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£/7tern
Beflockte Belüftungseinheiten filtern die in der

Luft befindlichen Schmutzpartikel heraus und

mindern Strömungsgeräusche.

Pf/ege/e/c/if
Durch die Leitfähigkeit des Flocks entstehen

kaum elektrische Aufladungen, dadurch kaum

Staubansammlungen an der Oberfläche. Bei

Flockgarngeweben können stärkere Verschmut-

Zungen durch Reinigungsschaum und Staub-

sauger entfernt werden. Fettablagerungen sowie

Schokoladenreste auf der Polsterung werden

mit Reinigungsmitteln entfernt.

ße/'spie/ zur £nfw/'dc/ung eines
F/äcitenf/oc/cibautei/s
Auf einem bi-elastischen Träger soll ein Flock-

flor aufgebracht werden, der sich für die Kon-

fektionierung von Fertighimmeln eignet, also

verformbar ist. Durch die Verformung dürfen

keine Farbdifferenzen entstehen. Ausserdem

werden bestimmte Werte für die Schallabsorpti-

on, Schwerentflammbarkeit, Lichtechtheit, UV-

Beständigkeit, Luftdurchlässigkeit und Fog-

gingverhalten gefordert.

Wenn auch alle Beflockungsabläufe die

gleichen Grundmerkmale aufweisen, so ist

doch die Vielfalt der Technologieversionen für

das Beflocken dreidimensionaler Objekte am

grössten.

Beflockt werden z. B. Kleinstteile, wie Gleit-

backen, in hohen Stückzahlen, Mittelkonsolen,

A-B-C-Säulenverkleidungen und Handschuh-

kästen, die im Sprachgebrauch als Hohlkörper

angesprochen werden. Allein der Grössenver-

gleich macht deutlich, dass alle diese Teile spe-

ziehe Maschinen- und Technologieversionen

sowie Werkzeughalterung erfordern. Zu den

dreidimensionalen Teilen sind auch noch Dich-

tungsprofile zugeordnet, die sowohl innerhalb

der Vulkanisationslinie, als auch in bereits fer-

tiger Form beflockt werden.

m/'ffex 3/03

D/g/fa/es 1/1/eben - eine neue
TecAino/og/e für £f/Treffen in
£cbffärben*
Afor/z« A/«7/er/K7, FWo&, C//

Farbe isf ref/efct/erfes Lichf, Liefif /"sf /Wafer/e, und /1/7ÜG4D D/G/COLO/? ist
das 1/1/er/czeug, um Liebt e/Fe/cfvo// in fexfi/er Form darzusfe/ien. /m

fo/genden ßer/'cbt so// der l/l/erdegang während der /tusJbaupiiase von
D/G/COLOff aufgezeigt werden, l/l/e/'terbin werden die v/'e/fä/figen
/Wög/ieb/reifen er/r/ärt, die mit diesem Designwer/rzeug rea/isienbar sind.

In der Druckindustrie kann im subtraktiven

Farbverfahren jede Farbe durch Mischung der

drei Grundfarben Zyan, Magenta und Gelb er-

zeugt werden (Abb. 1). Dadurch ist es in der

Druckindustrie recht einfach, Bilder in fo-

toähnlicher Qualität zu drucken.

Hier werden hintereinander die drei Farben

in entsprechender Dicke und Intensität auf den

Grundstoff aufgetragen. In der Druckindustrie

spielt es nur eine untergeordnete Rolle, ob die-

ser Grundstoff aus Papier oder aus textilen Fa-

sern hergestellt ist. Dieses Verfahren ist bewährt

und dadurch auch in der Vergangenheit immer

angewendet worden.

7. Gescb/'chf/icher Rüc/rib/ic/c

Am Anfang der Geschichte stand der immer-

währende Wunsch, Bilder auf textilen Werkstof-

fen so echt wie möglich zu reproduzieren. Viel-

fältige Versuche zeugen aus der Vergangenheit

von diesem Bestreben. Sieht man sich die Tex-

tiltapeten aus den vorigen Jahrhunderten an,

die heute noch Schlösser und Residenzen der

Welt zieren, so kann man sich leicht vorstellen,

dass die Herstellung einer solchen textilen

Kunst ein zeitaufwändiges und mühsames Ver-

fahren war.

