siidkorea 229 24 2410 301 306 7338
Pakistan 040 4 2432 287 333 7467
Sri Lanka 030 3 2190 292 343 8232
Taiwan 294 31 2544 318 354 8496
Thailand 066 7 2320 290 353 8472

1=Totalkosten

2=Vergleich in % zu den USA
3=Arbeitsstunden per Jahr/Arbeiter
4=Arbeitstage per Jahr/Arbeiter
5=Arbeitstage per Jahr/Fabrik
6=Arbeitsstunden per Jahr/Fabrik

Die Ausgangslage ist klar: Weitere Verklirzungen der Ar-
beitszeitund standig steigende Lohne verringern zusehends
die Chance der Schweiz im internationalen Markt. In einem
flammenden Appell an die versammelten Medienvertreter
geisselte Heinz Iseli die anhaltende Negativpropaganda ge-
gen die Textilindustrie, die Gberhaupt keine Berechtigung
habe. Seit es diese Industrie gebe, sei es immer wieder zu
Umsatzeinbussen gekommen, die auf allseits bekannte Zy-
klen zurtickzufiihren seien. Aufgrund dieser Schwankungen
in der Presse von einem Ende der Textilindustrie zu reden,
sei irrefiihrend. Hindernisse gebe es sonst schon genug,
man denke nur an den passiven Veredlungsverkehr: Seit 15
Jahren sei es unméglich, 40% der mdéglichen Kunden in der
BRD «dank» diesen Hindernissen anzusprechen. Mit dem
Andichten eines schlechten Image gehen alle Arbeit und die
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Bemihungen der Verbande verloren, Goodwill bei der Be-
volkerung und Nachwuchs fiir die Textilindustrie zu finden.
Dabei bringe gerade diese vielfaltige Branche viel Freude,
wenn man sich entsprechend engagiere.

Gute Aussichten flir die Zukunft

Ubereinstimmend sehen dennoch alle Branchenvertreter
die Aussichten der Schweiz positiv, die geographische Lage,
die Kreativitat und nicht zuletzt die glinstige Finanzversor-
gung machen die Schweiz konkurrenzfahig. Dennoch sind
die laufende Automatisation und Rationalisierung der Be-
triebe notig, um die Kosten so gut als mdglich aufzufangen.
50% aller in einem Textilbetrieb anfallenden Arbeiten wer-
den immer noch durch Hilfspersonal geleistet, hier sieht
man noch Mdglichkeiten. Ebenso muss auch das Problem
mit der Schichtarbeit gelost werden; ohne optimalen
Schichtbetrieb habe der Produktionsstandort Schweiz lang-
fristig keine Uberlebenschance mehr. Im weiteren entwik-
keln die Verbande zurzeit neue Strategien, wie der EG 1992
begegnet werden soll.

Bodenbeldge

Urs Tischhauser, Prasident des Schweiz. Teppichverbandes,
sieht die Zukunft dhnlich glinstig, trotz massiven Importen,
denn 60% aller gekauften Teppiche in der Schweiz sind Im-
portware. Die 20 Firmen der Branchengruppe setzen 250
Mio. Franken pro Jahr um, die Produktion betrégt rund 20
Mio. Quadratmeter. Fiir die Teppichindustrie ist der einhei-
mische Markt immer noch Stiitzpfeiler Nummer eins. Der
Schweizer stehtim Pro-Kopf-Verbrauch an Teppichenander
Spitze. Nach wie vor besteht in der Schweiz eine Fabrika-
tionsuiberkapazitat an Teppichen, die leider nicht abgebaut
wird. Selbst bei einer Schliessung wird die Fabrik durch ei-
nen anderen Produzenten Gbernommen und weiterbetrie-
ben. Urs Tischhauser beklagte, dass in Europa noch keine
einheitlichen Testmethoden fiir Teppiche zur Verfligung ste-
hen, dies erschwere den Export zusétzlich, da fiir jedes Land,
ausser BRD und Osterreich, andere Kriterien massgebend
sind.

