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ausgestattet. Daraus ergibt sich bereits eine

Vielzahl von realisierbaren Frottiergeweben.

Auf Wunsch steht eine Jacquardausrüstung zur

Verfügung.

Perfe/rfe /Ausstattung für i/w'rt-

schaft//'cf)sfe Produ/cf/on
Die G6300F deckt mit sieben Arbeitsbreiten zwi-

sehen 220 und 360 cm ein weites Einsatzgebiet

ab. Breite Tücher können mehrbahnig bei

höchster Schusseintragsleistung, wahlweise mit

Dreher- oder Einlegekanten, produziert werden.

Ein hochsensibles, elektronisch gesteuertes

Kettablasssystem ist für die Grund- und die

Florkette vorhanden. Speziell das Ablasssystem

für die Florkette reagiert schnell und präzise

auf den musterabhängigen Florkettverbrauch

und garantiert so eine gleichmässige Florbil-

dung vom vollen bis zum abgewebten Kett-

bäum.

Am Terminal kann die Schussdichte für den

elektronisch gesteuerten Warenabzug in klein-

sten Schritten programmiert werden. Für abge-

passte Frottiertücher werden die Längen des Hi-
ches und Bordüren über die Anzahl Schüsse

ebenfalls am Terminal eingegeben.

frfo/gre/c/ie /War/rfe/nfübrung
Seit ihrer Markteinführung im April 2002 ver-

zeichnet die Frottierwebmaschine G6300F zahl-

reiche Verkaufserfolge. Aufträge erteilten Kun-

den aus China, Indien, Portugal und Spanien.

Für weitere Maschinen stehen Verkaufsver-

handlungen kurz vor ihrem Abschluss. Bis En-

de 2002 werden weit über 100 neue Frottierweb-

maschinen G6300F von Sulzer Textil verkauft

sein.
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ieefcs stopfen und Kosten sparen
Po/f (2/oor, 743^ A«/ere, «w/e.ewerg/e.cii, awz/ CÄraft«« 550/ Praaew/e/z/,

/n e/'nem ßefr/'eb m/t 700 1/1/eJb/nasc/i/'nen /rönnen versfec/cfe tec/rs /'n

Druc/c/uftan/agen we/'f über 70'000 Pran/ren pro Jabr /rosten, f/ne
Reparatur c/er und/'c/ifen Steden /'n e/ner l/l/ebere/' bat s/'cb sebon naeb

wen/'ger a/s e/'nem ba/ben Jabr bezab/t gemacht.

Die Weberei Jenny Fabrics AG in Ziegelbrücke

produziert mit 120 Greiferwebmaschinen

während 6 Tagen rund um die Uhr Baumwoll-

gewebe. Das Unternehmen verbraucht jährlich

rund 200*000 kWh - das sind etwa 5 % der be-

zogenen elektrischen Energie - um Druckluft

zu erzeugen. Diese dient dem Fadeneinzug, der

Reinigung von Maschinen, der Bewegung von

Maschinenteilen usw..

Hobe Kosten, /obnende San/'erung
Druckluft ist relativ teuer: Nur gerade 5 % der

hineingesteckten Leistung steht an den Geräten

als Nutzleistung zur Verfügung. Der Rest geht

in Kompressoren. Kühlern, Lecks in der Verteil-

anlage und bei der Umwandlung von pneuma-
tischer in mechanische Energie verloren. Die

technische Entwicklung des Maschinenparks

lässt den Druckluftbedarf in Webereien tenden-

ziell ansteigen. In dieser Branche ist also ein

grosses Sparpotential zu vermuten.

Im Auftrag des Bundesamtes für Energie ha-

ben wir deshalb Ende 2001 am Beispiel der We-

berei Jenny untersucht, wie sich die Optimie-

rung der Druckluftanlage auf den Stromver-

brauch und die Betriebskosten auswirkt. Dabei

haben wir sehr viele Lecks entdeckt, durch die

drei Viertel der Druckluft ungenutzt entwichen

sind. Eine einfache Sanierung brachte jährli-
che Einsparungen von über zehntausend Fran-

ken.

le/sfung c/es Kompressors messen
Die nun beschriebene Vorgehensweise eignet

sich grundsätzlich für alle ähnlichen Betriebe.