Sicherlich ist, nach der Einführung der

Elektronik in der Jacquardindustrie, die Situati-

on wesentlich einfacher geworden. Die benötig-

ten Muster lassen sich einfacher gestalten und

die Möglichkeit, auch testweise einmal ein De-

sign zu erstellen, ist heute gegeben.

Trotzdem waren die Patroneure der Welt

nicht in der Lage, ein Foto originalgetreu als

rein textiles Produkt zu erzeugen. Hier war die

Druckindustrie klar im Vorteil. Sicherlich wur-

den immer wieder Versuche unternommen, ge-

webte Fotos zu erstellen. Die Versuche zeigten

aber deutlich, dass das durch mangelnde Färb-

tiefe hervorgebrachte Ergebnis nicht mit einem

Druckerzeugnis zu vergleichen war.

In einigen Webereien werden auch heute

noch solche herkömmlichen Bilder hergestellt,

aber auch hier ist die Designarbeit der Haupt-

kostenpunkt. Die Herstellung solcher Bilder

benötigte einen immensen Designaufwand und

die Kosten standen in keinem Verhältnis zum

Nutzen.

Das Problem der Weberei mit gewebten, fo-

toähnlichen Bildern war folgendermassen be-

gründet:

eiwew Foz'/rag 3. STT-Awrs, Aförz

3003

HOO. 7: AMOiratoß? Faröwzsdwer/ä/zre'«

Im Webbereich ist dieses Verfahren nicht

nutzbar. Die Erzeugung einer Mischfarbe durch

die Mischung von Garnfarben ergibt zwar einen

Effekt, da sich die Intensität der Farbe aber nur

durch den Austausch des Garnes erreichen lässt,

ist die Farbtiefe eines solchen Bildes stark be-

grenzt, zumal wir uns auf maximal zwölf

Schussfarben beschränken müssen.

Versuche, die Intensität der Farbe des Web-

garnes durch verschiedene Bindungen zu ver-

ändern, brachten nicht die gewünschte Wir-

kung. Die Bilder wurden zwar farblich besser,

allerdings wurde der Programmieraufwand
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enorm, da mit jeder neuen Farbe eine neue

Bindungskombination erstellt werden musste.

Das Bild in Abb. 2 wurde von einer englischen

Firma hergestellt. Für dieses Bild wurden mehr

als vierzig Designerstunden aufgewendet.

Alle diese Argumente führten also dazu, dass

die Herstellung gewebter Bilder ein Wunsch-

träum blieb und dieser Markt den Druckern

überlassen wurde.

dèô. 2: /Mer ôef z/er jfco«pe»/»o-

«e//ere /V?/ro»zerwrag

Mitte der neunziger Jahre kamen dann, un-

abhängig voneinander, in Deutschland und in

Italien zwei textilbegeisterte Programmierer

auf die Idee, das Webverfahren neu zu überden-

ken. Ich habe persönlich die ersten Versuche in

Deutschland gesehen, war mir aber der Bedeu-

tung dieses Verfahrens und der Möglichkeiten

gar nicht bewusst. Aufgrund mangelnder Test-

möglichkeiten wurde die Entwicklung dann

auch nicht weiter verfolgt und wäre fast in Ver-

gessenheit geraten.

Erst als Fachleute der Firma Jakob Müller

die Anfangsmuster sahen, wurde dieser

Dornröschenschlaf unterbrochen. Hier erkann-

te man die vielfältigen Möglichkeiten dieses

Systems und begann systematisch, in Testver-

suchen, die Grenzen dieses Systems heraus-

zufinden und die Möglichkeiten der digitalen,

gewebten Bildherstellung zu erforschen. Dieser

Forschungsauftrag ist bis heute noch nicht ab-

geschlossen und somit kann ich nur von dem

mir bekannten Teil der Forschungsergebnisse

berichten.

