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liefert fiir h6chste
Qualitatsanspriiche

Alle Zwirne aus Stapelfasergarnen im Bereich WR WEBEREI RUSSIKON AG

Nm 34/2 (Ne 20/2) bis Nm 340/2 (Ne 200/2) in den . i 3

gelaufigen Ausfithrungen und Aufmachungen fir Madetswilerstr. 29, Postfach, CH-8332 Russikon,

Weberei. Wirkerei. Stickerei und Strickerei Tel. 01 956 61 61, Fax 01 956 61 60
eberel, Wirkerei, Stickerei un ricxerel. Verkauf: reni.tschumper@webru.ch

Spezialitat: Baumwoll-Voilezwirne in verschiede- Betrieb: josef.lanter@webru.ch

nen Feinheiten. * Fantasiegewebe e Sari
Baumlin AG, Zwirnerei Tobelmiili, 9425 Thal ¢ Buntgewebe ® Mischgewebe
Telefpn 071 88§ 12 90, Telef'flx 071 888 29 80 ° P|issEgewebe ° Rohgewebe
E-Mail: baeumlin-ag @bluewin.ch o Drehergewebe * Voilegewebe
‘ ' Aus unserer Verarbeitung:
l‘ hﬂ- — Filter fur Fest-FlUssigtrennung, Trockenfiltration und Entstaubung
VR N — Strahlenschutzbekleidung, Patientenhandling, Trageinheiten fur
NIJII\I‘AI{ A" Medizinalgerate, Sicherhgeitswesten etc. ° °

— Verkehrsmittelinterieur fir Bahnen, Busse und Flugzeuge
Verarbeitung technischer — Modetaschen, Accessoires, Lederwaren
Textilien und Leder - Etuis, Hullen, Abdeckungen, Werkzeugtaschen, Zubehortaschen
Allmendstrasse 148 - Reitsportartikel, Indoor-Outdoor-Bett, Turnmattentiberzige,
CH-4938 Rohrbach Schwingerhosen
Tel. 062 957 90 10 - Technische Artikel, Stanzlinge, Zuschnitte etc.
Fax 062 957 90 15 - Dienstleistungen, Laser- und Messerzuschnitt, Stanzen,
info@lanz-anliker.ch Schweissen, Nahen, Lagern, Versand etc.
www.lanz-anliker.ch Wir freuen uns auf lhre Anfrage
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AKTUTEILIL

\
| Weitere Konzentration im

Die Europiische Kommission hat die Ubernah-
me der Trevira Gruppe durch Reliance Indu-
stries (Indien) von der Deutschen Bank AG ge-
nehmigt. Nach der Erledigung aller Formaliti-
ten im Zusammenhang mit dieser Transaktion
wurde der Eigentimerwechsel zu Reliance am
11. August 2004 vollzogen. Trevira ist jetzt ein
Unternehmen der Reliance Gruppe. Trevira ist
ein fiihrender Hersteller von Polyestermarken-
fasern in Europa, mit einer Produktionskapa-
zitdt von rund 130'000 t (Stapelfasern und Fila-
mentgarne) und Produktionsstitten in Bobin-
gen und Guben (Deutschland), Silkeborg (Dé-
nemark) (Belgien).
Ausserdem verfiigt Trevira iiber moderne For-
schungs- und Entwicklungseinrichtungen. Mit
dieser Ubernahme nimmt die Konzentration bei
der Polyesterproduktion weiter zu.

sowie  Quevaucamps

Polyestermarkt in indischer Hand

«Wir freuen uns iiber die erste internationale
Akquisition im Polyesterbereich», kommentiert
Subodh Sapra, Prisident der Polyestersparte
von Reliance (RIL), den Erwerb. «Wir erwarten,
dass das starke Commitment der Reliance zum
Wachstum im Polyestergeschift und unsere
Riickwirtsintegration zu den Polyesterrohstof-
fen Trevira und Reliance helfen wird, alle unse-
re Kunden in Europa und in anderen Welt-
mirkten mit hochwertigen Polyesterprodukten
und hervorragenden Services zu versorgen.»

Marktfihrerschaft

Bernd Sassenrath, Vorsitzender Geschiftsfiihrer
der Trevira GmbH, meinte hierzu: «Die Verbin-
dung von Reliance und Trevira schafft einen
globalen Marktfiihrer fiir Polyesterfasern und
wird die Wettbewerbsposition von Trevira deut-

| lich weiter stirken. Wir gehen davon aus, dass

Trevira durch diesen Eigentiimerwechsel nicht
nur Zugang zu neuen Markten und Rohstoff-
quellen erhilt, sondern dass wir auch die Trevi-
ra Marke ausbauen und unsere Kompetenz in
der Vermarktung und Technologie von Poly-
esterfaserspezialititen in die neue Verbindung
einbringen kénnen.»

Weltgrésster Polyesterhersteller
Mit dem Erwerb der Trevira und der Expansion
von Reliance in Indien wird das Unternehmen

Polyestergeschéaft

mit seiner gesamten Polysterfaser- und -fila-

"Aus dem Inhalt

mentgarnproduktion 1,8 Mio. t {iberschreiten |
| Faserstoffe

und damit der weltgrdsste Polyesterhersteller
sein. Trevira wird von RILs Stérke als integrier-
ter Hersteller und Betreiber von Grossanlagen

profitieren. Die Marke und Produkte der Trevira

erhalten {iber die bestehende Vertriebsstruktur
von RIL Zugang nach Indien, einem der am
schnellsten wachsenden textilen Markte der
Welt.

Textilien aus Trevira

Unser Titelbild:

Systemlésungen fiir die Band- und
Schmaltextilien-Industrie

Zettelmaschinen, Nadelwebmaschinen,
Luftdlisen- und Greiferwebmaschinen,
Kettenwirkmaschinen mit Schusseintrag,
Inspektions-, Aufmachungs- und Lege-
maschinen, CAD/CAM Musterkreations-
anlagen und Produktions-Steuersystem
flr die Produktion von:

Béander, Gurten

— Reissverschlussbander
Klettverschllsse

- Samtbander

Etiketten mit gewebten Kanten
Etiketten mit geschnittenen Kanten
(Ultraschall oder thermisch)

- Wirkwaren, Spitzenartikel

- Netze

Jakob Miiller AG, Frick
Maschinenfabrik

CH-5070 Frick Switzerland
Tel +41 62 8655 111

Fax +41 62 8655 777
www.mueller-frick.com
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Garne

Filament- und Spinnfasergarnen.

6. Filamentgarn

Im Vorjahr erreichte die Filamentgarnproduk-
tion einen Gesamtumfang von 18,9 Millionen
Tonnen. Dies bedeutete eine Steigerung von 5,3
%, welche auf eine grossere Nachfrage nach
Garnen fiir Textil- und Industrieanwendungen
zuriickging. Der Anstieg beim Verbrauch wurde
durch hohere Produktionsniveaus und eine Er-
hohung der weltweiten Kapazititen gefordert.
Der globale Filamentgarn-Markt umfasst cellu-
losische und synthetische Fasern fiir Textil-, In-
dustrie- und Teppichanwendungen. Die folgen-
den Ausfiihrungen bieten einen Uberblick iiber
die relative Verteilung dieser Endanwendungen
(Abb. 1).

Teppichgarne
1%

textile Garne
77 %

technische
Garne
12 %

Abb. 1: Anteile textile, technische und Tep-
pichgarne am Gesamtverbrauch von Fila-
menigarnen

a) Garne fiir den Textilbereich

Das Textilfilamentgarn-Segment umfasst eine
breite Palette von Anwendungen, von Beklei-
dung bis hin zu Heimtextilien. Im Jahr 2003
stieg die Produktion um 6,4 % auf 14,6 Millio-
nen Tonnen. Rund 83 % dieser textilen Anwen-
dungen entfielen auf Polyester, der mit einem
Wachstum von 7,6 % auf 12 Millionen Tonnen
weiter zulegen konnte. Dank zweistelligen Zu-
wachsraten deckt die Volksrepublik China heu-
te bereits 47 % des weltweiten Polyesterfila-
ment-Bedarfs ab. Auch SARS konnte das
Wachstum der Branche, trotz einigen Schlies-

Das Faser-Jahr 2003 - Teil 2:

Andreas Engelhardt, Saurer Management AG, Winterthur, CH

Im «mittex»-Heft 4/2004 veroffentlichten wir auf den Seiten 4 bis 6 den
ersten Teil der Ubersicht des Faserverbrauchs in der Welt. Dabei standen
die Faserrohstoffe im Mittelpunkt. Der 2. Teil steht ganz im Zeichen von

sungen, nur voriibergehend schwichen. Die
Rahmenbedingungen begannen sich jedoch
zum Jahresende zu verdndern. Aufgrund von
Energieknappheit wurde der Betrieb der Ma-
schinen schwieriger, zusitzlich wurden die Kri-
terien fiir die Beantragung von Krediten ver-
schirft.

Schwache Leistungen in Stidkorea und Tai-
wan wurden von Indien kompensiert, das sich
mehr und mehr zum zweiten Wachstumsmotor
in dieser Branche entwickelt. Die vier Linder
zusammen kommen fiir 77 % der Gesamtpro-
duktion von Polyesterfilamenten auf. Da es
Indonesien, Pakistan und Saudi Arabien gelun-
gen ist, ihre Erzeugungen anzukurbeln, ver-
zeichneten die Gbrigen Linder vorwiegend
stagnierende oder riickldufige Zahlen, wie bei-
spielsweise Japan oder Mexiko, die Einbussen
von 9,1 bzw. 16,9 % hinnehmen mussten.
Wenngleich zurzeit noch in kleinem Ausmass,
sind zunehmende Aktivitdten auch im Nahen
und Mittleren Osten festzustellen.

Mikrofilamente sind auf dem besten Wege,
Massengiter zu werden. Umfangreiche neue
Kapazititen, im Ausmass von Zigtausenden von
Tonnen, von Sea-Island-Garnen aus der Volks-
republik China haben auf dem asiatischen
Markt zu einem drastischen Preisverfall von
rund 50 % gefiihrt.

Keine Verdnderungen gab es bei Polyamidfi-
lamenten, deren Gesamtvolumen mit 1,6 Milli-
onen Tonnen gleich blieb. Ein Riickgang bei
feinen Garnen fiir Striimpfe wurde durch giin-
stige Bedingungen bei gréberen Garnen und
Mikrofilamenten fiir Unterwdsche und Sportbe-
kleidung mehr als wettgemacht. Die Konjunk-
turerholung in den westlichen Landern war bis-
lang nicht nachhaltig genug, um diese positive
Wende auch auf Nylonprodukte zu tibertragen.
Derzeit suchen Hersteller in aller Welt nach ge-
winnbringenden Nischen. In der Zwischenzeit
beschiftigt sich die Forschung sogar schon mit
Mikrofilamenten und Bikomponentenfasern.

mittex 5/04

Mit einiger Verzogerung haben auch die boo-
menden Investitionen in der Volksrepublik Chi-
na das Nylonsegment entdeckt. Angesichts star-
ker Zuwichse der verfiigharen Einkommen |
werden Luxusgtiter, wie Feinstrumpthosen oder
Unterwische aus Nylon, erschwinglich. Fiir
derartige Produkte werden fiir die kommenden
Jahre tiberdurchschnittliche Wachstumsraten
prognostiziert.

Cellulosische Textilfilamentgarne haben ih-
re Talfahrt beendet und erzielten mit einer Stei-
gerung von 3,9 % ein Gesamtvolumen von tiber
0,4 Millionen Tonnen.

Bei Polypropylenfilamenten, die vorwiegend
fiir die Teppicherzeugung eingesetzt werden,
setzte sich der Trend in Richtung einer Er- |
schliessung neuer Marktnischen fiir textile An-
wendungen weiter fort. Auch bei der Nachfrage
nach Mobelbezugsstoffen, Sport- und funktio-
nellen Textilien war ein fortgesetztes, solides
Wachstum zu verzeichnen.

Je nach Spinnverfahren werden Textilgarne

in POY- und FDY-Garne unterteilt. Vororientier-
te Garne, die etwa 75 % des Weltmarkts abde-
cken, bendtigen weitere Verarbeitungsschritte, |
bevor daraus Gewebe hergestellt werden kon- |
nen. Im Hinblick auf das Volumen ist das Tex- l

turieren der am hdufigsten eingesetzte Prozess |
zur Endverstreckung des Garns, das dadurch |
seinen angenehmen «Griff» erhilt.

Die Branche verzeichnete enorme Lieferzu-
wichse bei Strecktexturiermaschinen, die sogar
noch iiber den Werten des Jahres 2002 lagen.
Entsprechend der starken Zunahme bei POY-
Garnen war China einmal mehr das unange- l
fochtene Bestimmungsland Nummer 1 fiir die- |
se Maschinen. Der Westen nahm hingegen
kaum an dieser weltweiten Expansion teil, da
die Preise der aus Asien importierten, texturier-
ten Garne vergleichsweise niedriger sind.

Luftdiisentexturgarne haben in Bezug auf
die Anzahl der Spinnstellen einen Marktanteil
von 8 %. Im Vorjahr war bei der installierten
Basis mit 2,8 % ein geringfligiger Anstieg zu
verzeichnen. Derartige Garne sind bei Automo-
bil-Anwendungen und Sportbekleidung stark
vertreten, wihrend der Einsatz bei Bekleidung
weiter riickldufig war. Dieses Segment, das klar
von feinen Denier-Anwendungen dominiert ist,
durchlebte im vergangenen Jahr eine in sich
widerspriichliche Entwicklung. Die Investitio-

nen in maschinelle Ausriistungen nahmen bei

griberen Garnen um rund 35 % zu, wihrend sie
bei Maschinen fiir feinere Garne um 13 % zu-

riickgingen. Der Bedarf an feineren Garnen fiir
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Abb. 2: Verteilung des weltweiten Automobilbaus

Bekleidung unterliegt den Modetrends und ist
daher nicht so stabil wie die Nachfrage nach
groberen Garnen, wichtigen Materialien fiir
Automobil-Polsterbeziige.

Die Zukunftsperspektiven haben sich jeden-
falls aus mehreren Griinden verschlechtert. Seit
dem vierten Quartal des Jahres 2003 ist der
Grossteil der Texturierunternehmen in China
aufgrund von Energieknappheit dazu gezwun-
gen, den Betrieb der Maschinen auf maximal
vier oder eventuell fiinf Tage pro Woche zu be-
schrinken. In einigen Regionen Chinas wird es
2004 sogar zu noch stirkeren Energieausfillen
kommen. Die staatliche Energieregulierungs-
kommission hat den Umfang des Energieman-
gels erst kiirzlich auf tiber 20 Millionen MW ge-
schitzt. Aufgrund dieser Unsicherheit ist eine
eher abwartende Haltung festzustellen, die sich
in einer recht zogerlichen Investitionsbereit-
schaft manifestiert. Eine weitere Unsicherheit,
die weltweit spiirbar ist, resultiert aus dem, ab
2005 geltenden, uneingeschrinkten Textilhan-
del. Immerhin zeichnet sich fiir den Nahen und
Mittleren Osten ein Marktaufschwung am Hori-
zont ab. Vorsichtiger Optimismus war bei den
GUS-Staaten zu erkennen.

b) Garne fiir den technischen Bereich

Der Markt fiir hochfeste Garne besteht im We-
sentlichen aus Polyester-, Polyamid-, Polypro-
pylen- und Viskosegarnen, die vorwiegend in
der Automobilindustrie als Verstirkungs- oder
Verbundmaterialien eingesetzt werden. Die
weltweite Produktion von Leichtfahrzeugen hat
weiter zugelegt und ein Volumen von rund 57,6
Millionen Stiick erreicht. Dies war einer der
Hauptgriinde dafiir, dass der Verbrauch von In-
dustriegarnen einen starken Anstieg von 6,4 %
auf 2,2 Millionen Tonnen verzeichnen konnte.
Der wachsende weltweite Fahrzeugmarkt mit

derzeit 780 Millionen Fahrzeugen und die stei-
gende Fahrzeugproduktion werden bei Reifen
zu Umsatzzuwéchsen von tiber 3 % fiihren. Der
globale Leichtfahrzeugbau wird Erwartungen
zufolge bis im Jahre 2010 auf 66,8 Millionen
Stiick anwachsen, was einem Wachstum von 16
% gegeniiber dem Jahr 2003 entsprechen wird.
Abb. 2 zeigt das regionale Wachstum im Leicht-
fahrzeugbau.

Mit einem Anteil von 44 % fiihrte Polyamid
den Weltmarkt an, gefolgt von Polyester mit ei-
nem Marktanteil von 38 %. Industriegarne aus
Viskose, wesentlicher Bestandteil von Hochlei-
stungs- und Hochgeschwindigkeitsreifen in
Westeuropa, trugen dank einer dusserst soliden
Erholung in Osteuropa ebenfalls zu diesem
Wachstum bei. Auch bei Polypropylen, das pri-
mir fiir Seile, Netze, Schniire und Gurte ver-
wendet wird, wurden Zuwéchse verzeichnet.

Es ist gleichermassen interessant und ver-
bliiffend, dass die GUS im Vorjahr die aufstre-
bendste Region war, wo sogar das rasche
Wachstum Chinas noch {bertroffen wurde.
Wihrend die GUS eine Produktionssteigerung
von {iber 20 % erzielte, konnten Taiwan, Siidko-
rea und die Volksrepublik China immerhin
auch noch zweistellige Zuwachsraten verzeich-
nen. Westeuropa konnte seine Produktion ge-
ringfligig um 2,7 % steigern, die NAFTA-Region
hingegen musste einen Produktionsriickgang
von 1,5 % hinnehmen.

Aufgrund des schnellen Wachstums der
Automobilproduktion in der Volksrepublik Chi-
na sind Zulieferer der gesamten textilen Versor-
gungskette bestrebt, Fertigungsbetriebe einzu-
richten, um den Fahrzeugherstellern vollen
Service bieten zu kénnen. Dieser Trend ist auch
in der Faserbranche zu beobachten. Ein kon-
stant wachsender Markt fiir Polyamid-Indu-
striegarne in China steht iiberdurchschnitt-
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lichen Kapazititszuwichsen und Anstiegen bei
der inldndischen Nachfrage nach Polyester, ins-
besondere HMLS-Garnen, gegeniiber. Dies bele-
gen auch die Handelszahlen, die einen Anstieg
von 50 % auf 17'230 Tonnen bei den Importen
von Polyester-Industriegarnen und Zuwiéchse
von 32 % auf 9'790 Tonnen bei Reifengewebe
ausweisen. Der Einfuhriiberschuss bei Garnen
verdoppelte sich sogar auf tiber 9'100 Tonnen.
Infolge der erweiterten Kapazitdten bei den
nachgelagerten Prozessen stieg das Volumen
der in China verarbeiteten Garne erheblich an.

Wie wir schon bei der Textilindustrie gese-
hen haben, scheint es Chinas Methode zu sein,
Uberkapazititen auf Kosten von verniinftigen
Auslastungsgraden anzustreben. Diese unge-
bremsten Investitionen werden zwei Effekte ha-
ben. Zum einen werden kleinere heimische
Hersteller innerhalb kurzer Zeit aus dem Ge-
schift gedringt werden. Zum anderen werden
etablierte Hersteller im Westen weiter unter
konstant sinkenden Preisniveaus leiden.

Andererseits werden fiir die Produktion und
den Verbrauch in Osteuropa ebenfalls Zuwéchse
prognostiziert, wenngleich in geringerem und
stabilerem Ausmass. Die Modernisierung und
der Austausch veralteter Maschinen stehen der-
zeit im Hinblick auf eine, auf die zukiinftige
Nachfrage ausgerichtete Kapazititserweiterung
im Mittelpunkt des betrieblichen Geschehens.
Aufgrund der Verfiigharkeit von Rohmateria-
lien wird diese Region auch weiterhin Poly-
amidfasern den Vorzug geben.