Seidenstoffe

Etliche Schweizer Seidenfabrikanten, viele Jahre der Stolz
der einheimischen Textilindustrie, sind in den letzten 20 Jah-
ren verschwunden, heute umfasst die Branchengruppe
noch zwolf Betriebe, von denen sieben tatsachlich produzie-
ren. Ronald Weisbrod, Prasident der Seide & Wollegruppe,
sieht die Chance im erweiterten Produktionsprogramm. Un-
ter diesem Eindruck werden heute nur noch zu 50% reine
Seide verarbeitet, Kunstseide und Synthetics werdenimmer
wichtiger. Neben der klassischen DOB gewinnen technische
Textilien an Bedeutung. Beuteltuche, Segelstoffe und Filter-
gewebe geniessen internationales Ansehen. Auch den Kra-
wattenwebern geht es gut, ein stetiger Zuwachs ist dank gu-
ten Kreationen und Qualitdt mdglich, selbst Exporte in den
Fernen Osten bieten keine Probleme.

In der Seidenindustrie ging die Strukturbereinigung laut Ro-
nald Weisbrod schon lange liber die Blihne, dies im Gegen-
satz zur Baumwollindustrie, da sei man immer noch mitten
drin. Probleme bietenim Moment die Verknappung und dra-
stische Preiserhohung der Seide, die sich aber nicht im glei-
chen Masse auf die fertige Bekleidung durchschlagen, Ver-
teuerungen von 100% fiir Seidenkonfektion sei nicht reali-
stisch, 10-25% entsprechen eher den Tatsachen.

Gestorter Weltmarkt fiir Seide

Louis Zosso, Vertreter der Seidenimporteure, nahm zu den
aktuellen Problemen ausfiihrlich Stellung. Uber die Seide ist
in den letzten Wochen wie noch nie geschrieben worden.
Jahrlich wird weltweit eine Million Ballen a 60 kg Seide pro-

duziert, davon gelangten 1987 liber 80% Ballen nach Europa.
Die Schweiz verarbeitet lediglich 2500 Ballen, an die 65000
Ballen Rohseide gehen nach Italien, 8400 nach Frankreich.
60% aller in den Westen kommenden Seide wird vornehm-
lich durch Schweizer Handelshéduser verkauft, wichtigstes
Abnehmerland ist immer noch Japan.

Weltproduktion Rohseide

China Japan Indien UdSSR  Korea Brasilien Andere Total
1980 406400 269000 76500 70900 54600 21400 36000 934800
1981 433300 247000 76700 73500 42000 22700 28500 923700
1982 393000 216500 82000 70000 40300 21800 45700 869300
1983 469000 207600 94700 65000 38200 22700 45400 942600
1984 469000 180000 115000 66700* 34800 24300 45000 934800
1985 533300 160000 117000 66700* 30800 26000 45000 978800
1986 595000 137000 138000* 66700* 27500 27700 48000 1039900
1987 600000 130000 138000* 66700* 30000* 27600 48000* 1040300

Quellen: AIS Newsletters
*Schatzungen Desco von Schulthess AG

Louis Zosso ist von einer weiteren Preissteigerung Uber-
zeugt. Bei einem derzeitigen Handelspreis von 48 US-Dollar,
werden auch schon Preise von 60-70 US-Dollar pro kg Seide
bezahlt, in Japan sogar bis 120 Dollar. Seiner Meinung nach
ist der Seidenmangel auf den zunehmenden Bedarf und die
sich abbauenden Seidenlager zurlickzuflihren, alles stlirze
sich auf die verbleibenden Lagermengen. Die jedes Jahr sin-
denke Rohseidenproduktion in Japan hilft ebenfalls mit,
diese Situation zu verscharfen.

(in leoo Ballen)
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Rohseidenproduktion Japan

Nun ist den Chinesen die ganze Sache aus den Handen ge-
glitten, die mit verschiedenen, bereits bekannten Massnah-
men wieder unter Kontrolle gebracht werden soll. Dabei
dirften die Chinesen nicht vergessen, so Louis Zosso, dass
die européische Seidenverarbeitung eine alte Tradition sei,
auf deren Arbeit sich der Ruf der Seide begriinde. Billige Sei-
denprodukte mit teurer Rohseide selber zu produzieren sei
falsch, so schneide man sich ins eigene Fleisch.