Sicherlich wird in Zukunft das Programm
noch weiterentwickelt und ich bin überzeugt,

DIGICOLOR wird einen festen Platz als Design-

Werkzeug in den meisten Entwicklungsbüros

unserer Kunden einnehmen (Abb. 3).

2. Grund/agen des d/g/'ta/en 1/1/e-

bees
Um eine Vielzahl von Farben erzeugen zu kön-

nen, galt es, das normale Webverfahren so zu

modifizieren, dass verschiedene Farbnuancen

erzeugt werden können. Um den gewünschten
Effekt zu erreichen, lösten sich die Program-

mierer vom herkömmlichen Bindungskonzept.

Bei diesem althergebrachten System wurden die

verschiedenfarbigen Schussgarne vertikal über-

einander gelegt und dieses Verfahren ist, wie

eingangs bereits erklärt, nicht tauglich für die

Herstellung von fotoähnlichen Bildern.

Als Grundlage des neuen Verfahrens nutzte

man ein ähnliches Verfahren aus der Druckin-

dustrie, bei dem einzelne Farbpunkte so eng ne-

beneinander gesetzt werden, dass für das

menschliche Auge der Eindruck einer neuen

Farbe entsteht. Das bedeutet, das Schussgarn

wird nicht mehr in Schussrichtung übereinan-

der, sondern in Kettrichtung nebeneinander ge-

setzt. Somit entsteht, dank der Trägheit des

menschlichen Auges, ein komplexes Bild in far-

biger Qualität.

Um dieses Verfahren zu verdeutlichen, zeige

ich hier als erstes eine Aufnahme eines Fern-

sehbildschirms, der, wenn auch im additiven

Farbmischverfahren, das gleiche Verfahren

nutzt. Gleichzeitig zeige ich einen Gewebeaus-

schnitt aus einem DIGICOLOR Bild, um die

Ähnlichkeit beider Verfahren zu vergleichen

(Abb. 4).

Die Grundlage der Bildherstellung ist recht

simpel, die technische Umsetzung jedoch ge-

staltete sich wesentlich schwieriger.

Zuerst galt es, die Umsetzung der Theorie in

die Praxis zu planen. Folgende Schwierigkeiten

mussten dabei berücksichtigt werden:

• Die Möglichkeit, Farbpunkte so dicht wie

möglich nebeneinander zu setzen, ist in der

Weberei durch das Kett/Schussverhältnis

begrenzt. In der Schussdichte war eine

Variierung möglich, die Kettdichte wurde

allerdings durch den Harnischeinzug vor-

gegeben.

• Die erzeugten Bilder sollten, wenn eben

möglich, auf einer herkömmlichen Eti-

kettenmaschine gewebt werden, die Ver-

wendung einer Spezialmaschine also ver-

mieden werden.

• Beim Schussgarn sollte es sich um

handelsübliche Qualitäten handeln, die,

wenn möglich, weltweit erhältlich sein

sollten.

• Die textile Umsetzung musste so einfach

wie möglich vollziehbar sein, um auch Be-

nutzem ohne grafische Kenntnisse die Be-

dienung des Programms zu ermöglichen.

3. l/l/elbtec/rn/sc/ie Bedingungen
Die ersten Versuche bei der Firma Jakob Müller

wurden nun auf einer Maschine durchgeführt,

die mit Polyester Kettgarn in der Feinheit 50

dtex eingerichtet war. Bei diesem Test stellte

sich schnell heraus, dass die Einkreuzung zu

stark wurde. Ausserdem ist Kettgarn in der Fein-

heit 50 dtex kein weltweiter Standard.

Weitere Versuche wurden auf Maschinen mit

70 dtex Kettgarn durchgeführt. Die ersten Tests

waren erfolgreich, sodass in der Anfangszeit al-

le Digicolor Proben auf einer Maschine mit 70

dtex Kettgarn durchgeführt wurden.