¢) Teppichgarn
Der Weltmarkt fiir Teppichgarne verzeichnete
einen leichten Riickgang von 0,4 % auf 2,1
Millionen Tonnen. Polypropylengarne erzielten
einen Anstieg von 1,3 % und haben nun einen
Marktanteil von 55 %. Umgekehrt gab es bei
Polyamidgarnen geringfiigige Einbussen von
2,3 % auf unter 1 Million Tonnen. Mehr als 90
% der Weltproduktion ist in den Landern der er-
weiterten EU und in Nordamerika angesiedelt.
Die Herstellung von Polypropylenteppich-
garnen in den Vereinigten Staaten verzeichnete
nur bescheidene Zuwichse, da Investitionen
primir auf den Austausch dlterer Ausriistungen
ausgerichtet waren. Im Gegenzug gab es in den
Vereinigten Staaten einen anhaltenden Trend
hin zu Polyamid 6, der sich voraussichtlich
auch 2004 fortsetzen wird. Verschiedene neue
Anlagen nahmen bereits die Produktion auf.
Unrentable Verkaufspreise fiir Teppichgarne
in Lateinamerika fiihrten voriibergehend zu
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massiv reduzierten Auslastungen und zweistel-
ligen Einbussen in beiden Segmenten. Die
Mirkte erholten sich zumindest im letzten
Quartal 2003 wieder.

Europa erlebte bei Polypropylenteppichgar-
nen einen ansehnlichen Anstieg, wihrend es
bei Polyamid einen Riickgang von mehr als 5 %
gab. Generell blieb das Investitionsklima mit
Ausnahme der Tiirkei geddmpft. Wie bereits in
einem friiheren Bericht angesprochen, wurden
vergangenes Jahr die ersten Anlagen fiir Tep-
pichgarne aus Polyamid 6 in Betrieb genom-
men. Die Auswirkungen dieser Expansionen
werden sich in den diesjahrigen Produktionsni-
veaus niederschlagen.

In Asien, insbesondere in China, zeigte sich
eine verstirkte Nachfrage nach Anlagen zur
Herstellung von qualitativ hochwertigen Tep-
pichgarnen. Dieser neue Ansatz ist auf hoch-
klassige Produkte ausgerichtet, mit denen man
sich von der Konkurrenz absetzen mdchte.
Wiahrend die Polypropylenproduktion einen
zweistelligen Zuwachs im unteren Bereich ver-
zeichnete, blieb Polyamid gegentiber dem Vor-
jahr unverdndert, wobei allerdings Chinas Pro-
duktion betrichtlich zunahm, wihrend Japan
einen Riickgang von 14 % hinnehmen musste.

7. Spinnfasergarn

Stapelfasern sind das Ausgangsmaterial fiir die
Herstellung von Spinnfasergarnen und Nonwo-
vens. Abb. 3 zeigt die Verteilung der einzelnen
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Abb. 3: Anteil der Faserarten bei Spinnfa-
sergarnen

Arten.

Das Volumen der weltweit weiterverarbeite-
ten Stapelfasern stieg geringfiigig um 1,4 % auf
38,83 Millionen Tonnen an, wobei Naturfasern
einen Anteil von 58 % hielten. Mit Ausnahme
von cellulosischen Fasern und Polyester war bei
der Produktion aller tibrigen Arten ein Riik-
kgang in einer Bandbreite von 0,2 bis 1,9 % zu

. Kurzstappelspinnen

. Langstappelspinnen

0 Viiesstoffe
Abb. 4: Einsalz von Stapelfasern
beobachten.

Die weltweite Stapelfaserversorgung kann in
die in Abb. 4 dargestellten Verarbeitungstechno-
logien unterteilt werden.

Die Entwicklung bei den verschiedenen Ma-
terialien, die zu Kurzstapelfasergarnen verar-
beitet werden, zeigt Abb. 5. Die weltweite Pro-
duktion von Kurzstapelfasergarnen stieg um
1,3 % auf 30,8 Millionen Tonnen an.

Ohne die extrem starke Leistung der chine-
sischen Industrie wire die weltweite Produktion
um mehr als 4 % niedriger gewesen. Die drei
Spinntechnologien — Ring-, Rotor- und Luftdii-
senspinnen — decken mit ihren verschiedenen
Anwendungsschwerpunkten das gesamte Spek-
trum im Hinblick auf Feinheit und Materialart
ab. Das wichtigste Ausgangsmaterial fiir Rotor-
spinnmaschinen war wie bisher Baumwolle,
mit einem Anteil von mehr als 70 %. Der Gross-
teil aller, sich in Betrieb befindlichen Maschi-
nen — weltweit rund 80 % — produziert Garne in
einem Bereich von Ne 5 bis 30. Die Mehrzahl
der Ringspinnmaschinen deckt den Bereich von
Ne 18 bis Ne ab. Die wechselnden Marktbediirf-
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nisse spiegeln sich auch in der Vielseitigkeit des
Produktionsprogramms wider. Im Rotorspinn-
segment produziert die Volksrepublik China
vorwiegend grobere Webgarne aus 100 %
Baumwolle, wihrend die USA nach wie vor auf
feinere Polyester-Mischgarne fiir T-Shirts und
Bettwische setzen.

China, das bei der Produktion und den in-
stallierten Ausriistungen in diesem Sektor un-
angefochten die fiihrende Position einnimmt,
steigerte seine Produktion um 16 % auf 93
Millionen Tonnen. Dies entspricht der dreifa-
chen Produktionsmenge, die Indien, als zweit-
platziertes Land, vorzuweisen hat. Die Anzahl
der installierten Spindeln stieg um 17,2 % auf
57,5 Millionen. Branchenkenner gehen jedoch
davon aus, dass diese Zahl heute bereits bei
iiber 65 Millionen liegen konnte. Die Anzahl
der Openend-Rotoren betrug 1 Million (+11,1
%). Der Trend zu einem weiteren Ausbau von
automatischen Rotorspinnstellen hat sich fort-
gesetzt, wie ein betrichtlicher Teil der im ver-
gangenen Jahr durchgefiihrten Installationen
beweist. Ausgehend von der Tatsache, dass der-
artige Maschinen eine mindestens doppelt so
hohe Produktivitdt haben wie manuell bedien-
te, verzeichnete die inldndische Rotorspinnka-
pazitit im Vorjahr tiberdurchschnittliche Zu-
wichse.

Die nachgelagerte Bekleidungsindustrie be-
notigt derartige Volumina, vor allem bei Baum-
wollgarn. 50,9 % der im Land hergestellten
24,67 Milliarden Meter Bekleidungsgewebe wa-
ren aus reiner Baumwolle. Bei Geweben aus rei-
ner Chemiefaser bzw. aus Fasermischungen hat
sich die Situation gedndert. Gewebe aus reiner
Chemiefaser konnten ihren Anteil von 23,8 auf
25,4 % auf Kosten der Fasermischungen aus-
dehnen. Steil ansteigende Bekleidungsexporte
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Abb. 5: Malerialeinsalz fiir Kurzstapelfasergarne
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im Wert von 51,9 Milliarden USD (+26 %) mar-
kierten fiir die chinesische Industrie ebenso ei-
nen neuen Rekord, wie die Verkaufserldse in der
Hohe von mehr als 150 Milliarden USD und ei-
ner Gewinnspanne von 3,6 %. Die Rekordzahl
von neuen Installationen entlang der gesamten
textilen Versorgungskette in den vergangenen
elf Jahren war primér von einer wachsenden
Marktnachfrage und von technologischer Auf-
riistung motiviert. Das galt nicht nur fiir Spinn-
maschinen, auch bei der Installation von Spul-
maschinen gab es erhebliche Zuwichse. Das
Spulen ist ein Produktionsschritt in der Ring-
spinntechnologie, der zur Herstellung von ver-
kaufsfertigen Kreuzspulen dient. Zwei Drittel
der weltweiten Investitionen in Spulausriistun-
gen entfielen auf China, Indien und Pakistan.

Die Produktionsmenge von Spinnfasergarn
blieb in Indien mit 3 Millionen Tonnen in etwa
auf dem Niveau der Vorjahre. Mit 69 % lag der
Schwerpunkt auf Baumwollgarnen, gefolgt von
Mischgarnen mit 20 und Garnen ohne Baum-
wollanteil mit 11 %. Ein Lichtblick im Ergebnis
des vergangenen Jahres war der 17%-ige Anstieg
im Strumpfwarensektor.

Die Zahl der Spinnereien und Kombina-
tionsbetriebe der indischen Textilindustrie
nahm um 5 % auf 1'784 ab, was zu einem
Riickgang bei den installierten Spindeln von
rund 6 % auf 33,88 Millionen fiihrte. Die An-
zahl der Rotoren blieb, trotz unter dem Durch-
schnitt liegender Lieferungen von etwa 3’500
neuen Spinnstellen, mit knapp 379°000 gleich.
Die zyklischen Investitionen in Rotorspinnka-
pazititen setzten sich fort. Geht man davon
aus, dass eine Rotorspinnmaschine eine Effi-
zienz aufweist, die um das Siebenfache hiher
ist als jene einer Ringspinnmaschine, wurden
etwa 5 bis 10 % aller in Indien produzierten
Garne im Rotorspinnverfahren hergestellt. Im
vergangenen Jahr lag der Schwerpunkt auf
halbautomatischen Ausriistungen.

Schliesslich ist auch noch zu erwihnen,
dass es bei den Webmaschinen einen massiven
Einbruch von mehr als 25 % gab. Dies ist ein
deutliches Signal dafiir, dass die nachgelagerte
Industrie, die Schwachstelle der Branche, einer
Modernisierung und Aufriistung bedarf. Infolge
laufender Auslagerungen seitens europiischer
und US-amerikanischer Hersteller wurde {iber-
durchschnittlich stark in modernste Web- und
Strickausriistungen investiert. Zusitzliche In-
vestitionen flossen auch in Verarbeitungs- und
Veredelungsmaschinen. Indien stellt fiir viele
US-Unternehmen die Hauptalternative zu Chi-

na dar. Langfristig konnte jedoch die Wettbe-
werbsfihigkeit des Landes sinken, da ein star-
kes Wirtschaftswachstum zu einer grosseren in-
landischen Nachfrage nach Textilien und Be-
kleidung wie auch nach Arbeitskriften und Ka-
pital fiir die Herstellung dieser Waren fiihren
wird.

Als weitere mogliche Konkurrenten fiir Chi-
na gelten Pakistan und Bangladesch. Pakistan
hat vor allem bei Herrenbekleidung gewisse
Starken. Das Land produzierte mit 9 Millionen
Spindeln und knapp 150’000 Rotoren etwa 2,3
Millionen Tonnen Spinnfasergarne. In den letz-
ten zehn Jahren konzentrierte sich die Industrie
verstdrkt auf Mischgarne, auf die heute bereits
rund ein Viertel des jdhrlichen Produktionsvo-
lumens entfallen. Des Weiteren fand eine Verla-
gerung vom mittleren Garnbereich auf grobere
Garne statt, deren Anteile an der Produktion
nun bei rund 50 % liegen. Die vorwiegend auto-
matischen Rotorspinnmaschinen sind dabei
vor allem auf die Herstellung von Garnen fiir
Denim-Gewebe ausgelegt.

Bangladesch, die Alternative fiir in Massen-
produktion gefertigte Bekleidung des unteren
Marktsegments, ist zur Deckung der Gewebe-
nachfrage massiv auf Importe angewiesen, wird
aber hingegen bei Gestricken und Gewirken zu-
nehmend autark. Mit seinen Produkten bedient
das Land primér den Markt von Wirkgarnen fiir
Baumwollstrumpfwaren, wobei sich allerdings
seit neuestem auch eine leichte Tendenz in
Richtung Gewebeherstellung abzeichnet. Die
Gesamtzahl der installierten Spindeln lag bei
3,2 Millionen. Das Land muss seine Infrastruk-
tur und veraltete Technologie modernisieren,
da der, durch das niedrige Lohnkostenniveau
bestehende Vorteil von der schwachen Produkti-
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vitdt nahezu vollstandig wieder zunichte ge-
macht wird. Als Folge davon hat Bangladesch
im unteren Segment des Bekleidungsmarkts be-
reits mit zunehmender Konkurrenz aus Viet-
nam zu kampfen.

Die in den Jahren 2001/02 herausragenden
Investitionen in der vietnamesischen Textil-
und Bekleidungsindustrie sind im Vorjahr wie-
der schwicher geworden, da sich hohe Faser-
preise und beschrinkte Exportvolumina in die
USA negativ auf die Entwicklung auswirkten.
Obwohl die Anzahl der installierten Kurzstapel-
spindeln um 9,1 % auf 1,7 Millionen und die
Anzahl der Openend-Rotoren um 8,2 % auf
15’360 anstiegen, liess der Markt kaum Spiel-
raum fiir weitere Investitionen. Alle Investoren
haben ihre Spinn- und Spulprojekte bis zu ei-
ner Stabilisierung der Lage zuriickgestellt. Ent-
scheidende Faktoren dafiir sind unter anderem
die WTO- und AFTA-Mitgliedschaften, die einen
Anreiz fiir weitere Expansionen darstellen wer-
den. Hohe Faserpreise konnten die inlandische
Industrie jedoch weiterhin unter Druck setzen.
Der Markt hat sich langsam in Richtung Syn-
thetikfasern verschoben, die bereits fiir mehr
als die Hilfte der produzierten Spinnfasergarne
das Ausgangsmaterial sind. Der Grossteil der
Fasern, ob Baumwoll- oder Chemiefasern, muss
importiert werden. Die inldndische Baumwoll-
produktion deckt nur knapp 15 % des Baum-
wollbedarfs der Industrie, und Polyesterfaser-
importe erreichten einen Umfang von mehr als
250’000 Tonnen. Dennoch konnte die Industrie
ihre Produktion um 12,5 % auf 211’500 Tonnen
steigern, wovon knapp 90 % auf Ringgarn ent-
fielen. Die zu 85 % auf Baumwollkurzstapelfa-
sergarne ausgerichtete Produktion der Tiirkei
verzeichnete bei Ringgarnen einen Anstieg von
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Abb. 6: Produktion und Importe von Baumuwolle in der Tiirkei
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6,7 % auf 745°000 Tonnen und bei Openend-
Rotorgarnen einen Anstieg von 4,4 % auf
5407000 Tonnen. Diese Zuwéchse gingen Hand
in Hand mit Kapazititserweiterungen bei Kurz-
stapelspindeln von 7 % auf 6,4 Millionen und
bei Rotoren von 4,5 % auf 530°000. Trotz we-
sentlicher neuer Installationen in den vergan-
genen Jahren sind rund 50 % aller installierten
Spindeln dlter als zehn Jahre, wobei etwa 1,3
Millionen bereits in den Siebziger-Jahren in Be-
trieb genommen worden sind. Im Gegensatz
dazu sind die installierten Rotorspinnmaschi-
nen relativ modern, rund 40 % davon wurden in
den vergangenen sieben Jahren installiert. In
der aufstrebenden tiirkischen Industrie, wie
auch in den anderen westlichen Industrieldn-
dern, dominieren automatische Rotorspinnstel-
len. Der Trend hin zur Herstellung von feineren
Garnnummern im Bereich von derzeit Ne 26
hat sich jedoch weiter fortgesetzt. Abb. 6 zeigt
die Rohbaumwollbilanz in der Tiirkei.

Obwohl diese Zahlen an sich auf einen gu-
ten Allgemeinzustand der inldndischen Spinn-
industrie schliessen lassen, wurden Bedenken
im Hinblick auf die Leistungsfihigkeit der Tex-
tilindustrie gedussert. Hohere Fertigungskosten
als in den benachbarten Lindern, bzw. den
Lindern des Fernen Ostens, der relativ hohe
Wert der Tiirkischen Lira und hohe Energieko-
sten haben den Wettbewerbsdruck erhcht. Dazu
kommt, dass Importe von Billiggeweben aus
Asien zu einer Verringerung der Nachfrage
nach im Land hergestelltem Garn gefiihrt ha-
ben. Obwohl der Verbrauch von Chemiefasern
in der Vergangenheit gestiegen ist, hat Baum-
wolle fiir Bekleidungsendanwendungen nichts

von ihrer Beliebtheit eingebiisst. Da das Pro-
duktionsvolumen bei der Rohbaumwolle nicht
ausreicht, um den Bedarf der inlindischen
Spinnereien zu decken, wird eine gewisse Ab-
héngigkeit von Lieferungen aus dem Ausland
bestehen bleiben, bzw. sich aller Voraussicht
nach sogar noch verstdrken. Bis zur Mitte der
Achtziger-Jahre war das Land ein Netto-Expor-
teur von Rohbaumwolle. Infolge der dynami-
scheren Entwicklung der nachgelagerten Indu-
strie betrdgt der Umfang der Importe in die
Tiirkei heute etwa eine halbe Million Tonnen.
Die auf Bekleidung ausgerichtete Strategie des
Landes fiihrte zu einer gesteigerten Nachfrage
nach Spulausriistungen fiir grossere Wert-
schopfung mit modernsten Maschinen.

Die Linder der erweiterten EU — ohne die
Tiirkei — bestitigten ihren riickldufigen Trend
mit einem Produktionsvolumen von knapp 2
Millionen Tonnen. Zumindest in Westeuropa ist
ein weiterer Riickgang unvermeidlich, da die
Bekleidungsindustrie ihre Wettbewerbsfihigkeit
verloren hat. Es gibt zahlreiche Beispiele fiir
Unternehmen, die es versiumt haben, Kapa-
zitdten in den Osten auszulagern. Sofern sie in
ihren Werken keine, die gesamte textile Kette
umfassende Fertigung, vom Spinnen bis zur
Gewebeherstellung oder sogar noch weiter, ha-
ben, werden sie massive Schwierigkeiten haben,
Vorteile durch Einsparungen zu erzielen. Alle
erforderlichen Giiter konnen zu wesentlich nie-
drigeren Kosten importiert werden. Wenn Pro-
duktionsvolumina nicht gerade dusserst kurz-
fristig benotigt werden, werden Massenprodukte
mittlerweile nur noch ausserhalb Westeuropas
hergestellt. Die einzige Nische ist heute noch
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brauch in der Baumuwollspinnerei

Abb. 7 Produktion von Baumwoll- und Chemiestapelfasern ab 1990 in Relation zum Ver-
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die Herstellung von qualitativ hochwertigen,
hochmodischen Bekleidungsartikeln in kleinen
Mengen.

Trotz ungiinstiger Umstinde hat die italie-
nische Modebranche aufgrund ihrer Design-
komponente nach wie vor entscheidenden Ein-
fluss auf die globale Textilindustrie — eine her-
ausragende Leistung, die allerdings infolge von
Imitationen mit Sicherheit weiter geschwiécht
werden wird. Obwohl dieser Markt mit rund 0,2
Millionen Tonnen immer noch der grésste Her-
steller von Spinnfasergarnen in Westeuropa ist,
ist der Verbrauch aufgrund von Kapazititsver-
ringerungen und -auslagerungen sowie einiger
Schliessungen zuriickgegangen. Dieser Markt
fiir Rohbaumwolle wird tiberwiegend von Spin-
nereien dominiert, die feinere Garnnummern
herstellen. Das Land produziert selbst keine
Baumwolle, sondern importiert feinste Qualiti-
ten primir aus Agypten und den USA.

Die Industrie der USA musste schwere Kapa-
zitdtsverluste durch das Ausrangieren von Ma-
schinen oder die Auslagerung von Kapazititen
ins Ausland hinnehmen, doch trugen neuere
und effizientere sowie die Reaktivierung still-
stehender Maschinen, zu einer Aufrechterhal-
tung der Produktionsvolumina bei. Wihrend
die Garnproduktion auf 1,9 Millionen Tonnen
weiter abnahm, wurden die Luftdiisenspinnka-
pazitdt um 23, die Anzahl der installierten
Spindeln um 21 und die der Rotoren um 13 %
massiv ausgehohlt. Die Ringspinnindustrie fiel
mit weniger als 2 Millionen Spindeln auf ein
kritisches Niveau zuriick. Es ist eher unwahr-
scheinlich, dass Ringspinnkapazititen wieder
aufgestockt werden, insbesondere bei Baum-
wolle. Falls es zu irgendwelchen Aufstockungen
kommen sollte, wird dies nur die Marktnischen
fiir synthetische und technische Produkte be-
treffen. Den wenigen vorgenommenen Erweite-
rungen der Rotorkapazititen standen Betriebs-
schliessungen, wie Harriet & Henderson, Cava-
lier und andere, gegeniiber. Kiinftige Lieferun-
gen werden nur dem Austausch von Ausriistun-
gen, nicht aber der Erweiterung von Kapaziti-
ten dienen. Beim Luftdiisenspinnen ist ein kon-
stanter Riickgang festzustellen, da Unterneh-
men generell die Produktion eigener, feinerer
Garnnummern einstellen. Gewebe fiir Bettla-
ken sind in ausldndischen Mirkten erhaltlich,
was zu weiteren Einbussen beim Luftdiisen-
und Ringspinnen von feinen Garnnummern
fiihren wird. Nihfiden sind aus diesem Markt
nahezu véllig verschwunden. Mit dem Ende der
Produktion von feinen Garnnummern werden
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Abb. 8: Produktionsanteile bei Kurzstapelfa-
sergarnen

mit den verbleibenden Kapazititen nur noch
grébere Garnnummern hergestellt. So liegt die
Durchschnittsgarnnummer nun bereits unter
Ne 20. Die Hersteller suchen nach Mirkten, die
weniger anfillig fiir Importe sind. Bei Beklei-
dung, wie auch bei Bettlaken und Badeartikeln,
wird es weitere Riickgdnge geben. Die techni-
schen Produkte werden ihre starke Position
wwar vielleicht halten konnen, ihr relatives Ge-
samtvolumen ist aber nichts im Vergleich zu
Baumwoll- und Polyester-/Baumwollkurzsta-

peln.