Schlussbemerkung

Der Schweizerischen Textilindustrie geht es relativ gut, allen
Unkenrufen zum Trotz. Doch ist diese extrem kapitalinten-
sive Industrie darauf angewiesen, angemessene Ertrége zu
erwirtschaften, die es erlauben, durch gezielte Investitionen
wettbewerbsfahig zu sein und zu bleiben. Rufe nach sténdig
sinkenden Arbeitszeiten sowie unsachliche Berichterstat-
tung in gewissen Medien helfen nicht mit, diese Situation zu

verbessern, im Gegenteil. 8
J
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Textilien machen wir nicht,
aber wir testen sie taglich

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

Schweizer Testinstitut far die Textilindustrie seit 1846

|

||
ﬁ

ESmEX

Gotthardstr. 61, 8027 Zurich, (01) 2011718, TIx 816 111

NG

Feinzwirne

aus Baumwolle
und synthetischen Kurzfasern
fur héchste Anforderungen
fur Weberei und Wirkerei

Miiller & Ste:iner AG

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

lhr zuverlassiger
Feinzwirnspezialist

Converta AG Weesen, 8872 Weesen

Chemiefasern: — Reisszug

— Konverterzug
Garne: - Kammgarne
(Nm 5-80) — Strukturgarne

— Flammengarne

Fasermischungen

Nachbrechen von nativen Fasern
Konduktive Fasern

Seide rubanieren

Telefon 058 4316 89/Telex JEO 87 55 74

An- und Verkauf von
Occasions-Textilmaschinen

Fabrikation von Webblattern

E. Gross, 9465 Salez, Telefon 085 7 5158
Telefax 08576313

Bander

aus
Baum-
wolle
Leinen
Synthe-
tics

und
Glas

Bander

bedruckt
bis
4-farbig
ab jeder
Vorlage
fiir jeden
Zweck
kochecht
preis-
giinstig

Bander

fiir die
Beklei-
dungs-
Wasche-
Vorhang-
und
Elektro-
Industrie

Bander

jeder
Art

Sie wiin-
schen
wir
verwirk-
lichen

fur héchste
Anforderungen
garantieren:
hohe
Produktivitat
optimalen
Nutzeffekt
gleichmdssigen
Gewebeausfall
lange
Lebensdauer

Stauffacher-Webeblitter |

in Zinn-,
Duraflex-
und Nylflex-
ausfiihrung

Spezialisiert
in der
Herstellung von
Luftdiisen-
webblattern

= Stauffacher -Qualitat

" STAUEFACHER SOHN AG

8762 Schwanden/Schweiz
Telefon 058 8135 35, Telex 875 459
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Das neue Rieter Training-Center

Grundsteinlegung

Am 30.September 1988 fand unter aktiver Teilnahme von 20
Rektoren und Dekanen namhafter Textilinstitute weltweit
die Grundsteinlegung fiir das neue Rieter Training-Center
statt. Mit dieser symbolischen Handlung hat Rieter seine
klare Absicht zur Férderung der Ausbildung manifestiert.
Dabeigehtesunsinsbesondere auch umeinen engen Schul-
terschluss zwischen den weltweiten Schulungsinstituten
und der textilen Praxis unserer Kunden.

Modell des neuen Rieter Training-Centers.

Das Ziel des neuen Training-Centers ist es, der vermehrten
Nachfrage nach Kundenschulung auf effiziente Art zu
begegnen. Dabei soll selbstverstandlich auch das eigene
Verkaufs- und Montagepersonal noch intensiver ausgebil-
det werden, um unsere umfassende Beratertatigkeit auch
mit den neuen modernen Spinnsystemen aufrechtzuerhal-
ten. Eine représentative Infrastruktur des neuen Centers
steht auch den vielfdltigen Besuchen in unserem Hause flir
addquate Empfange zur Verfligung.

Das neue Schulungs-Zentrum wird an das bestehende Per-
sonalrestaurant angebaut, verfligt liber 5 Geschosse und
Schulungsraume fiir alle Branchen von der Putzerei bis zur
Spinnmaschine flir das Ringspinn- als auch das Rotorspinn-
system. Ein Auditorium, eine Besucher-Imbissecke sowie
Biroraume fiir das Instruktions-Personal runden das Raum-
angebot ab. Architektonisch hat das Gebaude einen «High
Tech Look» wie unsere Maschinen und bildet einen Kontrast
zum bestehenden Gebaude. Die Hochbauweise ist bauland-
sparend ausgelegt und belasst die schone Parkanlage ent-
lang der Toss. Bei planmassigem Voranschreiten der Bauar-
beiten rechnen wir mit Inbetriebnahme des Schulbetriebes
anfangs 1990.