Bei der Auswahl des Schussgarnes verwende-

te man zuerst Polyester in der Feinheit 50 dtex,

da dieses Material handelsüblich auf dem

Markt erhältlich war, und somit keine grösseren

Lieferprobleme zu erwarten waren. Als Farben

verwendete man zu Anfang die Grundfarben der

Farbmischung, Zyan, Magenta und Gelb. Zu-

sätzlich zu diesen Farben gebrauchte man die

Schussfarben weiss und schwarz, da diese Far-

ben, im Gegensatz zum Farbfernseher, nicht

aus den drei Grundfarben erzielt werden kön-

nen. Die Erfolge dieser Farbwahl waren unbe-

friedigend, sodass die verwendeten Farben neu

bestimmt wurden.

Als neue Farben wurden nun die drei

Grundfarben des PAL- Fernsehverfahrens einge-

setzt, also Rot, Grün und Blau. Ebenso wurden

die Farben Weiss und Schwarz wieder hinzuge-

fügt. Das Ergebnis war nun besser, allerdings in

einigen Bereichen immer noch nicht optimal.

Da nun die Farbe Gelb nicht vernünftig darge-

stellt wurde, kam als zusätzliches Schussgarn

ein Gelbton hinzu. Mit diesen sechs Schussgar-

nen wurden nun die ersten, halbwegs zufrie-

densteilenden Bilder erzeugt.

Diese ersten Bilder entsprachen aber in der

Auflösung noch nicht dem Qualitätsstandard

der Firma jakob Müller. Bisher hatte man in der

Entwicklung aus Sicherheitsgründen die Kett-

einteilung so gewählt, dass jede vertikale Linie

im Design auf zwei Kettfäden im textilen Pro-

dukt umgesetzt wurde. Dadurch werden zwar

Einzelpunkte im Jacquardmuster vermieden,

zwangsläufig allerdings die Auflösung des Bil-

Hèô. 5-' G'erz'eôtev ftjg/co/or-B/W
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dto. 4: Fergfe/'cÄ £erwetoîMcfo>7» - Z)zgf-

co/or-ß/wr/MMg

des halbiert. Um sich die Auflösung besser vor-

stellen zu können, habe ich die Kett- und die

Schussdichte einer Etikettenmaschine umge-

rechnet in DPI, da diese Aussage aus der Com-

putertechnik hinreichend bekannt und als all-

gemein verständliche Feinheitsangabe leicht zu

verstehen ist.

Die Kettdichte eines gewebten Taffetaeti-

ketts beträgt 57,6 Faden/cm, somit entspricht

die Kettdichte 146,3 DPI (Pixel pro Zoll). Die

Schussdichte in DIGICOLOR beträgt etwa 48

Schuss/cm, somit entspricht die Schussdichte

121,9 DPI. Diese Feinheit ist mit einem Textil-

druck vergleichbar.

Diese in der Anfangszeit gewählte Auflösung

von 74 DPI entsprach also noch nicht den Er-

Wartungen, die in das neue Produkt gesetzt

wurden. Deshalb wurde der Versuch gestartet,

den verwendeten Lesefaktor 2 im Design her-

auszunehmen und mit einer direkten Übertra-

gung des Musters auf das textile Produkt die

horizontale Dichte auf etwa 150 DPI erhöht.

Die Musterungen ergaben ein wesentlich schö-

neres und feineres Bild. Gleichzeitig wurden

auch Versuche auf einer Standard Etikettenma-

schine mit einer Kettdichte von 57,6 Faden/cm

und einem Kettgarn 100 dtex durchgeführt. Die

Ergebnisse zeigten, dass auch in dieser Einstel-

lung ohne Probleme gute Bilder herstellbar wa-

ren, sodass die Technologie nun überwiegend

mit Standard Kettmaterial arbeitete.