Abb. 7 zeigt die Produktion von Baumwoll-
und Chemiestapelfasern ab 1990 in Relation
zum  Verbrauch im  Baumwollspinnsystem.
Innerhalb dieses Zeitraums stieg der Baum-
wollbedarf von knapp tiber 70 auf mehr als 80
% an. Diese, sich immer weiter 6ffnende Ent-
wicklungsschere fiihrt zu steigenden Rohmate-
riallieferungen. Der zunehmende Einfluss auf
die weltweiten Preise wird in direktem Verhilt-
nis zur Produktion von Konfektionskleidung
stehen.

Brasilien hat weltweit die siebtgrosste Textil-
und Bekleidungsindustrie. Bei Konfektionsarti-
keln liegt es an fiinfter, bei Strick- und Wirkwa-
ren an zweiter Stelle. Der jdhrliche Umsatz des
Sektors liegt bei mehr als 22 Milliarden USD.
Brasilien ist eine neue und expandierende
Baumwollindustrie. Die umfangreiche Versor-
gung mit inldndischer, qualitativ hochwertiger
Baumwolle ist zusitzlich forderlich fiir die blii-
hende Textil- und Bekleidungsindustrie des
Landes. Mit einem Baumwollanbauvolumen
von 1,1 Millionen Tonnen in dieser Saison und
einem geplanten weiteren Ausbau auf 1,2 Milli-
onen bis zum Jahr 2005 ist Brasilien am vorde-
ren Ende der Versorgungskette vollkommen au-

Holz - ein Rohstoff fiir die Nano-

technologie?

Tanja Zimmermann, Evelyn Pibler, Dr. Thomas Geiger, Jiirg Schleuniger, EMPA, Diibendorf,

CH

Cellulosefibrillen, die in der Zellwand in eine Lignin-Matrix eingebettet
sind, geben Holz Stabilitdt und verleihen ihm ausserordentlich hohe Zug-
festigkeit, Funktionalititen, wie sie auch fiir Werkstoffe wiinschenswert
waren. Ziel einer Studie der EMIPA war es, herauszufinden, ob aus dem in-
dustriell hergestellten Massenprodukt Zellstoff méglichst lange Cellulo-
sefdden mit einem Durchmesser von wenigen Nanometern herausge-
trennt werden kénnen, die sich in polymere Werkstoffe einbetten lassen.

Daraus entstiinden nachhaltige und funktiona-
le Materialien fiir technische Einsitze unter-
schiedlichster Art. Die Arbeit hat bereits Aner-
kennung gefunden: Das fithrende Schweizer
Klebstoff-Unternehmen Collano verlieh dem
EMPA-Forschungsteam am 7. April 2004 den
mit 50'000 Franken dotierten «Collano Forder-
preis Innovation 2003». Ausgezeichnet werden
damit chemisch-technische Innovationen, mit

denen die Grenzen von Materialien tiberwun-
den werden konnen.

Am meisten Erfolg versprechen moglichst
lang gestreckte und sehr schmale Cellulosefi-
brillen, deren Durchmesser circa 5’000-mal
kleiner sind als der eines menschlichen Haares.
Durch rein mechanische Prozesse wurden fi-
brillare Strukturen mit einem Durchmesser
zwischen 20 und 200 nm und attraktiven Lin-
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tark.

Nach dem Ausrangieren von rund 16 % der
Ringspinnanlagen im Jahr 2002 erlebten wir
letztes Jahr eine leichte Zunahme bei neuen In-
stallationen auf knapp 3,7 Millionen Spindeln.
Mittlerweile gab es auch im Openend-Bereich
durch die fortgesetzte Steigerung der Anzahl der
Rotoren Kapazititserweiterungen von 2,5 %.
Die Produktion von Kurzstapelfasergarnen soll
im Vorjahr mehr als 1,3 Millionen Tonnen be-
tragen haben. Brasiliens geografische Lage ist
optimal fiir einen einfachen und raschen Ex-
port von Waren in die USA, und auch fiir den
Export nach Europa ist die Transportdauer an-
néhernd die gleiche wie fiir Waren aus dem Fer-
nen Osten. Brasilien deckt die gesamte Versor-
gungskette ab, einschliesslich aller Designlei-
stungen und Produktentwicklungsphasen in je-
dem einzelnen Sektor, und es ist in der Lage, in
jeder Prozessstufe ein international anerkann-
tes, hohes Qualitdtsniveau zu bieten.

Die Hauptproduzentenldnder fiir Kurzsta-
pelfasern (Abb. 8) hatten einen Anteil von 19
Mio. t im Jahr 2003 ; dies ist ein Weltmarktan-
teil von 63 %.

gen von mehreren Mikrometern aus dem Zell-
stoff herausgetrennt. Wurde dem mechanischen
Prozess ein chemischer Aufschluss des Zellstof-
fes vorgeschaltet, ergaben sich feinere fibrillare
Strukturen, aber mit kiirzeren Fibrillenldngen.
Die Fibrillendurchmesser bewegten sich hier im
Bereich von nur noch wenigen Nanometern.

Die Dimensionen und die Morphologie der
isolierten Cellulosefibrillen wurden an der EM-
PA elektronenmikroskopisch analysiert. Weiter-
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zusammengesetzte

Sekundérwand
(3-schichtig) Mittellamelle

Fasern mm/um ‘

1um = 1 Mikrometer = 1/1000000m

Struktur einer Holzzellwand

Fibrillen pum/nm

1nm = 1Nanometer = 1/1000000000m

Cellulose-
molekdl

1A = 1Angstrém = 0.1 Nanometer

‘ Kristallstruktur A

zur Bestimmung des Molekulargewichtes des
Polysaccharides Cellulose, der kleinsten Einheit
der Fibrillen.

Holzfibrillen verstéarken Polymere
und speichern Wasser

Werden die durch unterschiedliche Methoden
isolierten Cellulosefibrillen nun in Polymere,
wie Polyvinylalkohol oder Hydroxypropylcellu-
lose, eingebettet, so zeigen die anschliessenden
Untersuchungen: Mit steigendem Fibrillenan-
teil erhoht sich die Zugfestigkeit der Komposite
um das bis zu Fiinffache gegeniiber dem unge-
fiillten Polymer, selbst wenn die Cellulosefibril-

len ungeordnet in der Polymermatrix eingebet-
tet sind.

Im Laufe des Projekts wurden neben der ver-
starkenden Eigenschaft noch weitere bemer-
kenswerte Eigenschaften der Cellulosefibrillen
herausgearbeitet: Eine intensive mechanische
Dispergierung von aufgeschlossenen Cellulose-
fibrillen in Wasser fiihrt zu einem transparen-
ten, mechanisch stabilen Gel. Dabei sind die Fi-
brillennetzwerke in der Lage, grosse Mengen an
Wasser bei sehr geringem Feststoffanteil (circa
3 Gew.-%) einzulagern. Diese Funktionalitdt er-
offnet dem Cellulosegel Erfolg versprechende
Einsatzbereiche, z.B. als Verdickungsmittel in

Karde C 60 - Technologie und
Flexibilitat fir die Zukunft
Teil 1: Technologie

Dr. GOtz Gresser, Rieter Textile Systems, Winterthur, CH

Die Leistung der neuen Hochleistungskarde C 60 betrégt bis zu 180 kg/h.
Fiir eine mittelgrosse Spinnerei mit einer Produktion von 1’000 kg/h sind
folglich nur noch wenige Karden erforderlich. Da aus Sicht der Unterneh-
men nicht nur die Produktivitit, sondern auch die Qualitit des Kardierens
von grosser Bedeutung ist, werden an den Kardierprozess hohe Anforde-

rungen gestellt.

Eine weitere Anforderung ist eine hohe Maschi-
nenverfligharkeit. Stillstande kdnnen zu spiir-
baren Produktionsverlusten fiithren, Umriistzei-
ten sind kurz zu halten. Eine hohe Maschinen-
verfligharkeit spiegelt sich dabei nicht nur in
einer schnellen Anpassungsfihigkeit, sondern
auch in der Beherrschung und in der zur Verfii-
gungsstellung der richtigen Prozesstechnologie
wider.

Damit ist klar, dass sich in Zukunft nur Ma-
schinenkonzepte durchsetzen werden, die diese
Anforderungen weitgehendst erfiillen.

Erste Markterfahrungen
Die Markteinfithrung der Hochleistungskarde C
60 wird Ende 2004 abgeschlossen sein. In der
(Ibergangszeit wird die Karde C 51 noch gefer-
tigt und verkauft. Bis heute sind rund 600 C 60
ausgeliefert worden. Abbildung 1 zeigt die neue
Hochleistungskarde C 60.

Eine erste Marktauswertung zeigt, dass die C
60 in allen Garnherstellungsverfahren fiir die
Kurzstapelspinnerei vertreten ist. Zurzeit be-
trdgt der Anteil bei Ringgarn 51, bei Rotorgarn
41 und bei Airjet/Vortex 8 %. Dabei verwundert
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Dispersionsfarben, wo es hilft, Applikationsei- “
genschaften der Anstrichstoffe massgeblich zu |

optimieren. |

Mit Nanomaterialien Grenzen |
iiberwinden \
Neben den bereits etablierten Nanomaterialien ‘
sind die Cellulosefibrillen ein weiterer innovati-
ver Bestandteil der Nanoforschung an der EMPA |
geworden. Die EMPA-Forschenden wollen nun ‘
mit der Firma Collano im Rahmen eines KTI-
Forderprogramms ~ zusammenarbeiten, und
Fragestellungen im Bereich von Klebstoffen mit ‘
Hilfe der Cellulose-Nanofibrillen angehen und |
l6sen. Dazu gehort auch, die Fibrillenproduk- \
tion weiter zu optimieren und stark auszubau- |
en, sowie verschiedene Polymer-Fibrillen-Kom-
binationen intensiv zu erforschen. ‘
Weitere zukiinftige Einsatzbereiche fiir Cel- |
|
|

lulose-Nanofibrillen sind aufgrund der Fiille
von Moglichkeiten noch nicht genau zu benen-
nen. Die Funktionalitdt des Materials ertffnet
jedoch noch viel weitreichendere Anwendungs-
moglichkeiten: von der Technik bis zur Medizin.

nicht, dass sie in den Ringgarnanwendungen
prozentual am stirksten vertreten ist, da dort
die meisten Karden bendtigt werden. Der Ring-
garnsektor wird weiter zunehmen, da zu Be- ‘
ginn der Markteinfihrung der Fokus auf das ‘
hoch produktive Rotorspinnen gelegt worden
ist («Rieter Rotor System» = «Karde C 60 + ‘
Rotorspinnmaschine R 40» [1]). i
\

Ein weiteres, neues Merkmal der Karde C 60
ist, dass, je nach Prozessanforderungen, das
entsprechende  Bandablagesystem  verwendet
werden kann (Abbildung 2). Ausser der klassi-
schen CBA-Bandablage im Linearwechsel ist es
auch maglich, einen vollwertigen Streckprozess

Zu integrieren.

Abb. 1: Die newe Hochleistungskarde ¢ 60
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®CB0(74%) © C60SB (14 %) ¢ CB0RSB (12 %)
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Abb. 2: Einsatz verschiedener Bandablage-
systeme in Abhdngigkeit von Produktion
und Garnfeinheit

Die Karde C 60 RSB (reguliertes Streckwerk)
wird vor allem fiir den Direktprozess eingesetzt.
Heute wird dieser ausschliesslich beim Rotor-
spinnen mit Baumwolle oder bei der Verarbei-
tung von Recyclingmaterialien verwendet. Bei
der Karde C 60 SB (unreguliertes Streckwerk)
und der C 60 (CBA-Bandablage mit Standard
Linearwechsel) kommen immer zusdtzlich ein
oder mehrere Streckprozesse zum Einsatz. Do-
minant ist die sehr universelle CBA-Bandablage
mit Bandgewichten von bis zu 12 ktex. Uber
den gesamten Produktions- und Garnfeinheits-
bereich werden CBA-Bandablagen eingesetzt,
wobei nahezu der gesamte Ringgarnbereich ab-
gedeckt wird. Die Anwendungsbereiche der Kar-
den C 60 SB und C 60 RSB liegen bei hohen
Kardenproduktionen, wobei die C 60 SB fiir
Garnfeinheiten von bis zu Ne 40 und die C 60
RSB im Direktprozess tiblicherweise bis Ne 25
eingesetzt werden.

Die Integration eines vollwertigen Strek-
kprozesses in die Karde hat sich heute in be-
stimmten Garnanwendungsbereichen durchge-
setzt, welche vor allem auf die Prozessverkiir-
zung Wert legen, um die Wirtschaftlichkeit der
Spinnerei zu erhohen.

Die Karde C 60 gibt es in verschiedenen Va-
rianten. Eine Moglichkeit besteht darin, die C
60 mit 1- oder 3-fach Vorreissern auszustatten.
Deren Einsatz wird je nach Garnqualitit und -
feinheit ausgewihlt. Je feiner das Garn und je
niedriger die Kardenproduktion, umso ofter
wird der 1-fach Vorreisser eingesetzt (Abbildung

® 1 Vorreisser (52%) © 3 Vorreisser (48%)
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4bb. 3: Einsatz 1- und 3-fach Vorreisser in
| Abhéingigkeit von der Produktion und der
‘ Garnfeinheit

3). Fiir gekdmmte Ringgarne werden Produk-
tionen von bis zu 80 kg/h erzielt. Der 3-fach
Vorreisser hat seine Stdrken im Hochproduk-
tionsbereich, wo eine erhéhte Schmutzaus-
scheidung (3 Vorreissermesser) und eine inten-
sive Auflosung notwendig sind.

Die Erfahrung mit mehr als 10000 geliefer-
ten Karden der Generationen C 4 bis C 51, wo-
nach fiir feine Ringgarne ein 3-fach Vorreisser
gegentiiber einer 1-fach Ausfithrung eher nach-
teilig ist, bzw., dass es keinen braucht, wird
durch die bis heute gewonnenen Erkenntnisse
mit der C 60 bestitigt.

Technologische Betrachtung und
Ergebnisse

Der technologische Erfolg einer Maschine ist
vom Zusammenwirken aller am Kardierprozess
beteiligten Elemente abhdngig. Dies gilt fiir das
gesamte Kardiersystem, d.h., nicht nur fiir die
Karde, sondern auch fiir den Schacht. Nur eine
homogen vorgelegte Watte fiihrt zu einem
gleichmissigen Band. Eine homogene Watte
fiihrt zu einer gleichmissigen Auflosung des
Fasermaterials im Vorreisserbereich und somit
zu hervorragenden Technologieresultaten im
Trommelbereich und im Band.

"+ 50 % Produktion bei gleicher Qualitét

Abb. 4: Vorteile der Arbeitsbreite von 1,5 im
Vergleich zu 1 m auf die Faserbelegung der
Trommel

Bei der Entwicklung des Fiillschachtes zur
Karde C 60 wurde daher gezielt auf die Herstel-
lung einer homogenen Watte geachtet. Durch
die kontrollierte, zusitzliche Offnung und die
aktive, konstante Komprimierung des Faserma-
terials mit Luft wird einerseits verhindert, dass
grossere Faserbatzen zur Karde gelangen, ande-
rerseits ist dies die Voraussetzung fiir das er-
folgreiche Verdichten zu einer homogenen
Watte.

Ein neues Maschinenkonzept muss sich im
rauen Alltagsbetrieb der Spinnerei bewidhren.
Gleichbleibende Qualitit und zuverldssiges
Laufverhalten sind dabei nur zwei von vielen
Anforderungen, die im Dauerbetrieb an die Kar-
de gestellt werden.

SPINNERE!/

Im Folgenden wird die technologische Be-
trachtung auf den Trommelbereich der Karde C
60 fokussiert. Technologieresultate aus der
Spinnereipraxis fiir unterschiedliche Anwen-
dungen werden aufgezeigt.

Fasermasse auf dem Tambour

Die Fasermasse auf dem Tambour hat eine zen-
trale Bedeutung fiir die Kardierqualitit. Je ho-
her die Fasermasse auf dem Tambour, desto ge-
ringer die Kardierintensitit auf die Fasern, da
die Kardierfliche pro Faser abnimmt. Die zur
Verfiigung stehende Kardierfliche bestimmt so-
mit massgeblich die Bandqualitit.

Deshalb ist einleuchtend, dass mit zuneh-
mender Produktion, was gleichbedeutend mit
einer Zunahme der Fasermasse auf dem Tam-
bour ist, die Band- bzw. Garnqualitdt ab-
nimmt.

Diese Grunderkenntnis macht sich die neue
Hochleistungskarde C 60 zunutze. Durch die
Vergrosserung der Arbeitsbreite von 1 auf 1,5 m
kann die Fasermasse auf dem Tambour um 50
% erhoht werden, ohne dabei an Kardierfliche
pro Faser einbiissen zu miissen. Abbildung 4
zeigt schematisch den Zusammenhang der Kar-
dierflache pro Faser, im Vergleich bei einer 1
und einer 1,5 m breiten Karde. Demzufolge
kann die Produktion an der Karde C 60 gegenii-
ber der C 51 auf einen Schlag um 50 % erhdht
werden, ohne dabei Einbussen in der Band-
bzw. Garnqualitit zu haben.

Genau genommen sind es sogar mehr als 50
%, da die Ausnutzung der Arbeitsbreite auf dem
Abnehmer durch das Vlies bei der C 60 hoher
ist. Die Vliesbelegung auf dem Abnehmer zeigt,
dass im Randbereich tiblicherweise ein Streifen
von 3 — 5 cm ohne Vlies vorhanden ist (Abbil-
dung 5). Umgerechnet auf die theoretisch ver-
fiighare Arbeitsbreite am Abnehmer bedeutet
dies, dass die tatsdchlich genutzte Vliesbreite
der Karde C 60 um 53 — 55,5 % hoher ist als die
einer 1 m breiten Karde.

b 100 cm 4
| hmerviies |
5] 90 5|
Ausnutzung der
Arbeitsbreite in cm %0 o (9‘0‘4?‘?)
Produktion in % 100 100 + 50 +5.5

Produktionszunahme von 1 mauf 1.5m + 55.5 %

Abb. 5: Vergleich der Vliesbelegung auf dem
Abnebmer einer 1 und einer 1,5 m breiten
Karde
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Die genannten Punkte sind unbestritten.
Voraussetzung dafiir ist jedoch, dass die Prizi-
sion der am Kardierprozess beteiligten Elemen-
te und deren Funktion dieselbe ist wie bei einer
1 m Karde. Nur dadurch konnen gleiche Ein-
stellungen und gleiche Kardierintensititen er-
reicht werden. An der Karde C 60 werden diesel-
ben Einstellungen und Kardierintensititen wie
bei der C 51 erreicht, dies dank der Prézision
der am Kardierprozess beteiligten Elemente
und deren gleiche Funktion.

Prézision der Elemente am Tam-
bour

Bei der Entwicklung der Karde C 60 wurde spe-
ziell auf die Prizision der Kardenelemente ge-
achtet. So wird moderne Aluminium-Profil-
technik fiir alle Messertrager, Deckel, Kardier-
segmente und Verschalungen eingesetzt.