Wir danken den beteiligten Rektoren und Dekanen der ver-
schiedenen Textilinstitute weltweit fur ihre aktive Teilnahme
andieser Grundsteinlegung. Wir hoffen, damit den Geistder
Textilwisenschaft als solides Fundament unserer zukinfti-
gen Kundenschulung aktiv zu unterstitzen.

Rieter liefert die erste Spinnerei
Saudi-Arabiens

Die Industriegruppe Al-Raee Riyadhinvestiertin den Aufbau
der saudiarabischen Textilindustrie. In der ersten Phase ent-
steht eine OE-Anlage modernster Konzeption.

Das von Al-Raee Riyadh zu diesem Zweck gegriindete Tex-
tilunternehmen «Saudi Spinning and Weaving Mills Ltd.» in
Jeddah bestellte bei Rieter eine komplette OE-Rotorspinn-
anlage zur Produktion von mittelfeinen Garnen flr die
Weberei und Strickerei. Die Garne sollen sowohl in der pro-
jektierten eigenen Weberei als auch bei befreundeten Wei-
terverarbeitern zum Einsatz kommen. Die Anlage wird ca.
250 Tonnen Garn pro Monat produzieren.

Nisar Abdulaziz Al-Raee, Vorsitzender der Geschéftsleitung
der neuenFirma, liess sich vor allem von der Leistungsfahig-
keitbereits laufender Rieter Installationen sowie von der Tat-
sache, dass die Gesamtanlage und damit die Gesamtverant-
wortung aus einer Hand kommen, (iberzeugen.

Dienstleistungen fiir die Textilindustrie

Die Qualitat der Produkte und die optimalen Laufverhalt-
nisse der Maschinen sind beim bestehenden Verdrangungs-
wettbewerb innerhalb der Textilindustrie entscheidend.
Deshalb kommt der Wartung und Pflege des Maschinenpar-
kes immer grossere Bedeutung zu.

Ab 1.Januar 1989 steht fiir die schweizerische Textilindustrie
ein Dienstleistungsunternehmen zur Verfligung. Die Tex-
Service AG, mit Sitz an der Baarerstrasse 36 in Zug, bietet
sich dort an, wo Spezialisten fehlen oder Fachleute fir kiir-
zere oder ldngere Zeit bendtigt werden. Fiir die techn. Lei-
tung ist Herr W. Kenel (Bild) verantwortlich, der sich sein
Fachwissen in diversen Firmen angeeignet hat.
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Jubilaum

Jubilaum der Flock-Branche

In Darmstadt traf sich die Flock-Industrie zum 10. Internatio-
nalen Flock-Seminar. Vom 24.-25. Oktober 1988 horten Uber
250 Teilnehmer aus 20 Landern - Westeuropa, Ostblock,
Asien (Japan, Korea, Taiwan, Indien), Stid- und Nordamerika
(Brasilien, Mexico, USA, Canada) - hochstehende, bran-
chenspezifische Vortrage, tauschten Gedanken aus und ver-
gassen das Feiern nicht.

Begonnen hatten die Seminare 1973 in Rosenheim. Nach
dem dritten Seminar musste aus Kapazitatsgriinden ein
neuer Tagungsort gesucht werden. Uber Miinchen und
Aachen flihrte der Weg nach Darmstadt, wo seit 1982 die
Seminare unter der Tragerschaft der Fachhochschule Darm-
stadt stattfinden.

Eine so heterogene Branche zu einer weltweiten Familie
zusammenzufligen, war eine grosse Aufgabe. Anwesend
waren Faser- und Flockhersteller, Klebstoff- und Maschinen-
fabrikanten, Beflockungsfirmen, Kunststoff- und Papierher-
steller, Textil- und Bekleidungsfirmen, Automobilindustrie
sowie Angehorige von Prif- und Beschaffungsamtern,
Fachhochschulen, Universitaten.