Die Suche nach der maximalen Schussdich-

te war wesentlich einfacher. Da die verwendete

Greiferwebmaschine MÜGRIP selbstverständ-

lieh mit elektronischem Regulator ausgerüstet

war, konnte die Schussdichte in einem einfa-

chen Versuch bis zur maximalen Schussdichte

erhöht werden. Beim Versuch wurden zwar im

ersten Anlauf die Proportionen des Bildes ver-

fälscht, allerdings konnte man mit dem erziel-

ten Resultat die nächsten Bilder direkt im neu-

en Kett/Schussverhältnis herstellen. Allerdings

ergab sich durch die vielen Kreuzungen das

Problem, dass die Einkreuzung bei grossen Bil-

dem zu stark wurde. Der ansonsten problemlos

arbeitende Breithalter der MÜGRIP war mit die-

ser Aufgabe einfach überlastet. Da die Grund-

vorgaben für DIGICOLOR die Verwendung einer

Spezialmaschine unmöglich machte, entschied

man sich in der Technologie wieder eine Qua-

lität mit geringerer Auflösung herzustellen, da

bei grossen Bildern von mehr als 400 mm Brei-

te eine hohe Auflösung nicht zwingend notwen-

dig erschien. Immerhin ist der Augenabstand

zum Objekt bei grossen Bildern wesentlich

grösser und somit war die geringere Auflösung

visuell nicht wahrnehmbar. Für kleinere Bilder

wurde die hohe Auflösung allerdings beibehal-

ten. Mit der geringeren Auflösung wurde auch

gleichzeitig ein weiteres Problem reduziert: die

Datenmenge.

Um die Datenmenge, die hier erzeugt wird,

zu erkennen, zeige ich ein einfaches Berech-

nungsbeispiel:

Ein Bild in der Grösse 1000 x 700 mm, ge-

webt mit einer Schussdichte von 46 Schuss/cm,

gewebt mit sechs Schussfarben, hat etwa 120

Millionen mögliche Kreuzungspunkte. Jeder

dieser Punkte entspricht in der Computerspra-

che einem Bit. Somit ergibt sich eine unkom-

prämierte Datenmenge von etwa 14 Megabyte.

Eine Verringerung der Schussdichte auf 32

Schuss/cm verringert die Datenmenge auf etwa

9 Megabyte.

Somit waren im Moment zwei verschiedene

Qualitäten festgelegt, nun galt es, das Verfahren

zur Aufbereitung der Bilder zu untersuchen. Die

Technologen der Firma Jakob Müller hatten

schon in den Anfangsversuchen festgestellt,

dass eine Vorarbeit an den Musterbildern nötig

war. Deshalb wurden im DIGICOLOR Pro-

gramm weitere Filter integriert, die eine Bear-

beitung des Bildes möglich machten. Eine Kor-

rektur des Bildes brachte eine wesentliche Ver-

besserung der Qualität, somit wurden erste Re-

geln zur Vorarbeit erstellt.

Bei der Verkreuzung eines Schussfadens mit

einem weissen Kettfaden der Maschine entsteht

optisch eine Mischung zwischen der jeweiligen

Schussfarbe und der Farbe weiss. Es ist deshalb

verständlich, dass die eingesetzte Schussfarbe

blasser erscheint, als erwartet. Somit musste die

Farbsättigung der Vorlage im Computer optisch

vergrössert werden. Durch die Kantübergänge

beim Weben wurde das Bild unscharf, deshalb

wurde das Bild vor der Verarbeitung in DIGICO-

LOR geschärft.

In der Anfangszeit machte man diese Anpas-

sungen in einem Fremdprogramm, wie Adobe

Photoshop, mittlerweile ist die Programmie-

rung aber so weit fortgeschritten, dass die Be-

m/'ffex 3/03

nutzung anderer Programme unnötig gewor-

den ist.