Dies ermdglicht eine dusserst prazise Her-
stellung der Elemente. Ein weiterer Vorteil liegt
in der Gewichstersparnis, die vor allem bei War-
tungsarbeiten zum Tragen kommt. Da wir heu-
te einen hohen Prizisionsanspruch an die ver-
wendeten Teile haben, werden die Aluminium-
profile, die mit dem Fasermaterial in Beriih-
rung sind, zusitzlich bearbeitet, sodass sie iiber
eine Arbeitsbreite von 1,5 m Abweichungen von
nur wenigen hundertstel Millimetern haben.

Den Deckeln gehort die hochste Aufmerk-
samkeit beziiglich Prazision. Sie sind das Herz-
stlick des Kardiervorgangs im Trommelbereich,
wenn es um die Qualitdt geht. Die Deckel der
Karde C 60 haben iiber die Arbeitsbreite eine Ab-
weichung die gleich niedrig ist wie bei der C 51
(Abbildung 6), das heisst, sie sind nahezu gera-
de. Betrachtet man den gesamten Deckelsatz
mit der Garnitur, so bewegt sich die Gesamtab-
weichung in einer Bandbreite von wenigen
hundertstel Millimetern.

Die Trommel ist hohen Umfangsgeschwin-
digkeiten von bis zu 40 m/sec ausgesetzt, bei
kleinsten Abstdnden von hochstens 0,1 mm zu
den sich um die Trommel befindlichen Ele-

Deckel ohne Garnitur
i1
K L
Gesamter Deckelsatz Deckel mit Garnitur
praktisch gerade z

(wie C 51) w

Prazision
fiir ein gutes
Kardierergebnis

Gesamter Deckelsatz
wenige hundertstel Millimeter

Abb. 6: Prazision der Deckel ohne und mit
Garnitur

Rundlaufabweichung Trommelaufweitung
ohne Gamitur ohne Gamitur
0% %
-~ - Anwendungsbereich
L = C51 //
o % A
% % s C80

20 &0 0 @0
Trommeldrehzahl in U/min Trommeldrehzahl in Urmin

« Jede Trommel der Karde C 60 wird mit hochster Prazision
hergestelit und geprift

+ die Trommel der Karde C 60 ist genauer als dle der Karde C §1

Abb. 7: Vergleich der Trommelrundlaufab-
weichung und der -aufweitung bei der ¢ 51
und der C 60

menten. Die Rundlaufabweichung und die Auf-
weitung der Trommel sind daher so klein wie
moglich zu halten. Abbildung 7 zeigt die Rund-
laufabweichung und die Aufweitung der C 60
Trommel ohne Garnitur bei Drehzahlen von bis
zu 1’000 U/min. Die Karde C 60 hat eine Ge-
samtrundlaufabweichung, die auch bei hohen
Drehzahlen konstant bleibt und sehr gering ist.
Die Aufweitung der Trommel wird durch die
Fliehkraft bestimmt. Sie steigt mit zunehmen-
der Drehzahl an. Die C 60 Trommel besitzt
auch bei hohen Drehzahlen eine sehr geringe
Aufweitung. Im Vergleich zur C 51 sind die
Rundlaufabweichung und die Trommelaufwei-
tung wesentlich geringer.

All die aufgezeigten Massnahmen gewahr-
leisten, dass nicht nur genaue, sondern auch
enge Einstellungen, wie an einer heutigen 1 m
breiten Karde, gemacht werden kénnen.

Vliesbildung am Abnehmer

Die Vlieshildung am Abnehmer findet in der
Ubertragungszone statt. Als Ubertragungszone
wird jener Bereich zwischen Trommel und Ab-
nehmer bezeichnet, in dem die Fasern von der
Trommel auf den Abnehmer {ibertragen wer-
den. Die Bedeutung dieser Zone fiir den Kar-
dierprozess ergibt sich aus der Tatsache, dass
Fehler im Vlies direkt in den weiteren Prozess
eingehen (z.B. Nissen, Trashpartikel oder Mas-
senschwankungen).

Aufgrund der grossen Bedeutung der Uber-
tragungszone wurde bei der C 60 gezielt darauf
geachtet, dass deren Lange identisch mit derje-
niger der C 51 ist. Durch den Einsatz eines gros-
seren Abnehmers, im Vergleich zur C 51, wurde
der geringere Trommeldurchmesser ausge-
glichen. Damit besitzt die C 60 die gleiche Lin-
ge in der Ubertragungszone wie die C 51 (Abbil-
dung 8).

Wie oft die Fasern mit der Trommel umlau-
fen, bevor sie vom Abnehmer endgiiltig mitge-
nommen werden, wird mit dem Ubertragungs-
faktor beschrieben. Dieser gibt an, wie viele
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Prozente der sich auf der Trommel befindlichen
Fasermasse bei jeder Umdrehung auf den Ab-
nehmer {ibertragen werden. Wire der Ubertra-
gungsfaktor 100 %, so wiirden alle sich auf der
Trommel befindlichen Fasern beim Kontakt mit
dem Abnehmer auf diesen {ibertragen. Tatsich-
lich bildet sich auf der Trommel ein
«Zwischenlager» von Fasern. Der Ubertra-
gungsfaktor liegt tiblicherweise zwischen 5 und
15 % [2].

Der Ubergang wird von vielen Faktoren be-
einflusst. Dabei gehort die Produktionshdhe zu
einer der wichtigsten Einflussgrossen. Mit zu-
nehmender Produktion ergeben sich hohere
Ubertragungsfaktoren. Die daraus berechnete
Fasermasse auf der Trommel ergibt, dass diese
mit zunehmender Produktion ansteigt. Hohere
Fasermassen auf der Trommel verschlechtern
das Kardenbandergebnis. Selbst wenn eine 1 m
breite Karde die gleiche Produktion fahren
kénnte wie die C 60, kénnte sie einen technolo-
gischen Vorteil nicht erreichen, und zwar den
des kleineren Ubertragungsfaktors der C 60. Bei
einer Produktion von beispielsweise 120 kg/h
hat die 1,5 m breite Karde einen niedrigeren
Ubertragungsfaktor als die 1 m Karde, da die
Verteilung der Faserbelegung auf der Trommel
einer Produktion von 80 kg/h entspricht. Somit
bleiben die Fasern der C 60 im Vergleich zu ei-
ner 1 m Karde linger auf der Trommel und
konnen somit intensiver kardiert werden, was
eine Verbesserung der Technologieresultate mit
sich bringt.

Eine andere Moglichkeit, den Einfluss des
Ubertragungsfaktors darzustellen, ist mittels
der zuriickgelegten Strecke der Fasern auf der
Trommel. Je linger diese ist, desto intensiver ist
die Kardierung des Fasermaterials. Der Ubertra-
gungsfaktor bei der Karde C 60 ist bei einer Pro-
duktion von 120 kg/h ca. 3 % niedriger als bei
der C 51. Der Vorteil des geringeren Ubertra-
gungsfaktors bei der C 60 kompensiert den ge-
ringeren Kardierumfang an der Trommel auf-
grund des kleineren Durchmessers komplett.

Abb. 8: Vergleich der Ubertragungszone
zwischen Trommel und Abnebmer bei der C
51 und der C 60
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Damit ist gewdhrleistet, dass das Fasermaterial
der C 60 auf den Trommelumfang hin betrach-
tet die gleiche Kardierintensitét erfihrt wie bei
der C 51, und dies trotz kleinerer Trommel.
Durch den kleineren Trommeldurchmesser ent-
stehen keine technologischen Nachteile.
(Fortsetzung in Heft 6/2004)
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GENKINGER und
HUBTEX: Gemein-
sam noch starker!

Die Unternehmen GENKINGER und HUBTEX
sind seit Jahrzehnten ein Begriff in der Textilin-
dustrie.

Als  Transportgeritespezialisten ~geniessen
beide weltweit einen hervorragenden Ruf. Im
Juni 2004 haben sich GENKINGER und HUB-
TEX zu einem Joint Venture entschlossen, um
mit gebiindelten Aktivitdten den gesteigerten
Anforderungen des Marktes zu begegnen. Mit-
gesellschafter der neuen Firma GENKINGER -
HUBTEX GmbH ist ebenfalls Neuenhauser Ma-
schinenbau, ein Hersteller von Dockenwicklern
und Transportautomation.

Mit dem Zusammenschluss der beiden frii-
heren Textilmaschinenprogramme von GEN-
KINGER und HUBTEX wird eine liickenlose
Produktpalette geschaffen, die vom einfachen
Hubroller bis zum 4-Wege-Stapler alles abdek-
kt.

Der Standort fiir Entwicklung, Herstellung
und Vertrieb wird in Miinsingen konzentriert.

Sowohl HUBTEX in Fulda als auch GENKIN-
GER in Miinsingen werden auch zukiinftig
Hub- und Transportgerite fiir Anwendungen
ausserhalb der Textilindustrie an den jeweili-
gen Standorten herstellen.

Da die Programme der beiden Hersteller
komplementir sind, wird in diesem Bereich ei-
ne Zusammenarbeit im Vertrieb erfolgen.

SPINNERE!

Fasern aus zwei Komponenten —
fiir mehr Funktionalitat

An der EMPA ist seit kurzem eine Schmelzspinnanlage in Betrieb, mit der
sich funktionale Fasern aus zwei thermoplastischen Kunststoffen herstel-
len lassen. Diese dienen der Entwicklung von Produkten mit angepassten
und bisher unbekannten Eigenschaften.

Die Anfang Juni 2004 in Betrieb genommene
Spinnanlage fiir Bikomponentenfasern ist eine
Pilotanlage und dient fiir Forschungs- und Ent-
wicklungsarbeiten. Sie wird von der EMPA nicht
nur fiir eigene Forschungsvorhaben genutzt,
sondern auch in Kooperationsprojekten mit
Partnern aus Industrie und Wissenschaft einge-
setzt. Die Anlage weist eine interessante Grosse
auf. Wihrend in der Grundlagenforschung mit
Kunststoffmengen von wenigen Grammen ge-
arbeitet wird, liegt der Industriemassstab dage-
gen bei etlichen tausend Tonnen. Die an der
EMPA am Standort St. Gallen installierte und
von der deutschen Firma Fourné Polymertech-
nik GmbH gebaute Forschungsanlage ist fiir ei-
nige Kilogramme ausgelegt. Es werden damit
mit wenig Materialaufwand Ergebnisse erzielt,
die sich dennoch zuverléssig in den industriel-
len Massstab hochrechnen lassen. An der Ein-
weihungsveranstaltung vom 9. Juni zeigten die
zahlreich aus dem In- und Ausland angereisten
Industrievertreter denn auch schon starkes
Interesse an den vielfiltigen Moglichkeiten.

Spider produziert Fasern mit
Wunscheigenschaften

Spider (Spinning — development — research),
wie die Schmelzspinnanlage intern sinniger-
weise genannt wird, stellt Fasern her, die aus
zwei unterschiedlichen Kunststoffen bestehen.
Diese kommen dabei Seite an Seite zu liegen
oder weisen eine Kern-Mantel-Struktur auf. Sie
konnen rund, eckig, gefiillt oder hohl sein. Sol-
che Bikomponentenfasern sind in der Textilin-
dustrie heute tiblich. Am hdufigsten verwendet
werden dabei die vier thermoplastischen Poly-
mere Polyamid (PA), Polyester (PET), Poly-
dthylen (PE) und Polypropylen (PP).

Auf der neuen Anlage lassen sich aber auch
weniger tibliche thermoplastische Ausgangs-
materialien (z.B. biotechnologisch erzeugte
Kunststoffe, «Bioplastik») verwenden. Noch
unerforschte Kombinationsmoglichkeiten gibt
es zuhauf. Spider erlaubt es, die Fasern im La-

bormassstab herzustellen und deren Zu-
sammensetzung und Ausgestaltung immer wie-
der mit relativ geringem Aufwand zu variieren,
was bei Industrieanlagen nicht wirtschaftlich
ist. Die zahlreichen Charakterisierungsmdg-
lichkeiten, welche die EMPA vornehmen kann,
erlauben wissenschaftlich fundierte Aussagen
zu den Eigenschaften dieser neuen Fasertypen.

Spezielle Verfahren, zum Beispiel die Plas-
mabeschichtung, ermdglichen es, komplexe
Faserstrukturen aufzubauen und gezielte che-
mische Modifikationen an der Faseroberfldche
vorzunehmen. So lassen sich die chemischen
und physikalischen Eigenschaften der Fiden
nach Wunsch beeinflussen, etwa die Hydrophi-
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Abb. 1: Prinzipskizze: Komponenten der
Schmelzspinnanlage: 1 Mantel-Extruder
EX13-25D, 2 Kern-Extruder EX18-25D, 3
Spinnpumpen, 4 Spinnpaket, 5 Monome-
renabsaugung, 6 Blasschacht, 7 Luftzufubr
(wassergekiiblt), 8 Praparationsstift, 9 1.
Galette (bebeizt), 10 1. Verstreckungszone,
11 2. Galette (bebeizt), 12 2. Verstreckungs-
zone, 13 3. Galette (beheizt), 14 Aufwick-
lung
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litdt, die Festigkeit, das Schrumpfverhalten und
die Elastizitit. Moglich ist auch der Einbau von
Nanopartikeln im Mantelbereich, um eine ge-
wiinschte Funktionalitdt zu erreichen.

A B

Abb. 2: Herstellbare Fasertypen: A — Holfa-
ser, B — sternformige Profilfaser, C — Seite-
an-Seite-Bikomponentenfaser, D — Bikom-
ponentenfaser mil Kern-Mantel-Struktur

Neue Aussichten fiir Bikompon-
entenfasern

Gesucht wird nach Fasern mit Wunscheigen-
schaften fiir den Einsatz in funktionalen oder
«intelligenten» textilen Materialien, sei es fiir
den Bekleidungsbereich, fiir technische und

medizinische Textilien oder fiir Faserverbund-
werkstoffe. Die Funktionalitdt der neuartigen
Textilien liegt etwa bei der kontrollierten Wirk-
stofffreigabe bei medizinischen Pflastern, dient
zur Stossdampfung bei Schutzbekleidung, zur
Temperaturkontrolle bei Feuerwehr- oder
Sportbekleidung und auf dem Gebiet der Senso-
rik (z.B. Farbdnderung bei verdnderten Um-
welteinfliissen). Stoffe werden so je nach
Wunsch biokompatibel, biologisch abbaubar,
feuchtigkeitsabweisend oder besonders saugfi-
hig, flammhemmend oder geruchsmindernd.

Viel versprechend scheint vor allem, wert-
volle Polymere als Mantel auf Standardpolymer
im Kernbereich aufzutragen. Damit konnen
Rohstoffe und Kosten gespart werden.

Eine aussichtsreiche Vision ist es, Fasern mit
photovoltaischen Eigenschaften herzustellen.
Diese konnten die Energie des Lichts in Strom
umwandeln: sozusagen ein Kraftwerk im An-
zug. Schon zu wissen, dass die neue Spinnanla-

Die Verwirbelungspunkte fiihrten aber auch zu
Unregelmissigkeiten beim Priparationsauftrag
und bei der Verstreckung. Die bisherige Haupt-
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Bild 1: Schnitt durch Garn- und Luftkanal,
1 Garnkanal, 2 Garn unbehandelt, 3 Lufl-
kanal, 4 Garn bebandelt, 5 Diisenplatte, 6

Deckplatte

Effektivitatssteigerung im BCF-
Garnherstellungsprozess

P. Buchmiiller und F. Bosch, Heberlein Fasertechnologie AG, 9630 Wattwil, CH

Fir eine stérungsfreie Produktion und hohe Garnqualitat ist unter ande-
rem ein optimaler Fadenschluss Voraussetzung. Dieser wurde bisher
durch eine Verwirbelung der Filamente nach dem Texturierprozess unter
Einsatz hoher Luftmengen erreicht. Bis zur Verwirbelung bleiben die Fila-
mente aber relativ lange unkontrolliert und unruhig. Durch den Einsatz
einer Vorverwirbelungsdiise vor der Verstreckung wurde der Fadenlauf in
der Folge stabilisiert und die Filamente kompaktiert.

verwirbelung verbraucht, wie schon erwihnt,
viel Luft und ldsst in der Verwirblungsqualitit
vor allem beziiglich Gleichmissigkeit noch zu
wiinschen {ibrig. Zudem ist sie hinsichtlich Va-
riationsmoglichkeiten des Verwirbelungscha-
rakters unflexibel.

BCF Spinn-Streck-Texturierung mit
Filament-Migration und TopAir™-

Verwirbelung

Heberlein® eliminiert die erwihnten Unzu-
linglichkeiten einerseits mit einer so genann-
ten Migrationsdiise, MigraJet™ als Vorverwir-
belungsersatz und andererseits mit einer Dii-
senneukonstruktion in der Hauptverwirbelung,
dem PolyJet®-BCF TopAir™,
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ge fiir Bikomponentenfasern der EMPA dazu
beitragen kann.

Aufbau der Anlage

Sie besteht hauptsichlich aus zwei Maschinen
zum Ausformen thermoplastischer Kunststoffe
(Extrudern), die das Polymergranulat auf-
schmelzen und homogenisieren. Pumpen sor-
gen fiir eine genaue Dosierung des Kunststoffs
und bestimmen, je nach Abzugs- und Wickelge-
schwindigkeit, die Feinheit der Faser (Abb. 1).
Die Spinndiise, eine Platte mit bestimmter
Lochanzahl und Lochquerschnitt, gibt die An-
zahl Faden und ihren Querschnitt vor. Im Blas-
schacht wird durch die Luftstromung der Er-
starrungs- und Abkiihlungsprozess geregelt. Die
Spulstreckmaschine erlaubt die Verstreckung
und Temperaturnachbehandlung der Faser und
somit die gezielte Beeinflussung ihrer mecha-
nischen Eigenschaften. Die herstellbaren Faser-
typen zeigt Abb. 2.

Luftmigrationsdiise MigraJet™

Bild 1 zeigt die Verbesserungen durch den He-
berlein® MigraJet™ . Funktionsbeschreibung:
Kernelemente des MigraJet™ sind der Garn-
kanal und der quer dazu eintretende Luftkanal.
Das Garn lduft durch den Garnkanal und wird
von der Druckluft durchstromt. Dabei verkreu-
zen sich die einzelnen Filamente leicht und
eventuell gebrochene Filamente werden ins
Garn eingebunden.

Der MigraJet™ kompaktiert einerseits die
Einzelfilamente der Fiden, sodass geringe Fa-
denabstinde auf den Galetten moglich werden
und bewirkt andererseits eine gleichmissige
Verteilung der Priparation bis in den Garnkern
hinein. Gegeniiber Rollen- oder Lippenpripa-
rierung wird eine erhebliche Préparationsein-
sparung erreicht. Der MigraJet™ erzeugt keine
Verwirbelungspunkte sondern eine Verkreuzung
der Filamente.

Die mit dem MigraJet™ behandelten Garne
lassen sich anschliessend besser verarbeiten,
d.h., es wird eine Steigerung des Maschinen-
nutzeffektes in den nachfolgenden Verarbei-
tungsprozessen erreicht.

Verwirbelungsdiise PolyJet®-BCF
TopAir™

Funktionsbeschreibung: Neben dem normalen,
fast senkrechten Luftstrom von unten, hat die
Diise einen zusitzlichen, von oben her wirken-
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Garnbehandlung obne MigraJet™

den Luftstrom. Dieser fordert und zentriert das
Garn und wirkt als zusitzliche Drehhilfe bzw.
Drehungsverstirker. Beide Strome sind druk-
kmissig unabhingig voneinander steuerbar.
Im optimalen Zusammenspiel beider Luftstro-
me wird ein Maximum an Verwirbelungslei-
stung bei einem Minimum an Luftverbrauch
erzielt. Die hochprizise Diise erzeugt so eine
grosse Zahl gleichmissiger, fester Verwirbe-
lungspunkte ohne Fehlstellen, bei deutlich ge-
ringerem Luftverbrauch und grosserem Titerbe-

reich als bisher. Die zweiteilige Bauweise mit
Einlegeschlitz ohne bewegliche Teile in Vollke-
ramik garantiert eine lange Nutzungsdauer
und ein hohes Mass an Benutzerfreundlichkeit.