Ergebnisse von Forschungsarbeiten der Praxis schnell
zuganglich zu machen, der Industrie Neu- und Weiterent-
wicklungen vorzustellen, neue Priifverfahren kennenzuler-
nen und den individuellen Gedankenaustausch zu pflegen,
dies sind die Ziele der Seminare.

So konnte, fast unbeachtet von der breiten Offentlichkeit,
sich in den letzten zwei Jahrzehnten ein bedeutender Indu-
striezweig aus handwerklicher Fertigung entwickeln, der
1987 allein in Westeuropa ca. 25 000 Jato Flock aus Baum-
wolle, Polyamid, Polyester, Viscose und Polyacryl verarbei-
tete.

Flockartikel mit ihrer samtartigen Oberflache dienen zum
Verschonern, Schiitzen und Sichern. Wichtigster Abnehmer
ist die Automobil-Industrie mit Flockgarngeweben fir Sitz-
polster, beflockten Dichtungs-Profilen und Handschuhka-
sten. Es folgen Verpackungsartikel, Tapeten, Teppiche,
Bekleidungen, Striimpfe und zahlreiche andere Flockpro-
dukte.

War friiher noch ein ausgepragtes Individualverhalten und
ein Abschirmen nach aussen typisch fiir die Branche, so
wurde inzwischen erkannt, dass zentrale Probieme nur
gemeinsam Uber alle Fertigungsstufen zu l6sen sind.

Schon 1978 wies die Viscosuisse SA - eine Tochtergesell-
schaft des franzosischen Chemiekonzerns Rhone-Poulenc
SA und weltweit einer der grossten Flock-Hersteller (Nyl-
suisse- und Tersuisse-Flock) - in Minchen auf drei Voraus-
setzungen zur erfolgreichen Inmarktsetzung von Flockarti-
keln hin:

- die marktorientierte Produkt-Gestaltung

- die marktgerechte Produkt-Anwendung

- die qualitdtsbezogene Produkt-Differenzierung

Den damals gedusserten Denkanstéssen folgten Taten. So
werden laufend Qualitats-Kriterien gemeinsam erarbeitet,
Kooperationen auf allen Stufen der Produktion bis zum End-
einsatz verbessert und die vielfaltigen Interessen der Mit-
glieder des 1981 gegriindeten Verbandes der Flock-Industrie
mit stdndig wachsender Bedeutung wahrgenommen.

Wird dieser Weg fortgesetzt, so kann die Branche vertrau-
ensvoll in die Zukunft blicken. Die Viscosuisse SA leistet
dazu mitindividueller Kundenbetreuung und durch wichtige
Fach-Referate anlasslich der Flock-Seminare wertvolle Bei-

trage.
Viscosuisse SA

Marktberichte

Marktberichte Wolle/Mohair

Wolle

Was man sich in Wollfachkreisen seit einigen Wochen er-
hofft hat, ist nun endlich eingetroffen. Die Hausse hat ein
Ende gefunden. Die Uberhitzung des Marktes ist zum Still-
stand gekommen. Das Marktgeschehen hat sich wesentlich
beruhigt. Diesistauch gutso, denn es konnte nichtso weiter-
gehen. Dennoch von einer Baisse kann nicht die Rede sein.
Die Preise haben sich lediglich nach unten korrigiert und es
macht den Anschein, dass sich das jetzige Niveau so lang-
sam einpendeln kdnnte. Der seit Oktober doch etwas schwa-
chere US-Dollar ist natiirlich auch etwas mitverantwortlich
fir die zuganglicheren Preise.

Hier einige Preisbeispiele:

Mitte Oktober Ende November

(h6chst)

Vliese 19.5/63 ca. 34.-- 30.--
20.5/65 27.-- 24.--
21.5/66 22.-- 19.50
23.5/66 16.-- 14.80

Die sehr feinen Qualitdten erlitten Preiseinbussen bis zu
15%. Diese wurden nattirlich seinerzeit am meisten in die
Hohe getrieben. Schone mittlere Merinos quotierten bis zu
10% und grobere Wollen 3-8% tiefer.