Gleichzeitig stellte man aber auch fest, dass

das Farbschema aus Rot, Grün und Blau ange-

passt werden musste. Bei einigen Bildern gin-

gen im Digitalisierprozess zu viele Feinheiten

verloren, sodass man zusätzliche Farben

benötigte. In unzähligen Versuchen entstand so

eine - im Moment - endgültige Palette mit ei-

ner Anzahl von zehn Farben. Zusätzlich zu den

bekannten Farben wurden nun noch die Farben

Zyan und Magenta aufgenommen, ausserdem

wurden mit der Auswahl eines dunkleren Blau-

und eines helleren Gelbtones bei einigen Bil-

dem bessere Ergebnisse erzielt.

Aus dieser Palette von zehn Farben konnten

nun, je nach Vorlage, die Farben ausgewählt

und nicht genutzte Farben gelöscht werden, so-

dass am Ende eine maximale Schussfadenzahl

von sieben erreicht wurde.

4. /Inivenc/ungsgeb/efe
Wenn man sich nun die hergestellten Bilder be-

trachtet, kann man mit Fug und Recht behaup-

ten, dass die Firma Jakob Müller mit diesem

Programm der Zukunft einen Schritt voraus ist.

Da die Herstellung gewebter Bilder bisher als

unmöglich galt, muss nun der Markt für solche

Produkte erst sensibilisiert werden. Die Anwen-

dungspalette für DIGICOLOR ist riesengross, al-

lerdings müssen auch unsere Kunden zuerst ih-

re Abnehmer von den neuen Möglichkeiten

überzeugen. Um diese Hürde erfolgreich zu

nehmen, hat die Marketingabteilung, in Zu-

sammenarbeit mit den Fachleuten der Techno-

logie, eine grosse Zahl an Anwendungen über-

legt und konkretisiert. So wird DIGICOLOR be-

reits in der Herstellung der verschiedensten Ar-

tikel eingesetzt, und täglich kommen neue Pro-

dukte hinzu. Da durch die unterschiedliche Be-

arbeitung der digitalisierten Vorlage ein textiles

Muster entsteht, das in seiner Eigenschaft so

gut wie nicht kopierbar ist, bietet DIGICOLOR

dto. : Z/wAs 6MF-kfe?y«i!?re«, recto ÄGB- Per-

yä^re«
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Zur /nformaf/on über d/'g/fa/ bedruc/rfe 7exf/7/en baffe der S1/7 am 25.

Februar, unter der Le/fung von Dav/d P/'rc/ier, nacb l/l/attw/7 an d/'e 7exf/7-

taebsebu/e e/nge/aden. Das /nteresse war gross und der Hörsaa/ rn/'t ge-
spannten Zuhörern getü//t.

/èô. 6/ D/g7co/or-3e«p7e/

auch im Bereich des Musterschutzes eine ge-

lungene Möglichkeit, Design und Fälschungssi-

cherheit zu verbinden. Im sportiven Bereich

spielt DIGICOLOR bei der Herstellung von Fan-

schals eine wichtige Rolle. Dank der geringen

Designzeit ist auch die Herstellung von Bildern

in kleinen Auflagen kein Problem mehr, der Kos-

tenfaktor Designerstunden kann mit diesem

Programm rapide gesenkt werden.

5. Zusammenfassung
Die Entwicklungen im Bereich digitales Weben

sind längst noch nicht abgeschlossen. So kom-

men immer wieder Fragen und Anregungen

von unseren Kunden, die eine Anpassung und

Weiterentwicklung notwendig machen. So geht

im Moment der Trend in diesem Bereich eher

zu preisgünstigeren Produkten, die eine Anpas-

sung auch in der Qualität fordern. Den Versuch

der Firma Jakob Müller, Bilder in fotoähnlicher

Qualität herzustellen, darf man, mit Stolz, als

gelungen betrachten.

Samm/ung l/l/erner
Abegg - D/'e frühen
iahre
7. Afe' / (J, TWwmèer 2003

77.00 07? 77.30 ttbr
Sammelleidenschaft und Sammlerglück des

jungen Werner Abegg stehen im Mittelpunkt der

diesjährigen Sonderausstellung der Abegg-Stif-

tung. Schon in den Erwerbungen der frühen

Jahre zeigt sich ein Mann von vielfältigen Inte-

ressen und weitgespanntem Horizont, der bin-

nen weniger Jahre die Grundlage für eine

Sammlung von Weltrang schuf.