Garnbehandlung mit MigraJet™

Das Einfadeln mit der Saugpistole, z.B. dem
Lufan® HS$/10, ist denkbar einfach. Mit dem
Einlegen der Fiden in die Fadenfiihrer werden

diese von alleine in den Diisenschlitz gesaugt
und erhalten damit automatisch ihre richtige
Position. Der PolyJet®-BCF TopAir ist anbaubar
an alle bestehenden BCF-Spinnstrecktexturier-
maschinen und geeignet fiir Polyester, Poly-
amid und Polypropylen.

Information

Heberlein Fasertechnologie AG
Bleikenstr. 11

CH-9630 Wattwil

Internet: www.heberlein.com
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Innovative Produkte aus der

Kettenwirkerei

Ulrike Schlenker, Karl Mayer Textilmaschinenfabrik GmbH, Oberishausen, D

Neue, innovative Produkte sind die Grundlage einer guten Wettbewerbs-
féhigkeit. Dies trifft fiir alle Bereiche der Textilindustrie zu. Im Bereich der
Kettenwirktechnik wurden in den vergangenen Jahren vielfiltige Még-
lichkeiten entwickelt, um die Kreativitdtsgrenzen zu iberwinden. Der fol-
gende Bericht beschreibt 4 Produkte aus den Bereichen Heim- und funk-

tionelle Textilien.

1. Die neue Faszination Gardine

Die Highspeed Multibar Gardinenmaschine ba-
siert auf dem gleichen technischen Konzept wie
die Fascination Lace und bietet damit dieselben
Vorteile. Als erste Vertreterin einer vollkommen
neuen Maschinengeneration ist die FL 20/16
neben der Textronic®Lace bereits seit der ITMA
2003 im Bereich der Spitzenherstellung ein Be-
griff — fiir neue Musterungsvielfalt, dusserste
Fertigungseffizienz, fiir eine neue Qualitét bei
der Herstellung hochwertiger Spitzenstoffe. Die
FC 20/16 kniipft nun an diese Erfolge an, bietet
dabei ein «Mehr» an Leistung und Flexibilitdt
und nutzt hierfiir die gleichen technischen Fea-
tures wie die FL-Maschine: das neue Stringbar-
ren- und Antriebskonzept fiir die Musterung,
Servo angetriebene Grund- und Musterlegebar-
ren, Warenabzug und -aufrollung jeweils
elektronisch gesteuert und eine neu entwickelte
Rechnerplattform fiir die Maschinensteuerung.

Filigrane Bogenmusterung

Die Resultate dieser Optimierungen kdnnen
sich sehen lassen — vor den Fenstern beim Blick
nach draussen, hinter dem Fenster beim Blick
nach drinnen und in dieser Zeitung. Die hier
vorgestellte Gardine zeigt alles, was die neue
Technik zu bieten hat (Abb. 1).

Der Warengrund ist dusserst filigran gear-
beitet, besticht durch einen weichen, leicht kor-
nigen Griff und wird von einer filigranen engen
Bogenmusterung geprigt. Ebenso gut konnte
jedoch eine kleinkarierte Grafik, eine strenge
Streifenstruktur oder jede andere Gardinen-
grundbindung den Charakter der Ware priigen.
Unbegrenzte Rapportlingen machen hier eine
ebenso unbegrenzte Designvielfalt moglich.
Einzige Gestaltungsvorgabe fiir den Rapport: er
muss beziiglich seiner Linge mit der Linge des
Musters korrespondieren. Die Barren verarbei-
ten im Warengrund Polyester, dtex 33 f 18 halb-

matt und Linetext, dtex 115 f 72, das spezielle
Polyestergarn fiir Baumwoll-Look und Nature-
Touch in der Gardine.

16 Musterlegebarren

Mit der Platzierung der Musterfiden haben die
Designer die Sonnenstrahlen eingefangen und
in langen Bogen schwungvoll auf dem unteren
Ende des englinigen Warengrunds verteilt. Ein-
gebettet sind diese Griisse heiterer Natur in ein
Meer weisser, mal dicker, mal diinner, auf-
schaumender Wellen. Was fiir ein reizvoller
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Abb. 1: Gardinenmuster obne Grenzen

Kontrast zwischen strenger Geradlinigkeit und

unbeschwerter ~ Kurvenfiihrung, —schlichtem
Weiss und lebensfreudiger Gelbnuancierung,
glatter struktureller Unscheinbarkeit und plas-
tischer Dominanz! Denn, dominant ist die Mu-
sterzeichnung nicht nur durch ihre Farbigkeit,

sondern auch durch ihre reliefartige Ausfiih-
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rung. Hierfiir verarbeiten die 16 Musterlegebar-
ren ein gelb-orange meliertes Polyestergarn
dtex 167, texturiert und — fiir die weissen Mu-
sterbogen — dtex 300 KDK. Die Moglichkeit zur
Umsetzung dieser Kombination aus sehr feinen
Garnen im Warengrund und relativ groben Fi-
den fiir die Musterung ist eine weitere Stirke
der neuen FC 16/20. Neben Versatzwegen von
170 Nadeln bei der eingestellten Maschinen-
feinheit von E 24 macht dies die Maschine zur
flexiblen Generalistin, wenn es um textile
Extravaganz und Exklusivitdt am Fenster geht.
Als solche hat die FC 16/20 natiirlich auch die
Wirtschaftlichkeit im Griff. Eine Produktions-
leistung von 700 U/min sichern ihr hier einen
Platz an der Spitze im Bereich der Multibar-Ma-
schinen.Fazit: hauchzart, dusserst leicht, pep-
pig gestyled und durch die etwas gewichtigere
Musterborde im unteren Drittel elegant fallend,
hat diese Ware den Bogen raus, wie frischer
Wind ins trige Geschift rund um Gardine, De-
koration & Co zu bringen ist.

2. Profil gewinnen und aus der
Pool-Position starten

Hat die neue Fascination Lace FL 20/16 bisher
mit sehr leichten, netzartig transparenten Qua-

Abb. 2: hochelastische Spitzenware

litdten auf sich aufmerksam gemacht, zeigt die
hier vorgestellte Kollektion eine ganz neue Sei-
te dieser vielseitigen Low-bar Maschine. Ausge-
stattet mit 20 Legebarren, dem Stringbarren-
konzept fiir die Musterung, Servomotoren fiir
die wesentlichen Maschinenfunktionen und ei-
nem abgestimmten Rechnertool wurde mit dem
Highspeed Allrounder eine dusserst exklusive,
hochwertige Ware gefertigt (Abb. 2).

Diese zeichnet sich durch einen samtig vol-
len Griff aus, legt sich anschmiegsam, reizvoll
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Tabelle 1: Mindestfldchen in m* der Materialien in sichtbarer Warnkleidung gemdss EN 471

Material Klasse 3 Klasse 2 Klasse 1
fluoreszierendes

Material 98 0.0 i
reflektierendes

Material - o= o

Kurven betonend um den Korper und ist vor al-
lem eines: hochelastisch. Der Stoff ldsst sich so-
wohl in Lings- als auch in Querrichtung stark
dehnen, sorgt damit fiir Bewegungsfreiheit in
der Kleidung und fiir jederzeit perfekten Sitz.

Spannkraft und Tragekomfort
Spannkraft ins Textil und Tragekomfort in die
Kleidung bringt dabei der verarbeitete Material-
mix des Warengrundes. Dieser wird von den
Grundlegebarren GB 17, 19 und 20 gearbeitet
und besteht aus Lycra® bright, dtex 44, Typ
269, Lycra® dtex 156, Typ 162c, und aus glat-
tem Polyamid dtex 44/13: Diese Garne bilden
eine engmaschige Textilstruktur, die sich im
entspannten Zustand zusammenzieht und da-
mit noch an Dichte gewinnt. Ein weiteres Plus
beim Design hierdurch: Die Musterung wird wie
eine Uberfiitterung an der Oberfliche heraus-
gedriickt, bekommt Plastizitit und gewinnt an
Profil.

Die 16 Musterlegebarren arbeiten das mu-
sterbildende Material mal Bliiten entfaltend,
mal Wellen schlagend, mal Ornamente krin-
gelnd oder Blitter formend in den Warengrund
ein. Auf diesem heben sich die Musterelemente
nicht nur reliefartig und dusserst konturen-
scharf, sondern auch farblich ab. Die Kombina-
tion von Polyester und Polyamid, und damit
unterschiedlicher Verhalten beim Firben,
macht diese Zweifarbigkeit mdglich.

Hochelastisch
Vielseitig in der Musterumsetzung, je nach
Grundstruktur unterschiedlich im Warenge-
wicht und natiirlich hochelastisch liegt diese
Kollektion voll im Trend — besonders des asiati-
schen Bekleidungs- und Waschemarktes. Dieser
verlangt zunehmend nach dichten Qualititen
mit hoher Dehnung und vielseitigen Einsatzge-
bieten. Neben dem Design kommt bei der FL
20/16 aber auch die Wirtschaftlichkeit nicht zu
kurz. 700 U/min machen die Fertigung hochef-
fizient und damit die Amortisationszeiten kurz.
Alles in allem setzt die neue Fascination La-
ce damit Trends — soviel Profil muss sie zeigen,
die Hochleistungstechnik fiir die Herstellung
moderner, kettengewirkter Qualititen!

3. Warnwestenpflicht: Aufatmen
fiir Schutzengel

Wenns ums Autofahren geht, haben unsere
Schutzengel oft viel zu tun und manchmal sind
sie dabei zu langsam. Auf deutschen Autobah-
nen und Strassen sterben jahrlich ca. 7’500
Personen. Viele von ihnen waren zu Fuss unter-
wegs. Die folgenschwersten dieser Fussgdnger-
unfille ereignen sich auf Autobahnen und
Landstrassen, und hier am héufigsten, wenn
die Tnsassen nach Pannen oder Crashs blind-
lings ihre Autos verlassen. Speziell bei Damme-
rung, Dunkelheit oder schlechter Sicht kann
der Gang zur Notrufsdule der letzte sein, kann
das Aufstellen des Warndreiecks oder der Rei-
fenwechsel todlich ausgehen. Widrige Sichtver-
héltnisse sind bei 40 % der Unfdlle mit Todes-
folge im Spiel. Zwei Sekunden Reaktionszeit
und bis zu 152 m Bremsweg bei einer Aus-
gangsgeschwindigkeit von 100 km/h und dies
alles erst nach dem Erkennen — so die niichter-
nen Daten rund um die Eintrittswahrschein-
lichkeit eines Crashs. Um diese zu senken wird
nicht nur die Automobil- sondern auch die Er-
kennungstechnik kontinuierlich optimiert.

Reflektierende Warnweste

Ein Mittel zum Zweck hierbei: Warnwesten,
Warnjacken & Co. Die auffilligen Hingucker
und Blickfinger sind leicht, einfach zu verstau-
en, lassen sich tiber der Strassenbekleidung tra-
gen und werden nach genauer Vorschrift —
nach der EN 471 — gestaltet. Entsprechend die-
ser europdischen Standardnorm muss die deut-
lich sichtbare Warnschutzkleidung verschiede-
nen Anforderungen an die Erkennbarkeit genii-
gen, wird hierfiir in drei Klassen eingeteilt und
unterscheidet sich durch die Grosse der Min-
destflichen der eingesetzten Reflektor- und
Textilmaterialien (Tab. 1). Die streifenformi-
gen Reflektoren sind senkrecht und waagerecht
angeordnet. Sie geben das einfallende Schein-
werfer- oder Sonnenlicht zuriick und sind da-
mit schon von weitem zu sehen. Die «warning
by reflecting»-Stripes werden auf eine strapa-
zierfidhige, meist kettengewirkte Textilstruktur
aufgebracht. Diese steht konfektionstechnisch
im Hinter-, optisch aber im Vordergrund —
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Der Schutzengel hilft - die Warnweste
schiitzt

durch die fluoreszierende Farbung mit dem
Signalfarbton RAL 3020 bzw. RAL 1023. Die Ket-
tenwirkware leuchtet damit weit sichtbar und
macht Dunkelménner im Scheinwerferzwie-
licht zu «men in orange», bzw. in «yellow» auf
der Fahrbahn. Zudem ist die offenporige Ma-
schenqualitdt mit einem Flachengewicht von
nur 92 g/m* sehr leicht, dusserst tragekomfor-
tabel, passt in jeden Stauraum fiir das Nothil-
feequipment und bietet eine hohe Weiterreissfe-
stigkeit.

Leuchtende Kettenwirkware
Dartiber hinaus ldsst sich das Warntextil sehr
gut verndhen und effizient herstellen. Hierfiir
sorgt der Hochleistungs-Kettenwirkautomat
vom Typ HKS 3-M. Er verarbeitet mit ca. 2'100
U/min CS ausgeriistetes Polyester und macht
die leuchtende Kettenwirkware damit zu einer
preiswerten Alternative zur PVC beschichteten
Warnweste — ein wichtiger Aspekt, besonders im
Hinblick auf die Entwicklung der verkehrs-
rechtlichen Regelungen in Europa. In der Eu-
ropdischen Union sind die Bestrebungen zu
besserer Sichtbarkeit auf den Strassen in vollem
Gange.

10 Euro statt Busse

Leuchtendes Beispiel: Italien. Seit dem 1. April
dieses Jahres gilt hier Warnwestenpflicht. Die
Regelung tiber die Mitfiihrung von Warnwesten
in privaten PKWs auf Italiens Strassen hat,
ebenso wie ein Tempolimit, den Status einer
Verhaltensvorschrift und ist somit auch fiir Ein-
reisende aus anderen EU-Lindern bindend —
selbst wenn diese Vorschrift im Heimatland
noch nicht greift. Das Nichtanlegen der Warn-
weste im Bedarfsfall wird mit mindestens 33
Euro geahndet. Da lohnt sich die Investition
von ca. 10 Euro — so der durchschnittliche Preis
fiir Warnwesten in Deutschland. Hier haben die
leuchtenden Eyecatcher im Style der EN 471 in
gewerblich genutzten Firmenfahrzeugen schon
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seit langem einen festen Platz zwischen Warn-
dreieck, Abschleppseil und Erste-Hilfekasten.
Ein spezieller Passus der Unfallverhiitungsvor-
schrift UV BGV D29 der Berufsgenossenschaf-
ten fiir Fahrzeughaltung regelt dies bundesweit.
Demnach hat jeder Unternehmer maschinell
angetriebene Fahrzeuge mit Warnschutzwesten
fiir wenigstens einen Versicherten auszuriisten.
Osterreich zieht jetzt nach. Derzeit ist das Mit-
fithren von Sicherheitsbekleidung nach EN
471, Klasse 2, in allen LKWs {iber 3,5 Tonnen
gesetzlich vorgeschrieben. Dies reicht nicht
aus, meinten einige Vertreter aus Industrie und
Verbdnden und starteten das Projekt «Sicher-
heit durch Sichtbarkeit». Ehrgeiziges Ziel da-
bei: hochsichtbare Warnwesten nach EN 471 in
jedem KFZ, bis Ende 2004, als Pflicht.

Gesetzliche Pflichten hin, Strafen her —
letztlich sollte jeder Autofahrer dem Rat der Si-
cherheitsexperten folgen, sich eine Warnweste
anschaffen und seinen gestressten Schutzengel
aufatmen lassen.

3. Abstandsgewirke im Griff ha-
ben - fest und sanft

Dicken von bis zu 60 mm machen Abstandsge-
wirke einerseits zu textilen Allroundern mit vie-
len Talenten, erschweren andererseits deren
Handling speziell bei der Ausriistung. Besonde-
re Probleme bereiten die Haltesysteme der Aus-
ristungsanlagen. Mitlaufend sollen sie das
Textil durch die Prozesskette transportieren
und es dabei gleichzeitig im gespannten Zu-
stand halten. Ublicherweise werden hierfiir
Kluppen oder Nadelbdnder eingesetzt. Bei der
Verarbeitung von Abstandsgewirken driicken
diese allerdings das dicke Spacer-Material zu-

Abstandsgewirke — vielfdltige Einsatzzwecke

sammen oder fixieren es nicht fest. Nur der un-
tere Bereich wird gehalten, der obere hingt frei
und ein kontrolliertes Fixieren wird fast un-
moglich.

Fixierung mittels Infrarot

Zur Losung dieses Problems arbeiten derzeit die
Firmen Heraeus Noblelight, Coatema Coating
Machinery und KARL MAYER in einem Projekt
zusammen. Die Infrarot-Technologie von Her-
aeus Noblelight hat sich als ausserordentlich
vorteilhaft fiir die Fixierung der Abstandsgewir-
ke erwiesen. Die erforderlichen 160 und 190 °C
lassen sich mittels Carbon Infrarot Strahler
(CIR®) mit sehr geringen Erwdrmungs- bzw.
Abkiihlphasen erzeugen, und die emittierte
Strahlung ist wie geschaffen fiir die Fixierung
des meist verarbeiteten Polyestermaterials.
Ausgesendet im mittelwelligen Bereich mit ei-
nem tiefenwirksamen kurzwelligen Anteil
dringt sie direkt in das Fasermaterial ein, wird
hier gut aufgenommen und in Wirme umge-
wandelt.

Um nun den Transport des Abstandsgewir-
kes durch die Infrarot-Anlage zu optimieren,
wird von Coatema derzeit ein neues Haltesystem
erarbeitet. Das Unternehmen ist spezialisiert
auf den Bau von Beschichtungsanlagen und
verfiigt iber umfangreiche Erfahrungen bei der
Spannrahmen-Fertigung. Die Losung von Coa-
tema sieht eine Fixierung der oberen und unte-
ren Warenbahn der 3D-Struktur mit jeweils ge-
trenntem Equipment vor. So liesse sich im un-
teren Bereich mit Nadeln und bei der Deckfl-
che mit Kluppen arbeiten. Dieses Konzept hat
zudem den Vorteil, dass bei der Verarbeitung die
verschiedenen Dicken der Abstandsgewirke be-
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riicksichtigt werden konnen — einfach durch
das stufenlose Verdndern der Abstinde zwischen
den Halterungen. Ein Spannrahmen fiir 3D-
Textilien masskonfektioniert!

Der massgeschneiderte Spannrah-
men

Die zu berticksichtigenden textilspezifischen
Rahmenbedingungen dabei: ein Flichenge-
wicht von bis zu 2,5 kg/m* und eine Spannlei-
stung auf das bis zu ca. Dreifache der Vorlagen-
breite. Diese besondere Herausforderung an die
Spannkonstruktion ist vor allem bei der Anwen-
dung des Abstandsgewirkes als Matratzenmate-
rial zu meistern. Zudem muss bei der hier ge-
forderten breitbahnigen Warenfiihrung in Ver-
suchen gepriift werden, inwieweit das 3D-Textil
durchhingt. Gegebenenfalls sind unterstiitzen-
de Schienen anzubringen, und im Zuge dieser
konstruktiven Modifikation auch Verdnderun-
gen bei der Strahleranordnung vorzunehmen.

Um die Bedienung bzw. Steuerung des
Spannrahmens zu vereinfachen, sind die Er-
fahrungen aus der bisher eingesetzten Ver-
suchsanlage zu nutzen. Es ist zu analysieren,
welche Anlageneinstellungen zu welchen Pro-
dukteigenschaften fiithren, und diese Zu-
sammenhinge sind in vorgefertigten Program-
men zur Prozesssteuerung zusammenzufassen.
So sind die Ergebnisse der Ausriistung exakt
und einfach per Knopfdruck reproduzierbar.

Ist die Ware fixiert, muss sie aufgenommen
werden. Auch hier stellt das volumindse Textil
spezielle Anforderungen an die Anlagenkompo-
nenten. Neben dem Aufrollen diinnerer Materi-
alien sollte in jedem Fall das Abtafeln der bis zu
60 mm dicken Spacer-Stoffe méglich sein.

Da die Ware iiber ein enormes Wirme-
speichervermogen verfligt, ist es zudem ratsam,
vor einer direkten Aufnahme nach der Fixie-
rung ein Kiihlfeld zwischen diese beiden Pro-
zessschritte zu integrieren.