Zuerst haben wir mit einem Leistungsmessgerät

ermittelt, dass der Schraubenkompressor Tag

und Nacht zwischen 27 und 31 kW Leistung

aufnimmt, mit Ausnahme des Wochenendes

(siehe Abb. 1).
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Dieser hohe Verbrauch war mit dem norma-

len Bedarf der einzelnen Druckluftverbraucher

nicht zu erklären. Deshalb haben wir gezielt

nach Lecks gesucht.

Der Tesf am Sonntagmorgen
Bei laufenden Maschinen ist es im Websaal so

laut, dass man einen Gehörschutz tragen muss.

Die Suche nach Lecks ist deshalb nur am einzi-

gen arbeitsfreien Tag möglich. Am Sonntag, 28.

Oktober 2001, wurde der Kompressor Versuchs-

weise nicht abgestellt. Aus den zahlreichen

Druckluftanschlüssen an den stehenden Ma-

schinen im Websaal hörte man Luft entwei-

chen. Der Kompressor nahm weiterhin 22.5 kW

Leistung auf. Das ist die Leistung, die durch

Lecks verloren geht. Hochgerechnet auf das

Jahr, kostet sie weit über lO'OOO Franken.

Lec/rrate best/'mmen
Um die Leckrate zu berechnen, d.h. die Menge

Luft, die pro Zeiteinheit durch Lecks entweicht,

lässt man bei stehenden Maschinen den Kom-

pressor zunächst weiterlaufen. Dann stellt man

ihn ab und misst mit der Stoppuhr, wie lange es

dauert, bis der Druck im Druckbehälter, ausge-

hend vom Betriebsdruck, um 1 bar absinkt, z.B.

von 7 auf 6 bar. Dividiert man das Volumen des

Druckbehälters in Liter durch die gestoppte Zeit

in Minuten, erhält man näherungsweise die

Leckrate in Liter pro Minute. Macht die Leckra-

te mehr als etwa 10 % der vom Kompressor ge-

förderten Luftmenge aus, lohnt es sich, gezielt

nach Lecks zu suchen, und diese zu beseitigen.

Reparatur
An 100 Maschinen der Weberei Jenny sind die

undichten Steckkupplungen inzwischen durch

feste Verbindungen mit Handschieber ersetzt

worden. Das hat pro Maschine etwa 25 Franken

an Material und etwa 15 Minuten an Arbeitszeit

gekostet. Bei 20 Maschinen hat man darauf ver-

ziehtet, da diese später ausgemustert worden

sind. Eine andere Möglichkeit besteht darin, die

undichten Steckkupplungen durch vibrations-

feste Ausführungen zu ersetzen.

Faz/'f

In Webereien ist durch die starken Vibrationen

und bei der hohen Zahl von Druckluftanschlüs-

sen die Gefahr von Lecks sehr gross. Durch ein-

fache Messungen kann der Betreiber selber die

Leckrate bestimmen und, falls erforderlich, ge-

zielt nach Lecks suchen. Die Reparatur kostet

nicht viel und macht sich schnell bezahlt.

Moc//scA)e und fun/rf/one//e
Gew/r/fe
77r.7«g. &/M. Fo/awr/AeM, FT&ri, F 77. wrac/Aforio IFfc/wer, Afö/fer /«riz'Me o/Atarrow