Es scheint sich nun die Frage zu stellen, ob die heutige Basis
interessant genug ist, um wieder vermehrt einzukaufen. Ich
glaube ja! Auf diesen Momenthaben wirschon lange gewar-
tet. Bei den mittleren Feinheiten (23-25 my) macht sich das
Woolboard bereits wieder bemerkbar, mit andern Worten,
die Bewegung nach unten ist eingeschrankt und bis Ende
des Jahres werden 65-70% der Wolle verkauft sein. Die Lage
hat sich mengenmassig punkto Produktion/Verbrauch nicht
verandert. Wie schon erwahnt, begriissen wir die heutige Si-
tuation, denn sie erlaubt uns, wieder auf einer verntinftige-
ren Basis einzukaufen.

Mohair

An den letzten Auktionen in Stidafrika wurden 51% verkauft.
In Texas und am Kap ist man fiir das kommende Jahr optimi-
stisch. Mohairkommtim Herbst/Winter 1989/90 wieder ver-
mehrt zum Zuge. Bis dahin sollte sich die Lage auf dem
Handstricksektor wieder etwas verbessert haben.

Basel, Ende November 1988 W. Messmer

Rohbaumwolle

Hochstleistungen aller Art sind «in». Eintragungen ins Guin-
nessbuch der Rekorde - so zwiespaltig eine solche Einrich-
tung auch sein mag - gehdéren mittlerweile fast zum guten
Ton!

Die Eroffnungspreise flr die dagyptische Baumwollsaison
1988/89 koénnten die Guiness-Kriterien sicher mit Leichtig-
keit erfiillen! Mit einer Einschrankung allerdings: wir diirfen
nur die US-Dollar Preise in Betracht ziehen! In Franken oder
DM sieht die Rechnung namlich anders aus.
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Konkret ergibt sich folgende Situation:

Varietat Preis in zK. 145 Vgl Vorjahr Bish. Héchstpreise
cts/lb =Fr./kg cts/Ib Fr./kg cts/lb Fr./kg
(Nov. 88) 1987/88 Feb. 1985
G.45 280.- 8.95 +38% +49% 203.50 10.50
G.70 244.- 7.80 +29% +41% 187.25 9.70
G.69/75  183.- 5.85 +21% +30% 151.65 7.80

Dies heisst im Klartext: Die Dollarpreise fiir Agypter-Baum-
wolle schweben historisch betrachtet «liber den Wolken», in
Franken aber hatten wir in der Saison 84/85 (Dollar: 2.93)
aber auch schonin der Saison 1973/74 (Dollar: 2.95) wesent-
lich hhere Preise gesehen.

Verlassen wir die Statistik und wenden wir uns den weiteren

Schlagzeilen dieser letzten Tage zu:

1) Die Preise flr lang- und extra-langstaplige Baumwollsor-
ten sind im Gefolge der unerwartet hohen Agypterpreise
weltweit stark angestiegen.

2) Das Herannahen der Andienungsperiode im Dez.-Kon-
trakt hat an der NY-Baumwollborse zu Turbulenzen ge-
flihrt. Nach einem Riickgang der Dezember-Notierungen
von einem Hoch Ende Oktober von 57.65 auf ein Tief von
52.30 am 21. November, ergaben die letzten 3 Tage wie-
derum einen Anstieg der Notierungen auf tiber 56.- cts/
Ib.

3) Der Baumwollkonsum in den USA im Oktober 1988 be-
trug 27 260 Ballen/Tag. Gegenliber September 1988 er-
gibtsich ein minimer Anstieg von ca. 1%. Der Gesamtkon-
sum fiir die ersten 3 Monate des USA Baumwolljahres
wird mit 1784000 Ballen angegeben. Dies vergleicht sich
mit 1980000 Ballen in der Vergleichsperiode des Vorjah-
res.

4) Das Hauptaugenmerk der europédischen Spinnereien
richtet sich momentan auf die Ereignisse im Langstapel-
Sektor. Daneben aber finden auch die attraktiven Preise
fir turkische Baumwolle immer wieder Anklang. Auch
russische und australische Sorten, die letztere fiir Frih-
lingsverschiffungen 1989 fanden teilweise Beachtung.