Zielstellung des weiteren Vorgehens ist die
Umsetzung all dieser Massnahmen unter Ein-
bezug der Ergebnisse aus begleitenden, konti-

nuierlichen Versuchen. So kénnen die konkre-
ten Losungen konstruktiv und prozessorientiert
optimal gestaltet werden und das Fixieren der
Abstandsgewirke ist fest im Griff.

Redaktionsschluss Heft
6/2004:

11. Oktober 2004
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Von der Webkette bis zum Ab-
standsgewirke in XXL

Dr. Roland Seidl, Redaktion mittex, Wattwil, CH

Die Heinrich Essers GmbH aus Wassenberg (D) produziert Web-, Raschel-
und Wirkketten auf modernsten Anlagen. Vor einiger Zeit hat sich Heinz-
Willy Essers dazu entschieden, in den Bereich der Funktionstextilien ein-
zusteigen. Mit modernsten Kettenwirksystemen produziert er im neu ge-
griindeten Unternehmen Essedea Abstandsgewirke in XXL.

Spezialist fiir Webketten

Die Heinrich Essers GmbH wurde im Jahre 1912
gegriindet und beschiftigt heute etwa 50 Perso-
nen, die im Schichtsystem rund um die Uhr ar-
beiten. Auf modernen Sektionalschiranlagen
werden Webketten mit Arbeitsbreiten von bis zu
350 cm in sehr feinen bis groben Titerbereichen
und Kettbaumdurchmessern bis zu 1'100 mm
gefertigt. Besondere Konstruktionen, Titerberei-
che oder Substrate stehen auf Anfrage zur Ver-
figung. Auf einer Sektionalschdranlage fiir
Sonderaufgaben lassen sich Vollkettbdume mit
Arbeitsbreiten von bis zu 540 cm realisieren
und fiir bestimmte Konstruktionen auch Kett-
scheiben mit einem Durchmesser von mehr als
1’000 mm bewickeln.

Im Direktschdrverfahren werden Vollkett-
baume fiir verschiedenste Weiterverarbeitungs-
technologien mit Arbeitsbreiten von bis zu 330
cm in einem breiten Titerbereich hergestellt. In
einer anderen Direktbiumtechnik werden TKBs
(Teilkettbaume) fiir Wirkerei, Raschelei und
spezielle Sondereinsitze in maximalen Abmes-
sungen von 65 Zoll Breite mit Kettscheiben von
bis zu 40 Zoll produziert. Auf diesen Anlagen
werden schwerpunktmissig technische Garne,
wie z.B. PET, PA, PP, PE, PBT, alle in techni-
schen Standard- und Spezialtypen als Multifila-
mente verarbeitet.

Abstand halten
3DEA®-Gewirke sind voluminds, praktisch und
als solche gut bekannt, nicht nur im Bereich

Abb. 1: Abstandsgewirke

der technischen Textilien (Abb. 1). Grundfld-
che, Deckfliche, und dazwischen ein Gewirke
aus senkrechten und diagonalen Abstandsfi-
den, und schon ist es fertig, das hoch funktio-
nelle textile Sandwich. Je grosser der Spielraum
beim Abstand, desto vielfiltiger sind die Eigen-
schaften. Waren bislang Distanzen bis maximal
12 mm zwischen den Gewirkefldchen Stand der
Technik, gelang im vergangenen Jahr die Her-
stellung von bis zu 15 mm dicken Textilien, die
erste marktreife Maschine fiir Materialstirken
von bis zu 60 mm feierte ihre Premiere auf der
ITMA 2003 in Birmingham.

XXL-Anwendungen

Die 3DEA®-Gewirke sind Materialien der unbe-

grenzten Moglichkeiten:

® durch die Verarbeitung antibakterieller,
schwer entflammbarer, elektromagnetisch
vertrédglicher oder antistatischer Multifila-
mente, Monofile oder Fasergarne

® durch den Einsatz von technischen Spezial-
fasern, Bandchen, Vliesen oder Fiillmateria-
lien im Abstandsbereich

® durch Verharzen, Laminieren, Kaschieren,
durch das Einbringen elektrischer Equip-
ments und Kommunikationssystemen im
Miniaturformat

Fast fertige Produkte
Der funktionelle Clou besteht darin, dass die
Textilien mit endkonturnahen Formen und
werkstiickiihnlichem Charakter gefertigt und
direkt nach der Ausriistung verwendet werden
konnen. Das arbeitsaufwindige Heraustrennen
aus der Endlosware und ein anschliessendes
Konfektionieren entfallen. Die Stoffe werden
schon wihrend ihrer Fertigung anwendungs-
spezifisch kreiert. So lassen sich abstandsfaden-
freie Bereiche integrieren, die:
® 4ls definierte Knickstellen und textile Gelen-
ke einen durchgiingigen Auflagekontakt der
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3DEB®-Gewirke mit stufigen oder beweg-
lichen Auflageflichen garantieren, Trenn-
stellen markieren und

® Bereiche unterschiedlicher Dicken inner-

Abb. 2: Die Produktion

Mit ihren 20 bis 60 mm sind die neuen 3DEA®-
Gewirke nicht nur aussergewchnlich dick, son-
dern fithrten auch zu aussergewohnlichen ma-
schinentechnischen Anpassungen. Enorme Ver-
satzwege in der Unterlegung von 45 bis 50 mm
pro Maschinenumdrehung und die Lieferung
der hierfiir erforderlichen hohen Fadeneinlauf-
mengen lassen sich nun realisieren. Auch der
Abzug und die Warenfiihrung sind auf die sper-
rigen 3DEA®-Gewirke zugeschnitten.

Die Eigenschaften

® dauerhaft druckelastische, dreidimensionale
Textilien in Hohen von bis zu 60 mm zwi-
schen Ober- und Unterware

® konstruktiv dosierbare Luftdurchlissigkeit

® mit unterschiedlichen Medien verfiillbar

® Isolierfunktion méglich

® nach Massvorgabe endkonturnah

® breithahnig parametrierbar in Bindung und
Abstandsfadenanordnung

Anwendungsbereiche

® elastische Klima-Komfort-Bauteile fiir das
Sitzen und Liegen

® Komfort- und Komposit-Komponenten fiir
den Fahrzeugbau jeder Art, auch in der Luft-
fahrt, sowie fiir Sport- und Freizeitartikel

® Verstirkungstextilien fiir textiles Bauen

® formgerechte, textile Enderzeugnisse fiir
Medizin und Hygiene

® ausgeschiumte oder mit Feststoffen verfiillte
Formkorper und Filtrationselemente

Systeme und Verfahren zur Qua-

litatskontrolle

Das Jahr 2003 wurde zum Meilenstein fiir die Nummer 1 in der Textilelek-
tronik. Zellweger Uster wurde Uster Technologies. Ein neues Unternehmen
- und doch bereits mit 60 Jahren Erfahrung. Mit einer Tradition, die schon
immer den Kunden und seine Qualitidtsbediirfnisse in den Mittelpunkt

stellte.

Unsere Welt sind die Textilien, deren Hersteller
und Kdufer immer auf der Suche nach der be-
sten Qualitit sind. Das reicht vom Ausgangs-
produkt «Faser» tiber die fertige Kleidung bis
hin zu technischen Textilien. Entlang der ge-
samten Wertschopfungskette — von der Faser bis
zum fertigen Gewebe — miissen die Produzen-
ten sicherstellen, dass die Qualitit stimmt, in
jedem einzelnen Produktionsschritt. Nur dann
werden die Endkunden stolz und zufrieden ihr
neues Kleidungsstiick tragen. Nur darauf
kommt es an.

Uster Technologies AG ist weltweit die Num-
mer Eins bei Systemen und Verfahren zur Qua-
litdtskontrolle fiir die Textilindustrie. Seit mehr
als 60 Jahren wird unser Wissen und unsere Er-
fahrung zur Herstellung edler Garne und Gewe-
be genutzt. Dabei unterstiitzen wir unsere Kun-
den bei der Herstellung fehlerfreier Waren. Wir
setzen den Standard und die Massstibe fiir die
Qualitdtskontrolle in der Textilindustrie — welt-
weit.

Qualitat hat einen Namen -
USTERIZED®

Der Unterschied heisst USTERIZED®. Textilien,
deren Qualitit wihrend des gesamten Herstel-
lungsprozesses durch Priif- und Kontrollsyste-
me von USTER® gesichert wurden, sind USTE-
RIZED®. Unsere Kunden setzen die Marke
USTERIZED® als Qualititssiegel fiir Produkte

USTERIZED®

von hochster Giite ein. Die Qualititskontrolle
mit USTER® Laborsystemen, Garnreinigern
und der Gewebeinspektion ermdglicht die Her-
stellung von Textilien mit herausragender Qua-
litdt. Ein Qualititsmanagement mit USTER®
Produkten ist heute fiir exportorientierte Spin-
nereien und Webereien ein Muss, um die Kun-

TEXTILPRUTFUNSG

den mit Produkten garantierter und konstanter |

Qualitit zu beliefern.

Expansion in das Qualitdtsma-
nagement in der Weberei
Automatische Gewebeinspektion — wenn ein
Traum der Weber wahr wird. Die Qualitétskon-
trolle sieht sich dahingehend herausgefordert,
die Effektivitdt hoch und die Kosten gering zu
halten. Minderwertige Qualitdt und Zweitwahl
beeinflussen direkt den Unternehmensgewinn.
Eine moglichst fehlerfreie Produktion steht so-
mit im Zentrum der Bestrebungen. Die automa-
tische Gewebeinspektion liegt aber in der Intel-
ligenz der Auswertung bzw. im Beurteilen der
Relevanz festgestellter Fehler. Ein gutes System
zeichnet sich dadurch aus, dass jeder Fehler re-
gistriert, jedoch eine Uberdetektion verhindert
wird. USTER® bietet zwei neue Produkte an fiir
die automatische Warenschau, welche die ma-
nuelle von der Weberei bis zur Ausriistung er-
setzen kann:
® JSTER® FABRISCAN: ausser- oder innerhalb
eines Prozesses arbeitende Systeme fiir die
automatische Warenschau
® USTER® FABRISCAN ON-LOOM: innerhalb
eines Prozesses arbeitende Systeme, mit Ge-
webeinspektion direkt an der Webmaschine
wihrend des Webprozesses

Eine absolute Qualititskontrolle wird nur
durch die automatische Gewebeinspektion er-
reicht. Gegeniiber der manuellen Warenschau
bringt sie konstante Sicherheit und Verbesse-
rungen in den Web- und Veredelungsprozess.
Eine manuelle Warenschau eriibrigt sich oder

19
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kann zumindest auf ein Minimum beschrénkt
werden. Prozessintegrierte Garnkontrollen und
Fehlerbehebungen sind heute im Spinn- und
Spulprozess die Norm. Experten gehen davon
aus, dass in Zukunft im wettbewerbsintensiven
Web- und Veredelungsmarkt Gleiches fiir die
automatische Gewebeinspektion Giiltigkeit ha-
ben wird. Auch hier bietet USTER® die richti-
gen Losungen fiir das Qualititsmanagement.

Uster Technologies AG - die Zu-
kunft

Uster Technologies AG wird auch in Zukunft ih-
re Position, vor allem in den Schliisselmirkten
China, Pakistan, Tiirkei und Indien, verstdrkt
aus- und aufbauen.

Der Qualitit verpflichtet setzen wir alles
daran, dass unsere Erzeugnisse nicht nur bei
der Ubergabe einwandfrei funktionieren, son-
dern fiir viele Jahre konstant einsatzbereit blei-
ben.

s

USTER® Fabriscan On-Loom

Mit zwei Technologiezentren, sechs regiona-
len Servicestellen und 50 Vertretungen weltweit
ist USTER® stets bestrebt, dem Kunden nur das
Beste zu liefern.

Unsere innovativen Produkte sind die Ant-
wort auf die Nachfrage nach optimierter Qua-
litdt. Wir helfen unseren Kunden, ihren Pro-

duktionsprozess besser zu {iberwachen, im La-
bor wie auch online in der Produktion. Mit der
Sicherheit, dass die Daten mit dem Industrie-
standard — den USTER® STATISTICS — iiber-
einstimmen.

Wir freuen uns auf eine aufregende Zukunft
mit vielen Herausforderungen. Die Entwicklun-
gen in der Textilindustrie erdffnen uns viele
Mdglichkeiten. Wir sind vorbereitet und werden

unsere Kunden unterstiitzen — als Partner und
mit revolutiondren neuen Entwicklungen.

USTER® ist der weltweit fiihrende Anbieter
von Qualitdtsiiberwachungs-Losungen von der
Faser bis zum Gewebe. Das Unternehmen er-
zielte 2003 einen Umsatz von 140 Mio. CHF und
beschaftigt 470 Mitarbeiterinnen und Mitarbei-
ter.
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NanoSphere® von Schoeller ge-
winnt den European Outdoor

Award

Dagmar Signer, Schoeller Textil AG, Sevelen, CH

Einmal jéhrlich verleihen die fiihrenden Outdoor-Magazine Europas die
wichtigste Auszeichnung der Branche: den European Outdoor Award. Im
Juli 2004 durfte Schoeller Switzerland den begehrten Award in fiir die in-
novative wasser- und schmutzresistente NanoSphere®-Ausriistungstech-
nologie in Friedrichshafen entgegennehmen. NanoSphere® wird weltweit
in den unterschiedlichsten Bereichen eingesetzt und derzeit ausschliesslich
von der Schoeller Textil AG und der Schoeller FTC (HK) Ltd. realisiert.

Cola, Ketchup oder ein Blutspritzer auf der Ja-
cke? Den Rucksack mit Marmelade ver-
schmiert? Matsch oder Mist auf Schuh oder
Stiefel? Kein Problem: Auf Textilien mit Nano-
Sphere®-Ausriistung perlt der Schmutz ganz
einfach ab oder kann mit Wasser leicht abge-
spiilt werden — und schon sind die Sachen wie-
der sauber (siehe Kasten). Gemiss der unab-
hingigen Jury, die sich aus Ausriistungsexper-
ten der fiinf wichtigsten européischen Outdoor-
Fachzeitschriften zusammensetzt, profitieren
aber nicht nur Sauberkeitsfanatiker von der
Hightech-Ausriistung: «Die Wasserabweisung
von NanoSphere®-Materialien ist im Vergleich
zu bisher bekannten Imprignierungen sehr
hoch, die Atmungsaktivitdt stabil und die
Waschbestindigkeit wesentlich hoher — das
zeigten auch die Tests bei einer soft-shell-Jacke
der Firma Mammut, bei der NanoSphere® zum
Einsatz kommt», sagte beispielsweise das Jury-
mitglied Boris Gnielka vom deutschen Magazin
«outdoor». Die Textilien seien robuster und ab-
riebfester. Zudem entlaste NanoSphere® die
Umwelt, da die Stoffe langer sauber blieben und
somit weniger oft und mit niedrigeren Tempe-
raturen gewaschen werden miissten.

Von soft-shell bis Schuh: Outdoor-
Innovationen fiir Europa ...

NanoSphere® wurde im Outdoorbereich erst-
malig zur Wintersaison 2003/2004 von Mam-
mut eingesetzt. In den kommenden Saisons
zeigen Outdoor-Brands wie Berghaus, Mam-
mut, Raichle oder Schiffel und Arbeitsschutz-
ausriister wie Pfanner ihre Produktneuheiten
mit nanometrischem Fleckenschutz. Realisiert
wird die zukunftsweisende Ausriistungstechno-
logie derzeit ausschliesslich von der Schoeller

Textil AG (Schweiz) und von deren Joint-Ventu-
re-Unternehmen Schoeller FTC Ltd. (Hongkong
und Taiwan).

... Uiber Asien nach Amerika

Den «Selbstreinigungseffekt dabei» haben
auch neue Jacken von Columbia, Korea, oder
softshell-Innovationen von The North Face, Ko-
rea. In den USA sind es Firmen wie Advanced
Technology (Pants), Beyond Fleece (Outdoor-
Hosen/Militdr-Hosen), Cloudveil (Outdoor-Ho-
sen), Granite Gear (Rucksicke), Polo Ralph
Lauren (Skibekleidung) oder Humanscale (Bii-

rostiihle), die die ausgezeichnete Hightech-Ap- |

plikation einsetzen.

Step by Step zur optimalen und
umweltfreundlichen Lésung
Schoeller ist seit 1998 in der Nanoforschung
aktiv. Es dauerte linger als erwartet, bis das
Unternehmen Textilien auf Nanometer-Ebene
anbieten konnte, die gut funktionieren und

NanoSphere® liisst Wasser und Schmutz
einfach abperlen
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H.J. Hiibner, CEO

Schoeller, Schweiz

«Wir wollten beides: eine hohe Performance
durch modernste Technologie und gleichzeitig
die hochstmagliche Sicherheit fiir Mensch und
Umwelt garantieren», sagte Hans-Jtirgen Hiib-
ner, CEO der Schoeller Textil AG, bei der Preis-
tibergabe.

2004/2005

Logo European Outdoor Award

«Es ist nicht unbedingt alles «sauber», was
in diesem Bereich angeboten wird, und auch
die funktionale Permanenz kann von Anbieter
zu Anbieter sehr unterschiedlich sein.» Anders
ausgedriickt miisse «Nano» nicht gleich «Na-
no» sein. Hans-Jiirgen Hiibner ist deshalb tiber-
zeugt, dass sich die zeitlichen und finanziellen
Investitionen in Funktion und Sicherheit ge-
lohnt haben. «Das zeigt sich im weltweiten
Interesse an NanoSphere®, in unserem guten
Gewissen und natiirlich auch in Auszeichnun-
gen, wie dem European Outdoor Award oder
dem ISPO Outdoor Award vom letzten Sommer,
die uns in unserer Philosophie bestirken.»

a schoeller®technology

NanoSphere® Logo

Die NanoSphere®-Ausriistungstechnologie
Cignet sich fiir die vielfiltigsten Textilapplika-
tionen, wie Outdoor-, Freizeit- und Sportbeklei-
dung Businessanziige und Arbeitsschutzausrii-
Stungen, oder fiir den Gastro- und Heimwi-
Schebedarf wie auch fiir medizinische Anwen-
dngen,

FUNKTIONSTENXTILIEN

Herausforderung Nanotechnologie
Nanopartikel sind hundert Mal kleiner als
Viren und fiir das menschliche Auge un-
sichtbar. Als Vergleich: Auf dem Quer-
schnitt eines menschlichen Haares hatten
10'000 Nanopartikel bequem Platz. Das
Vordringen in diese Grossenordnung gibt
Hinweise auf die Innovationskraft dieser
Technologie, bei deren Einsatz viele be-
kannte physikalische oder chemische Ge-
setze nicht mehr die gewohnte Giltigkeit
haben kénnen. Der Umgang mit dieser zu-
kunftsweisenden Technologie muss des-
halb absolut seriés und zuverldssig sein.
Die Nanopartikel missen beispielsweise
umwelttechnisch unbedenklich sein und
sich fest auf der Textiloberflache fixieren
lassen. Auch in Sachen Arbeitsplatzsicher-
heit stellt die nanometrische Dimension
héchste Anforderungen. Die Nanotechno-
logie gilt fiir die meisten Branchen als die
Schlusseltechnologie der Zukunft. Im Tex-
tilbereich werden die Oberflachen durch
Nanopartikel gezielt verandert. Schoeller
hat dazu auf der wissenschaftlichen
Grundlage des «Guest-Host-Systems» und
in Kombination mit der so genannten «Sol-
Gel-Technik» eine Technologie unter der
Verwendung von Nanopartikeln entwickelt
und patentieren lassen. Sie fihrt zur Bil-
dung einer mikrorauen, dreidimensionalen
Oberflachenstruktur, auf der Wasser und
Schmutzpartikel mihelos und rasch abper-
len. Auch Substanzen wie Ketchup, Honig,
Rotwein oder Blut werden nach dem glei-
chen Prinzip der «Selbstreinigung» einfach
abgewiesen oder kénnen mit Wasser rasch
und miihelos abgespilt werden.

Die NanoSphere®-Technologie ist blue-
sign®-konform. bluesign® ist der weltweit
strengste Standard fir eine sichere und
Ressourcen schonende Textilproduktion.
Damit hat Schoeller die Sicherheit, funktio-
nal und in Bezug auf die EHS-Kriterien (En-
vironment, Health, Safety), die zurzeit
hochsten Produktanforderungen in Bezug
auf die Umwelt, die Gesundheit und die
Konsumentensicherheit zu erfillen.