Fabrics, Fric/;, 5irifcer/««z/

/Wasc/i/nen Für d/e Scüma/texf/7/enproc/u/ct/on ze/cünen s/c/i durch e/'ne

hohe F/ex/bl/lfäf und durch hohe Produ/rf/onsgeschw/nd/gTre/fen aus.
Durch d/e /'m 1/erg/e/ch zu breiten F/ächenh/7dungsmasch/nen geringeren
Fadenzah/en /'sf e/'ne schne//e und i/v/rfschaft//che Umrüstung auf andere
Art/Tre/ /"n der Produ/ct/on mög/lcb. Heute /rönnen auf Schma/text/7/en-
/Wascb/nen sowoh/ moef/sebe a/s auch fun/rt/one//e Texf/7/en hergeste//t
werden. F/'ne umfangre/'che Produ/ctpa/ette /ässt s/'ch auf Hä/ce/ga/on-
/Wasch/nen der 7ypen RD3, RD3/W73 sowie /WDR®42 produzieren, d/e

nachfo/gend aufgezeigt werden. Spez/e// für fun/ct/one//e Texf/7/en s/'nd

Groöw/'rirmasch/'nen vom 7yp GI/I//W7200 /ronz/p/ert.

7. Technische und fun/ct!one//e
Texf/7/en
Der Begriff «technische Textilien» wurde Ende

der 80er-Jahre geprägt. Diese Zeit war durch die

«Entdeckung» vielfältiger Anwendungsgebiete

für Textilien im industriellen Bereich gekenn-

zeichnet. Heute finden sich «technische Textiii-

daMga/ow/wascWwe A77J, 7JF TtocM/raa

en» in allen Bereichen, selbst in der Mode,

wenn beispielsweise Ski- oder Snowboardbe-

kleidung betrachtet wird. Ziel dieser Textilien

ist es, bestimmte Funktionen zu erfüllen. Aus

diesem Grund wäre der Begriff «funktionelle

Textilien» besser geeignet, um die Eigenschaf-

ten dieser Produkte zu beschreiben [1], [2],

In den europäischen Industrieländern liegt

der Anteil des Umsatzes an funktionellen Tex-

tilien am Gesamtumsatz - je nach Definition -
bei heute etwa 40 %. Textilien für Bekleidung

und der Heim- und Haustextilienbereich haben

je noch einen Anteil von etwa 30 %. Im Jahre

2001 wurde der Weltmarkt für technische Tex-

tilien mengenmässig auf 11 Mio. Tonnen und

wertmässig auf 60 Mrd. USD geschätzt. Dabei

steht Asien mit 3,6 Mio. Tonnen an der Spitze,

gefolgt von Nordamerika mit 3,4 Mio. Tonnen

und Westeuropa mit 2,7 Mio. Tonnen. Für das

Jahr 2005 wird mit einem weltweiten Umsatz in

diesem Bereich von 72 Mrd. USD gerechnet [3].

In den neuesten Prognosen der David Rigby As-

sociates (DRA) wird bis zum Jahr 2010 für tech-

nische Textilien ein jährliches Wachstum von

3,5 % vorhergesagt [4]. Damit wird das weltwei-

te Produktionsvolumen im Jahr 2010 mengen-

massig bei 23,8 Mio. Tonnen und wertmässig

bei 126 Mrd. USD liegen. Die grössten Wachs-

tumsbereiche werden dabei das Transportwe-

sen, die Sportbekleidungs- und Sportartikel-

branche sowie der Medizin- und Hygienebe-

reich sein - Gebiete also, in denen Schmaltex-

tilienproduzenten traditionell vertreten sind

[5]. Für die europäischen Produzenten weniger

positiv ist die Prognose, dass im Jahr 2010 45 %

des Marktes für technische Textilien auf die

asiatische Region entfallen wird, für Europa

bleiben 23 % und für Nord- und Südamerika

insgesamt 29 %. Dennoch steht Europa bei der

Entwicklung besonders innovativer Produkte

mit an der Spitze.

2. Hä/re/ga/o/i/nasc/ilnen
Rascbe/lna

In der Schmaltextilindustrie werden im Wirk-

bereich Häkelgalonmaschinen eingesetzt, die

in verschiedenen Ausführungen zur Verfügung

stehen [6], [7]. Die Firma Jakob Müller AG lie-

fert für verschiedene Anwendungen Maschinen
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