Noch ein Blick auf den Chart:

COTTON MAR 1989 NYCE
0 core

A0 ~anTOTM, L o
R

Baumwolle Mérz 89

Ende November 1988

Volcot AG
E. Hegetschweiler

Schweizerische Vereinigung
von Textilfachleuten

SVT

November 1988: Mitgliedereintritte

Wir freuen uns, neue Aktivmitglieder in unserer Schwei-
zerischen Vereinigung von Textilfachleuten begrissen
zu dlrfen und heissen sie willkommen.

Bruno Schmid
Rigiblickstrasse 16

Andrea Fanchini
Alter Pilgerweg

6414 Oberarth 8915 Hausen a.A.
Stefan Gantner Ruth Végeli
Sonnenbergstrasse 45 c/o Ausbildung Migros
9030 Abtwil Marktgasse 46

3011 Bern

Paolo Griiter
Abendweg 11
6006 Luzern

Hans-Peter Miiller
Gotthelfstrasse 3
4800 Zofingen

Verena Nick
Allmendstrasse 30
5300 Turgi

Paul Rauber
Stapferstrasse 26
5200 Brugg

Isabell Wagner
Steinbruchweg 1014 A
5301 Stat. Siggenthal

Konstantin Zuljevic
Oberer Zollacker
8880 Walenstadt

Der Vorstand

Weiterbildungskurse 1988/89

6. Konflikte — Entstehungs-
Mechanismen und Losungsstrategien

Kursorganisation: Piero Buchli, 9240 Uzwil

Kursleitung: Gerhardt Vogtlin, 4417 Ziefen, dipl. Psychologe,
Uriternehmensberatung, Organisationsentwicklung, Sozio-
therapeutische Tatigkeit

Kursort: Landgasthof Halbinsel, Au, 8804 Au (ZH)
Kurstag: Freitag, 13. Januar 1989, 9.00-ca. 17.00 Uhr

Programm: «Uberall, wo Menschen zusammenkommen,

entstehen Konflikte. Konflikte sind an und fiir sich nichts

Negatives. Sie beruhen auf der prinzipiellen Unterschied-

lichkeit der Menschen.»

- Konfliktentstehungs-Mechanismen durchschaubar
machen

- Untaugliche Konfliktldsungsmethoden bewusst machen

- Strategien entwickeln, die eine brauchbare
Konfliktlosung moglich machen.

Kursgeld: Mitglieder Fr. 130.- Verpflegung inbegriffen,
Nichtmitglieder Fr. 150.- Verpflegung inbegriffen.

Zielpublikum: Vorgesetzte und Mitarbeiter aller Stufen, die
an guter Zusammenarbeit und angenehmem Betriebsklima
interessiert sind.

Anmeldeschluss: 6. Januar 1989



aus bis zu 4 Komponenten. . -

Sie finden keinen Ballen'éffne’r, der mehr kann ,
— dank der Mikrocomputersteuerung BLENDCOMMANDER® BC.

TRUTZSCHLE

Spezialisten vom Ballen bis zum Band

TRUTZSCHLER GMBH & CO. KG - TEXTILMASCHINENFABRIK
D-4050 Ménchengladbach 3 - 513004 54 - ¢ (021 66) 6 07-0 - FAX (02166) 607405 - [Tx] 852734

BC-d



AUTOCONER"® 238 -
der neue Weg zur
Qualitatskreuzspule

Hier ist sie sichtbar: die exakte
Fadenverlegung. Das bedeutet:
gleichmagige Spulendichte
von Kante zu Kante, von innen
nach auf3en.

Dazu die elektronisch gepriiften
Spleiverbindungen, der gleiche
Spulendurchmesser oder die
gemessene Fadenldnge und die neue
Kopfreserve TOPCONE.
Das ist Kreuzspulenqualitat made by
: - AUTOCONER® 238!
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Die Garnspezialisten

W. Schlafhorst & Co.
Postfach 205 - D-4050 Monchengladbach 1- W.-Germany

Tel. 02161/28-0 - Telefax 02161/28 2645
Telex 852381 - Teletex 2161314 = slafd ttx

Theo Schneider & Co. AG. - Neue Jonastr. 61 - 8640 Rapperswi
Telefon: 055/27 8484 - Telex: 875594 tscoch - Telefax: 55/27 9815

Das Qualitats-Siegel von Schilafhorst ( f )
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