Information

Schoeller Textil AG

Bahnhofstr. 17

CH-9475 Sevelen

Internet  www.schoeller-textiles.com

KOTEXMA AG,
CH-9437 Marbach,
feiert in Tsche-
chien

Kiirzlich konnte die Kotexma AG (Kobelt Textil-
maschinen und Zubehor) in Tschechien die
Auslieferung der 1'000. PROMATECH-Webma-
schine fiir die beiden Republiken Tschechien
und Slowakei feiern.

Eingeladen waren ein grosser Kundenkreis,
Vertreter des italienischen Maschinenherstellers
sowie Gste aus Politik und Wirtschaft.

Die Installation der 1'000. PROMATECH-
Webmaschine erfolgte bei der Firma SLEZAN
Fridek Mistek a.s., der grossten Textilfirma
Tschechiens, welche in sechs Betrieben 28
Millionen Meter Baumwollstoff pro Jahr produ-
ziert.

1978, ein Jahr nach der Griindung der Fir-
ma Kotexma, konnte sich Erwin Kobelt die Ver-
tretung des italienischen Greiferwebmaschi-
nenherstellers SOMET fiir die damalige Tsche-
choslowakei sichern. Die Anfangsjahre waren
in einem Markt, welcher fiir osteuropdische
Staaten damals praktisch von einem einzigen
Lieferanten aus der ehemaligen Sowjetunion
beherrscht wurde, sehr schwierig.

Dank intensiver Marktbearbeitung konnte
die Kotexma AG nach fiinf Jahren den ersten

Liefervertrag fiir 24 Maschinen fiir die Firma
Bytex abschliessen. Nun war das Eis gebrochen
und es folgten Jahr fiir Jahr weitere Bestellun-
gen fiir diese technologisch ausgereiften Web-
maschinen. 1992 fusionierten die zwei Marken
Somet und Vamatex zur heutigen Firma PRO-
MATECH, welche zur oberitalienischen Indu-
striegruppe Radici ITEMA gehdrt.

Die Firma Kotexma AG verfligt heute iiber
leistungsfihige Kundendienstzentren vor Ort in
Nachod und Prag. Auf eine optimale, kunden-
nahe Betreuung hat die Kotexma AG immer
sehr grossen Wert gelegt.

Wenn nun die Installation der tausendsten
in der Tschechischen und Slovakischen Repu-
blik verkauften Webmaschine gefeiert werden
konnte, so spricht dies sicher fiir ein erfolgrei-
ches Markenprodukt. Es ehrt aber gleichzeitig
auch den unermiidlichen Einsatz und die Kom-
petenz des Rheintaler Unternehmens Kotexma

AG, 9437 Marbach (CH), mit seinem Verwal-
tungsratsprisidenten Erwin Kobelt an der Spitze!
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bling bling — Traumstoffe aus

St. Gallen

Vom Leinwandgewebe zum Paillettenglanz - Sonderausstellung im Lan-
desmuseum Ziirich vom 27. August 2004 bis 9. Januar 2005. Die Sonder-
ausstellung «bling bling — Traumstoffe aus St. Gallen» riickt den Perlen-

| zauber und Paillettenglanz von Schweizer Haute Couture-Stoffen ins

Scheinwerferlicht. Die St. Galler Textilindustrie hat den Quantensprung

| vom traditionellen Textilhandwerk hin zu innovativen Produktionsme-

thoden und zu kreativem Stoffdesign vollzogen. Das zeigt die Sonder-
ausstellung: traditionelles Handwerk, glamourése Stoffkreationen und
dazu einen Ballsaal mit Designer-Roben. Dies alles ist «bling bling», ein

Erlebnis fiir die Sinne!

In der Ostschweiz nimmt die Textilindustrie
schon seit vielen Jahrhunderten eine zentrale
Stellung ein. Bereits im Mittelalter war St. Gal-
len ein wichtiges Zentrum fiir die Produktion
von Leinwandgeweben. Im 18. Jahrhundert
wurde das Leinwandgewerbe aber mehr und
mehr von der Baumwollverarbeitung abgeldst.
Glanz und Zauber, Ruhm und internationale
Anerkennung brachte der Region jedoch erst
die beriihmte St. Galler Stickerei. In der Zeit der

Industrialisierung entstanden in der Ostschweiz |

bedeutende Textilfirmen. Thre Geschichte er-
zdhlt von grossen Erfolgen, aber auch von
schweren Krisen. Mitte des 20. Jahrhunderts
vollzog die St. Galler Textilindustrie einen wei-
teren Quantensprung: Moderne Produktions-
methoden und eine ausserordentliche Kreati-
vitdt in der Stoffgestaltung fithrten zum heuti-

i & Vi

Haute-Couture-Modell, Christian Lacroix

gen Renommée der Branche in der Welt der
Haute Couture und des Prét-a-porter.

Pailetten-Lamellen, Jakob Schlaepfer

Neben der Geschichte der St. Galler Textilin-
dustrie zeigt «bling bling» aber auch das heuti-
ge Schaffen am Beispiel der St. Galler Firma Ja-
kob Schlaepfer — von der kreativen Idee iiber
den Entwurf bis hin zur Fertigung. Einen Hohe-
punkt der Ausstellung bilden die im Ballsaal
présentierten, aus Schweizer Stoffen gearbeite-
ten Modelle berihmter Modeschopfer, womit
die Briicke von der Ostschweiz zur Welt der Mo-
de in Paris, Mailand und London geschlagen
wird. Die Ausstellung dient auch dazu, die
Sammlung der MUSEE SUISSE Gruppe im Be-
reich der Textilien gezielt zu erweitern.

Der Vorstand der SVT be-
griusst folgende neue Mit-
glieder:

Gross René , 9213 Hauptwil
Kleinheinz Josef, 9240 Uzwil

| Habasit steigert
‘den Absatz in m?

und gewinnt
Marktanteile

Trotz schwieriger wirtschaftlicher Rahmenbe-
dingungen konnte das Volumen verkaufter Fld-
che von 4 auf 4,2 Millionen m* gesteigert wer-
den. Auch im vergangenen Geschiftsjahr baute
der Weltmarktfiihrer somit den Marktanteil und
den Vorsprung auf die Konkurrenz weiter aus.
Ebenfalls erfreulich entwickelte sich der Rein-
gewinn, mit einer Steigerung im zweistelligen
Prozentbereich. Das laufende Jahr hat sehr po-
sitiv begonnen und gibt Mitarbeitern und Ge-
schiftsleitung erneut Anlass dazu, optimistisch
in die Zukunft zu blicken.

Der konsolidierte Umsatz der Habasit-Grup-
pe betrug im Jahr 2003 418 Millionen CHE,
gegeniiber 422 Millionen im Vorjahr; hier
machten sich vor allem negative Entwicklun-
gen bei den Wechselkursen bemerkbar. Der Um-
satz in Lokalwihrung verbesserte sich gegenti-
ber dem Vorjahr um 3,9 %.

In Anbetracht der Weltwirtschaft, insbeson-
dere der schwierigen Situation in der Maschi-
nenindustrie, in der Mitbewerber zum Teil be-
trichtliche Umsatzverluste erlitten, kann ge-

sagt werden, dass das erzielte Resultat ein gutes
Ergebnis darstellt.

Transportbénder von Habasit

Habasit gelang es, in verschiedenen Indu-
striesektoren und Lindern bedeutende Markt-
anteile zu gewinnen. Die Gebiete Nordamerika
und Siidostasien erwiesen sich auch im Ge-
schiftsjahr 2003 als Haupttriebfedern eines be-
deutenden Volumenwachstums: Von 4 Millio-

nen konnte die verkaufte Menge auf 4,2 Millio- |

nen m* gesteigert werden, was einer Zunahme
von fiinf Prozent entspricht.

Dieser Erfolg ist der vollen Unterstiitzung
der Aktionire fiir die kontinuierliche und nach-

‘ haltige Weiterentwicklung der Firma sowie dem
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Habasit Gruppe — Verkaufsentwicklung in m?

1993 1994 1995 1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002 2003

Verkaufsentwicklung in m?
grossen Engagement aller 2°200 Mitarbeiterin-
nen und Mitarbeiter zuzuschreiben. Auf einer

zum Markt in 1000 m?

gesunden finanziellen Basis konnen permanent
hohe Investitionen in die Forschung und Ent-
wicklung sowie in neue Produktionsstitten ge-
titigt werden.

Habasit Gruppe — Verkaufsentwicklung in CHF

: I I I | | | | i | | |
100 ¢
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Verkaufsentwicklung in CHF

Verkaufe zum Markt in Mio. CHF

In Anbetracht der in jiingster Vergangenheit
erzielten markanten Fortschritte in den wichti-
gen Wachstumsbereichen (Beispiel: Plastik-
Modulbdnder) wird die weitere Entwicklung
sehr positiv beurteilt.

P—

Zahlen und Fakten 2003

Griindungsjahr 1946

Umsatz 2003 418 Millionen CHF
Marktumsatz 2003 4,2 Millionen m2
Mitarbeitende 2200

Produktionsstatten 12
Tochtergesellschaften 25
Vertretungen in dber 50 Landern
@ndendienstzentren tber 250 weltweit

:
E-mail-Adresse
Inserate
inserate@mittex.ch
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Staubli Weberei-
Vorbereitungssy-
steme feiert sein
10-jahriges Beste-
hen

Im Juni 2004 sind es genau 10 Jahre her, seit
Stdubli den Bereich Weberei-Vorbereitungssy-
steme (WPS) von Zellweger Uster {ibernahm.
Das kleine Jubildum gibt Anlass fiir einen kur-
zen Riickblick auf die vergangene Zeitperiode
und eine aktuelle Standortbestimmung.
Stdubli hat die Sub-Division Weberei-Vorbe-
reitungssysteme in ihren Bereich Textilmaschi-
nen integriert und das Produktprogramm seit
der Ubernahme im Juli 1994 stark ausgebaut.
Die automatischen Einziehmaschinen DELTA
100 und 110 fiir Webgeschirre wurden neu ent-
wickelt und lanciert und bilden seither zusam-
men mit der DELTA 200 ein tiberaus attraktives
Angebot zur Steigerung von Flexibilitdt und
Automatisationsgrad in fortschrittlichen Schaft-
webereien. Die Webketten-Kniipfanlagen Top-
matic wurden weiterentwickelt und perfektio-

Gebdude der Stiubli Sargans AG, Produkl-
bereich Weberei-Vorbereilungssysteme

niert und mit neuen Komponenten ergianzt.
Tiglich werden damit in Tausenden von Webe-
reien in aller Welt Webketten rationell und in
bester Qualitit gekniipft. Zudem wurde das Sor-
timent an UNI-LINK Systemkomponenten fiir
die effektive Handhabung und den Transport
von Webketten und -geschirren mit neuen Pro-
dukten, wie beispielsweise der Garnfixieranlage
UNI-THERM, erweitert. Das jlingste Produkt,
die vor wenigen Monaten erstmals an der ITMA
2003 in Birmingham prisentierte Kreuzeinlese-
maschine OPAL fiir mehrere Fadenschichten,
schliesst eine Liicke im sonst weitgehend auto-
matisierten Prozess der Webereivorbereitung
und zeigt das nach wie vor ungebrochene Inno-
vationsvermdgen von Stdubli WPS.

Die Geschiftsaktivitdten Entwicklung, Mon- |

tage, Verkauf und Kundendienst der Staubli We-
berei-Vorbereitungssysteme sind heute in Sar-
gans, Schweiz, konzentriert. Der weltweite Ver-
trieb erfolgt iiber das Stdubli Verkaufsnetz mit
eigenen Verkaufsniederlassungen in den wich-
tigen Textilmérkten sowie Agenten in iiber 80
Landern.

Reliance Indu-
stries gibt den Er-
werb der Trevira
bekannt

Reliance Industries Ltd. (RIL), Bombay/Indien,
hat bekannt gegeben, dass sie mit der Deut-
schen Bank AG, Frankfurt, ein Abkommen zum
Erwerb  der Hattersheim
/Deutschland, getroffen hat. Trevira ist ein fiih-
render Hersteller von Polyestermarkenfasern in
Europa, mit einer Produktionskapazitit von
rund 130'000 t (Stapelfasern und Filamentgar-
ne), mit Produktionsstdtten in Bobingen und
Guben (Deutschland), Silkeborg (Danemark)
sowie Quevaucamps (Belgien). Ausserdem ver-
fiigt Trevira tiber moderne Forschungs- und
Entwicklungseinrichtungen.

Trevira  Gruppe,

Der Kaufvertrag unterliegt noch der Zustim-
mung der europdischen Kartellbehorden. Der
Erwerb der Trevira wird die zweite internationa-
le Akquisition von RIL sein und die erste im
Polyesterbereich.

Crealet AG

Der Name CREALET AG entstand aus dem en-

glischen Begriffe «creative let-off», was nichts |

anderes als kreative Kettgarnzufiihrung zu
Webmaschinen bedeutet. Kreativ ist auch das
Firmenkonzept der am 1. September 2003 ge-
griindeten CREALET AG.

Der Verkauf, der Service und die Technik
sind in Eschenbach SG angesiedelt, die Produk-
tion in Oberegg Al Die Trennung in zwei Kom-
petenzbereiche hat sich in den letzten 12 Mona-
ten sehr bewdhrt. CREALET AG konnte auf ein

erfolgreiches 1. Geschiiftsjahr zuriickblicken.
Vor einem Jahr startete die CREALET AG an der

alten Schmerikonerstrasse 3, in Eschenbach

o
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SG, ihre geschiftlichen Titigkeiten. Sie durfte
am 1. September 2004 den ersten Geburtstag
feiern. Gerne schaut sie auf dieses erste Jahr zu-
riick und dankt allen Geschiftspartnern fiir die
Akzeptanz und Anerkennung als wichtiger Part-
ner in der Textilindustrie.

CREALET AG im Aufwind

Die Entwicklung der Geschifte zeigt deutlich,
dass die Produkte und Dienstleistungen der
CREALET AG sehr gefragt sind. Mit Lieferungen
kundenspezifischer Produkte in verschiedene
Linder weltweit, kann auf ein spannendes und
abwechslungsreiches erstes Jahr zuriickgeblickt
werden. Mit dem vorhandenen Angebot deckt
sie, wie erhofft, ein echtes Bediirfnis ab. All die
vielen positiven Riickmeldungen der Kunden
sprechen eine deutliche Sprache und machen
Mut, den eingeschlagenen Weg weiterzugehen.

Qualitét ist gefragt

Um die langfristige Existenz der Unterneh-
mung zu sichern, soll der Umsatz weiter gestei-
gert werden. Dies soll vor allem durch zwei
Massnahmen geschehen; einerseits durch die
Optimierung der Verkaufsstrukturen und ande-
rerseits durch innovative Produktentwicklun-
gen im Bereich der Kernkompetenz. Im Weite-
ren sollen die Produkte das Qualitits-Giitesie-
gel «made in Switzerland» international repré-
sentieren. Zur Erreichung dieser Ziele stehen
motivierte Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter
zur Verfiigung.

Information

CREALET AG

Walter Wirz

Alte Schmerikonerstr. 3

CH-8733 Eschenbach SG
General Manager

Internet www.crealet.ch

E-Mail  walter.wirz@crealet.ch
Tel. +41 55 286 30 21
Fax +41 55 286 30 29

So erreichen Sie die
Redaktion:
E-mail:
redaktion@mittex.ch
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Oko-Tex Standard 1000 - Um-
weltvertragliche Betriebsstatten

Seit seiner Einfiihrung im Jahr 1992 hat sich der Oko-Tex Standard 100 als
weltweit anerkanntes Prif- und Zertifizierungssystem etabliert. Beim Ver-
braucher geniesst das Label «Textiles Vertrauen» mittlerweile einen gros-
sen Bekanntheitsgrad und signalisiert zuverlissig, dass die mit dem Label
versehenen Textilprodukte hinsichtlich méglicher Schadstoffbelastungen |

gesundheitlich unbedenklich sind.

Aufbauend auf dem Oko-Tex Standard 100 ha-
ben Firmen seit 1995 die Moglichkeit, neben
den Schadstoffkontrollen auch Aussagen iiber
die Umweltbedingungen in der Produktion zu
machen. Die Priifkriterien des Oko-Tex Stan-
dards 1000 umfassen u. a. den Ausschluss von
umweltschadigenden Hilfsmitteln und Farb-
stoffen, die Einhaltung von Richtwerten fiir Ab-
wasser- und Abluftreinigung, sparsamen Ener-
gieeinsatz, Lirm- und Staubvermeidung sowie
die Sicherheit am Arbeitsplatz. Der Standard
1000 fordert dariiber hinaus die Einfiihrung
grundlegender Elemente eines Umweltmanage-
ments und schliesst Kinderarbeit aus. Die Uber-
pritfung des Betriebes erfolgt durch einen Audi-
tor, der von einem der Mitglieder von «Oko-Tex
International — Priifgemeinschaft umwelt-
freundliche Textilien» beauftragt wird. Das Zer-
tifikat gilt ftir drei Jahre und muss regelmassig
erneuert werden.

Zu den deutschen Firmen, die das Zertifikat
«Textiles Vertrauen — Umweltfreundliche Pro-
duktion gepriift nach Oko-Tex Standard 1000»
bisher erhalten haben, gehoren u. a. der Garn-
hersteller Gebriider Otto Baumwollfeinzwirne-
rei Stiftung & Co. KG in Dietenheim, der Her-
steller feiner Maschenware Mattes & Ammann
KG in Messstetten sowie der Hemden- und Blu-
senhersteller eterna Mode AG in Passau. Andre-
as Merkel, Geschiiftsfiihrer der Gebriider Otto,

y e -

Gebriider Otto, Baumuwollfeinzwirnerei

ist von der Philosophie des Oko-Tex Standards

1000 tiberzeugt: «Die europdischen Hersteller |

miissen die weltweit strengsten Umwelt- und Ar-
beitsschutzrichtlinien erfiillen. Dies muss den
Kunden bewusst gemacht werden, wenn sie un-
sere Produkte mit denen aus Niedriglohnlidn-
dern vergleichen, bei denen der Schutz von
Mensch und Umwelt bei weitem nicht einen so
hohen Stellenwert einnimmt. Die Auszeich-
nung unserer Produktionsstitte in Dietenheim
mit dem Zertifikat des Oko-Tex Standards 1000
grenzt uns von anderen Herstellern, besonders
ausserhalb der EU, ab.»

In Verbindung mit den Produktpriifungen
nach Oko-Tex Standard 100 ist die Zertifizie-
rung der Produktionsstitte nach Standard 1000
die Voraussetzung fiir die Auszeichnung dieser
Produkte mit dem Oko-Tex Standard 100plus.
Dazu ist aber zusitzlich der Nachweis notwen-
dig, dass die gesamte Produktionskette, d. h.,
samtliche, an der Herstellung eines bestimmten
Produktes beteiligten Betriebe, zumindest fiir
die betreffende Produktlinie nach Oko-Tex
Standard 1000 zertifiziert sind.

Die Garne der Gebriider Otto erfiillen diese
Voraussetzungen und diirfen deshalb mit dem
Label des Oko-Tex Standards 100plus ausge-
zeichnet werden. Neben der gesundheitlichen
Unbedenklichkeit des Produktes ist damit auch
seine Herstellung in einem umweltfreundlichen
Produktionsprozess dokumentiert. Fiir Merkel
ist das ein Alleinstellungsmerkmal der Produk-
te, das bei der Vermarktung zunehmend an Be-
deutung gewinnen wird. «Ich ziehe immer ger-
ne den Vergleich mit Eiern heran: Vom Ausse-
hen her konnen Sie nicht beurteilen, ob es sich
um Eier aus der Legebatterie oder von frei lau-
fenden Hiihnern vom Biobauernhof handelt.
Auch bei Garnen und Geweben kénnen Sie tiber
den Augenschein die Produktionsbedingungen
und die mdgliche Belastung mit Schadstoffen
nicht abschitzen. Die unabhingige Priifung
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dieser Aspekte und der darauf aufbauende Hin-
weis bei der Auszeichnung des Produktes, z. B.
iiber ein entsprechendes Label, beeinflusst dann
aber die Kaufentscheidung doch massgeblich —
sofern eine gewisse Sensibilitdt in Umweltfra-
gen besteht.» Eine solche entlang der gesamten
textilen Kette bis hin zum Endverbraucher auf-
zubauen, ist fiir Merkel eine der massgeblichen
Aufgaben im Hinblick auf die Importiiber-
macht, der sich die deutsche und europdische
Textilindustrie gegentiber sieht.