Die Ausstellung zeigt eine Auswahl der

frühen Erwerbungen Werner Aheggs. Ein reich

bebildertes Begleitbuch stellt den Sammler und
die Anfänge seiner Sammlung vor.

Das d/'g/'fa/e Ze/fa/ter
Als erstes wurde Herrn Thomas Pötz, Vorstand

Entwicklung und Marketing der Firma 3P-Ink-

Jet Textiles AG, Stephanskirchen, das Wort er-

teilt. Herr Pötz liess keinen Zweifel daran, dass

das digitale Zeitalter angebrochen und nicht

mehr aufzuhalten sei. Alles, was digital werden

könne, werde es auch werden. Er gab einen kur-

zen Überblick über InkJet Grundgewebe, spezi-

eil natürlich auch über die eigenen Produkte.

Herr Pötz machte deutlich, dass prinzipiell alle

textilen Flächengebilde InkJet bedruckt werden

können. Ausschlaggebend für das Resultat sei

die Oberflächenbeschaffenheit des Gewebes, die

Vorbehandlung des Druckgrundes und die che-

mische Präparation. Je besser diese sei, desto

höher die Qualität des Druckes. In einem Ver-

gleich zu herkömmlichen Druckverfahren kri-

stallisierte Herr Pötz die Vorteile des Digital-

druckes heraus. Dies sind vor allem just in time

Produktion, die hohe Flexibilität in Bezug auf

Farben und Produktionszeiten, Reduzierung

der Kosten bei kleineren Mengen und die Pro-

duktion von vollkommen individuell bedruck-

ten Textilien.

Um seiner Vision, die er als der «Aufbau ei-

ner digitalen Produktstrasse» präsentierte, ei-

nen Schritt näher zu kommen, brauche es neue

und gesamtheitliche Marketing- und Vertriebs-

konzepte. Herr Pötz schloss mit den Worten:

«Wir müssen neuen Wein in neue Schläuche

packen und das Alte auf neue Weise tun!»

D/'e g/oöa/e Lage des D/g/'fa/-
druc/res
Als nächstes konnten die Zuhörer den Aus-

führungen von Herrn Dr. Mickael Mheidle von

der Firma Ciba Spezialitätenchemie AG in Basel

folgen. Herr Mheidle gab einen ausführlichen

Überblick über die globale Situation des Digi-

taldruckes, Produktionsstandorte, Produkte,

Absatzmärkte, Mengen und Maschinen und de-

ren jeweiligen Entwicklungspotentiale.

Er stellte die vorhandenen Softwarefirmen

und ihr Angebot vor. Als Produzent von Färb-

Stoffen für InkJet-Druck führte er im Detail die

verschiedenen Möglichkeiten aus, abgestimmt

auf den jeweiligen Druckboden (Acid für Seide

und Polyamid, Reactiv für Cellulose, Herr

Mheidle strich die grossen Fortschritte in der

Farbstoffherstellung der vergangenen Jahre

heraus und die guten Echtheiten, die erzielt

werden. Ebenfalls lege er Wert auf eine sorgfäl-

tige Vor-, aber auch Nachbehandlung der InkJet

Textilien.

Tö/wz« Föfö

Der pra/rf/scüe /\spe/rf
Zuletzt kamen die Zuhörer in den Genuss, von

Herrn Walter Leydel, Geschäftsführer der Firma

zwei & waiter, Mitlödi, abseits von der Theorie,

etwas über die praktischen Erfahrungen und

Herausforderungen des Digitaldruckes zu

hören. Er berichtete über den Aufbau seiner Fir-

ma, die Entwicklungsphasen beim Drucken

und über seinen Geschäftsbereich. Herr Leydel,

der tagtäglich mit den Tücken der noch jungen

Technologie zu kämpfen hat, gab viele Impul-

se, die anschliessend zu einer angeregten Dis-

kussion führten.
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