Der Philosophie des Oko-Tex Standards
1000 und 100plus folgt auch der Hersteller von
Maschenwaren Mattes & Ammann. Geschifts-
fiihrer Christoph Larsen-Mattes betonte bei der
Ubergabe des Zertifikates im Jahr 2000 den
Wunsch, durch die freiwillige Selbstkontrolle
das langjihrige Umweltmanagement des
Unternehmens zu unterstreichen und eine Vor-
bildfunktion in der Branche zu {ibernehmen.
Vergeben wurde die Auszeichnung an Mattes &
Ammann vom Forschungsinstitut Hohenstein,
einem der beiden Griinderviter des Oko-Tex
Standards 100 und Mitglied von «Oko-Tex
International — Priifgemeinschaft umwelt-
freundliche Textilien».

Erhalten kann den Oko-Tex Standard 1000
nur, wer die Anforderungen des Oko-Tex Stan-
dards 100 erfiillt und dariiber hinaus auch eine
umweltfreundliche Betriebsstitte nachweisen
kann. Dr. Stefan Mecheels, Leiter der Hohenstei-
ner Institute: «Der Oko-Tex Standard 1000
macht es den Unternehmen mdglich, die Um-
weltvorteile der eigenen Produktion Kunden
und Verbrauchern gegentiber wirksam darzu-
stellen. Die Verpflichtungen, die sich so durch
den Umweltschutz ergeben, werden dadurch zu
einem vorteilhaften Marketinginstrument, mit
dem sich Hersteller von Wettbewerbern und von
«anonymer» Ware abheben konnen.»

Diese Moglichkeit nutzt auch die eterna Mo-
de AG. Als erste Herstellerin von Artikeln fiir den
Endverbraucher darf die Marktftihrerin bei bii-
gelfreien Baumwollhemden und -blusen ihre
Produkte mit dem Label Oko-Tex Standard
100plus auszeichnen. Den Stellenwert der Zerti-
fizierung innerhalb der qualititsorientierten
Firmenphilosophie zeigt u. a. die Website des
Unternehmens (www.eterna.de). Fachhindler
und Endverbraucher werden dort ausfiihrlich
tiber die Einbindung des Unternehmens in das
internationale Priifsystem informiert. Hinzu
kommen entsprechende Hinweise direkt an den
Produkten, in Broschiiren und Verkaufsunterla-
gen.

FIRMENNACHRICHTEN

STFI e.V. baut Spinnvlies-Kompe-
tenz konsequent aus

Das

baut wird.

Die Anlage arbeitet nach dem Reicofil ®4-Prin-
zip und reprisentiert damit die neueste Genera-
tion dieser Technologie. Sie wird von der Rei-
fenhduser GmbH & Co. KG Maschinenfabrik in
Troisdorf, weltmarkfithrend auf dem Gebiet der
Spinnvliestechnologie, gesponsert.

Die Reicofil®4-Anlage verfiigt iiber eine Ar-
beitsbreite von einem Meter und wird nach neu-
estem Stand mit folgenden Komponenten aus-
gestattet:
® BiCo-Technologie
® Kapazitit zum Verarbeiten diverser Rohstof-

fe (z. B. PP, PE, PES, Biopolymere)
® Twin Kalander (Fabrikat Kiisters)
® Hyperpunch Nadelmaschine (Fabrikat Dilo)
® Thermofixierer (Fabrikat Fleissner)
® Wickler (Fabrikat Celli)

Der Maschinendurchsatz der Anlage betrdgt in
Abhzingigkeit der eingesetzten Rohstoffe 150 bis
300 kg/h/m. Die konzipierte Arbeitsgeschwin-
digkeit liegt bei max. 400 m/min. Eine Erho-
hung der Geschwindigkeit ist durch optionale
Erweiterung der Spinnbalkenanzahl moglich.
Polymerabhingig kann in einem Flichenmas-
sebereich von 10 bis 300 g/m* gearbeitet wer-
den.

Grundsteinlegung fiir den Neubau

Sdchsische Textilforschungsinstitut e.V.
(STFI) in Chemnitz nahm am 24. August 2004 die
Grundsteinlegung fiir ein neues Technikumge-
baude vor, in dem eine Spinnvliesanlage aufge-

Die Anlage ist vorzugsweise fiir die Bearbei-
tung von gemeinniitzigen Forschungsprojekten
vorgesehen. Dariiber hinaus besteht fiir Kunden
aus der Industrie die Moglichkeit der kommer-
ziellen Nutzung.

Die Reicofil®4-Anlage wird im zweiten
Quartal 2005 in Betrieb genommen. Damit
steht dem STFI e.V. ein breites Spektrum von
Spinnvlies-Forschungsanlagen zur Verfiigung.

Die Biindelung von Know-how auf dem Ge-
biet der Spinnvliesstoffe ordnet sich in das, seit
2000 bestehende Kompetenzzentrum Vliesstoffe
im STFI e.V. ein. Durch diese Konzentration der
Forschungs- und Entwicklungskapazititen be-
steht die einzigartige Moglichkeit der Kombina-
tion des Spinnvliesverfahrens mit anderen
Technologien (z.B. Wasserstrahlverfestigung,

-
-
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Aufrichtung der neuen Anlage

Nihwirken, Nadeln). Neben verfahrenstechni-
schen Untersuchungen und Produktentwik-
klungen sind umfangreiche textilphysikalische
Priifungen zur Charakterisierung von Filamen-
ten und Spinnvliesstoffen im Kompetenzzen-
trum Vliesstoffe méglich.

Information

Scichsisches Textilforschungsinstitut e.V. (STFI)
D-09072 Chemnitz

Tel. ++49 (0)371 5274-0

Fax: ++49 (0)371 5274-153

E-Mail:  stfi@stfi.de

Internet: bitp.//www.stfi.de

o
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Designers' Satur-
day

Der Designers' -
Saturday  hat
Grund zum
Feiern: Am 6./7.
November 2004
wird der Event
bereits zum 10.
Mal in Langen-
thal stattfinden.
Seit dem Start
vor 17 Jahren
hat sich die Ver- -
anstaltung als unverzichtbare Quelle der Inspi-
ration und Information fiir die internationale
Architektur- und Designbranche etabliert. Zur
unverwechselbaren Atmosphire des Designers'
Saturday haben nicht zuletzt die hochkaritige
Teilnehmerliste, die hohe Qualitit der Prisen-
tationen und das grosse Engagement der Griin-
derfirmen beigetragen. Ein besonderer Reiz der
Designschau ist die Durchfiihrung in Fabrika-
tionshallen. Im Jubildumsjahr steht alles im
Zeichen der Standortbestimmung des Designs:
Das Motto des Events lautet: «Design — so
what?». Neu ist in diesem Jahr, dass man nichts
mehr verpassen kann: Das Programm st
samstags und sonntags identisch. Der Eintritt,
der an beiden Tagen giiltig ist, beinhaltet
Shuttlebusdienst und Verpflegung.

War die Premiere 1987 noch eine vorwie-
gend schweizerische Angelegenheit, die rund
800 Besucher sehen wollten, ist der Designers'
Saturday heute Treffpunkt fiir internationale
Fachleute, Architekten, Gestalter und Produ-
zenten, sowie fiir das interessierte Publikum.
Die steigenden Besucherzahlen (2002 waren es
tiber 12'000) zeigen, dass das Konzept stimmt,
spiegeln aber auch das wachsende Interesse an
dieser einmaligen Informationsplattform iiber
Tendenzen und Visionen einer designorientier-
ten Innenraumgestaltung wider. Die urspriing-
liche Idee des schweizerischen Designers' Sa-
turday, der gleichartige Ideen aus dem Ausland
aufnahm, ist, dass alteingesessene Firmen aus
Langenthal und Umgebung, wie etwa die Tex-
tilfirma Création Baumann, der Glasverarbeiter
Glastrsch, die Biiromobelfirma Girsberger und

die Teppichfabrik Ruckstuhl, Giste bei sich
ausstellen lassen. Dabei présentieren sich die
Mdébel- und Textilfirmen aus dem In- und Aus-

land mit stimmungsvollen Inszenierungen —
dort, wo sonst tagtaglich produziert wird. Die
spannungsreiche Atmosphire in den Fabrika-
tionshallen, die hohen Anforderungen an die
Prisentationen und der bequeme Shuttlebus-
dienst zu den 6 Standorten des «Designcircuit»
sind die Grundlage fiir den Erfolg des Anlasses.

In diesem Jahr zeigen iiber 40 Firmen und
Institutionen ihre Projekte, darunter viele von
fritheren Designers' Saturdays bekannte Na-
men, aber auch eine ganze Reihe erstmals ver-
tretener Gastfirmen aus dem In- und Ausland.
Der 10. Designers' Saturday l4dt Aussteller und
Gastgeber ein, ihren Begriff von Design fiir das
Publikum transparent zu machen. Eine Stand-
ortbestimmung ist gefragt: «Design — so
what?» lautet das provokante Motto fiir 2004.
Der gestalterische Nachwuchs bekommt eine
Carte Blanche: Studierende von Designhoch-
schulen in der Schweiz und im Ausland zeigen
an den Standorten der Gastfirmen ihr Konnen
und ihre Visionen. Auf Ideenaustausch setzen
auch zahlreiche Kurzvortrige renommierter
Gestalter. Mit erstaunlichem Erfolg 2002 lan-
ciert, werden sie nun als Designers' Clinics in-
stitutionalisiert. An den Standorten der beteilig-
ten Aussteller geben die Designer und Architek-
ten Statements zu ihren Produkten und Prisen-
tationen. Mit dabei sind unter anderem die Ar-
chitekten Dominique Perrault und Hadi Teher-
ani, die franzsischen Briider Ronan und Er-
wan Bouroullec, der Miinchner Designer Kon-
stantin Greic, der italienische Architekt und De-
signer Massimo Tosa Ghini und die Schweizer
Gestalter Hannes Wettstein, Christophe Mar-
chand und Alfredo Haberli.

Als weitere Neuheit im Jubildumsjahr wird
das Konzept des Samstags auf den Sonntag aus-
gedehnt, sodass an beiden Tagen identische
Dienstleistungen und Veranstaltungen angebo-
ten werden. Neu wird ein Eintritt verlangt, der
fiir beide Tage giiltig ist und Verpflegung und
Transport beinhaltet. Der Vorverkauf erfolgt ab
dem 1. September 2004 per Internet und bis
spétestens eine Woche vor dem Anlass {iber die
Website www.designerssaturday.ch. Uber Inter-
net bestellte Karten kosten 15, an der Tageskas-
se bezogene 20 CHE

Detaillierte Informationen kénnen unter
www.designerssaturday.ch abgerufen werden.

Redaktionsschluss Heft
6/2004:
11. Oktober 2004
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Biichermarkt

Wolfgang Weber
Seilereilexikon

Aegis-Verlag

Breite Gasse 2
D-89073 Ulm/Donau
www.aegis-buecher.de

Beide Binde, des in Leinen gebundenen Werkes,
sind fiir 165 EURO erhiltlich.

Wenn ein ausgewiesener Fachexperte zur
Feder greift und seine Kenntnisse und Erfah-
rungen zu Papier bringt, dann ist die Fachwelt
gespannt. Der Herausgeber des 2-bdndigen
Werkes «Seilereilexikon», Wolfgang Weber, ist
ein Fachmann der Faser- und Drahtseilerei,
und hat in miihevoller Kleinarbeit Fachtermini
gesammelt und erkldrt. Das Ergebnis ist ein
einzigartiges Nachschlagewerk fiir die Faser-
und Drahtseilerei mit Nebengebieten, wie Faser-
und Seilpriifung, Maschinenkunde, Seilereiein-
richtung und Seilernormen.

Auf zusammen 461 Seiten zeigen rund 500
Abbildungen, Tabellen, Skizzen sowie 250 Fotos
Techniken, Produkte etc. zur Seilherstellung.
Das Werk ist nicht nur fiir den Beschiftigten in
der Seilereibranche interessant, sondern auch
fiir Quereinsteiger, die sich in dieses Fachgebiet
vertiefen miissen. Nicht zuletzt findet der inter-
essierte Leser viele Begriffe und Definitionen,
die in der tédglichen Arbeit in der Seilerei bend-
tigt werden. In textilen Ausbildungsstitten soll-
te das «Seilereilexikon» in keiner Bibliothek
fehlen, steht doch das Thema «Seilerei» immer
nur am Rande des Textil-Unterrichts.

E-mail-Adresse
Inserate

inserate@mittex.ch
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Messe Frankfurt

Cinte Techtextil China - Internatio-
nale Messe fiir technische Textilien
und Vliesstoffe

1. bis 3. September 2004

INTEX, Shanghai

Internationale Produzenten von technischen
Textilien und Vliesstoffen wollen China, den am
schnellsten wachsenden Markt der Welt, er-
obern. Das ldsst die starke Teilnahme an Semi-
naren vermuten, die kiirzlich zum Thema
«Entwicklungen auf dem chinesischen Markt
im Bereich der technischen Textilien und Vlies-
stoffe» in Grossbritannien, Frankreich, Italien
und Spanien abgehalten wurden. Sie brachten
viele europiische Hersteller dazu, eine engere
Zusammenarbeit mit China zu planen. Die Cin-
te Techtextil China bietet fiir interessierte Fir-
men aus dem Ausland eine gute Moglichkeit,
chinesische Geschiftsleute zu treffen. Die Ver-
anstaltung findet vom 1. bis 3. September 2004
im INTEX in Schanghai statt.

Chinas Verbrauch an technischen Textilien
und Vliesstoffen ist nach dem Beitritt des Lan-
des zur WHO in die Hohe geschnellt. Nach Ex-
pertenmeinungen wird dieses Wachstum fiir
mindestens ein Jahrzehnt anhalten. Technische
Textilien werden in vielen industriellen Sekto-
ren Chinas verwendet und die Nachfrage wird
durch die rasche Expansion der Produktion im
Baugewerbe, in der Automobilindustrie, im me-
dizinischen Bereich und bei Konsumgiitern
Noch weiter angeregt. Der Verbrauch von tech-
Nischen Textilien ist von 530’000 im Jahr 1998
auf 2 Millionen Tonnen im Jahr 2002 gestiegen.
Schitzungen zufolge wird China im Jahr 2010
insgesamt 4 Millionen Tonnen technische Tex-
tilien und Vliesstoffe verbrauchen.

Als Folge dieser immensen Nachfrage stieg
der Ausstoss an technischen Textilien in China
rapide an. Allerdings miissen die technischeren
Elemente, wie Materialien fiir Hochtemperatur-
filtration und den medizinischen Sektor und
Textilprodukte fiir den Architektur- und Auto-
Mobilbereich, immer noch importiert werden.
2003 wurden technische Textilien im Wert von
I Milliarde USD importiert. Dies bedeutet einen
Anstieg von 2 Prozent im Jahresvergleich.

&

Messe
Frankfurt

Innerhalb von 5 Jahren sind diese Importe um
mehr als 28 Prozent angestiegen.

Ausldndische Firmen sind sehr daran inte-
ressiert, ihren Fuss auf den schnell wachsenden
chinesischen Markt zu setzen. Die néchste Cin-
te Techtextil China, die mit tiber 7000 Messebe-
suchern rechnet, ist die ideale Plattform, um
mit chinesischen Geschiftsleuten in Kontakt zu
treten.

Augenblicklich ist tiber die Hilfte der Aus-
steller aus dem Ausland. Nationale Messepavil-
lons aus Osterreich, Kanada, Deutschland,
Grossbritannien und Italien prisentieren die
neuesten Produkte und Technologien aus die-
sen Lindern.

«Kanada wird zu einem der Hauptakteure
auf dem Markt fiir technische Textilien und un-
sere Prisenz bei viel beachteten Veranstaltun-
gen ist flir unsere Industrie von strategischer
Bedeutung», so Richard Cormier, Vizeprisident
Commercial Development Services, The Centre
for Textiles Technology (CTT). «Unser Ziel ist
es, eine bessere Verstandigung mit dem chinesi-
schen Markt fiir technische Textilien zu errei-
chen und potentiellen asiatischen Geschiifts-
partnern zu begegnen, mit denen wir gemein-
sam unsere Geschiftsinteressen weiterentwi-
ckeln konnen. Wir spiiren, dass der Markt fiir
technische Textilien in China wéchst und wir
wollen an der Spitze der Firmen sein, die dabei
helfen, diesen wichtigen Bereich des globalen
Textilmarktes zu beliefern und zu entwickeln.»

Symposium: Konzentration auf die
neueste Technologie
Die Entwicklungen im Bereich der technischen
Textilien und Vliesstoffe sind sehr bestindig.
Aus diesem Grund wird vom 31. August bis 2.
September 2004 das Cinte Techtextil China-
Symposium  durchgefiihrt, um Besucher und
Aussteller iiber die weltweiten Innovationen auf
dem Laufenden zu halten. Experten aus der
ganzen Welt prisentieren eine grosse Palette an
Themen rund um neue Produkte und Techno-
logien, Markttendenzen und neueste Anwen-
dungsmaglichkeiten.

Ein halber Tag des Symposiums wird von
deutschen Fachleuten gestaltet, die sich mit

M ESSEN

den neuesten Verbesserungen in Deutschland
beschiftigen. Deutschland ist eines der fiihren-
den Linder im Bereich der technischen Texti-
lien und Vliesstoffe. Diese Veranstaltung wird
vom deutschen Ministerium fiir Bildung & For-
schung organisiert und vom deutschen Wirt-
schaftsministerium finanziert.

Ausserdem wird die diesjdhrige internatio-
nale Konferenz tiber faserverstirkte Membran-
technologie und Strukturen (IFRMC) inner-
halb der Messe abgehalten. Das Hauptaugen-
merk der Konferenz wird die Entwicklung und
Anwendung von Membranstrukturen in der
Bauindustrie sein: «Buildtech». Diese Veran-
staltung wird unterstiitzt von der China Nonwo-
vens & Industrial Textiles Association (CNITA)
und dem China Textile International Exchange
Centre (CTIEC).

Die gemeinsamen Veranstalter der Cinte
Techtextil China und des begleitenden Sympo-
siums sind die Messe Frankfurt, der Sub-Coun-
cil of Textile Industry, die CCPIT und die China
Nonwovens & Industrial Textiles Association.

Arbeitskreis Textile Architektur
und Techtextil

Internationale Fachmesse fiir Tech-
nische Textilien und Vliesstoffe

7. bis 9. Juni 2005

Frankfurt am Main

Zum 8. Mal veranstalten der Arbeitskreis Textile
Architektur und die Techtextil, Internationale
Fachmesse fiir Technische Textilien und Vlies-
stoffe, den Studentenwettbewerb «Textile Struk-
turen fiir neues Bauen». Studenten der Fach-
richtungen Architektur und Bauingenieurwe-
sen sowie alle Berufsanfinger dieser Fachrich-
tungen, die ihr Studium nach dem 1. Januar
2004 abgeschlossen haben, werden aufgerufen,
ihr Konnen unter Beweis zu stellen.

Gefordert werden Arbeiten, die besonders in-
novative Denkansitze und Problemldsungen
mit konkreten Realisierbarkeitschancen zum
«Bauen mit Textilien oder textilarmierten
Werkstoffen» aufzeigen. Dabei erstreckt sich
der Wettbewerb auf alle Gebiete — vom Erdbau
tiber den Ingenieur- und Industriebau, dem
Hochbau bis hin zum Innenausbau sowie Pro-
dukt Design. Das individuelle Thema kann frei
gewihlt werden — sowohl betreute als auch un-
betreute Arbeiten werden akzeptiert. Als Schwer-

punkt wurde zusitzlich die Thematik «Wieder-
verwendbarkeit und Recyclefdhigkeit» aufge-
nommen.

o
~
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SVT - Kurs Oktober 04
Nanotechnologie

Leitung:
SVT, Pircher David

Tag: Mittwoch, 20. Oktober 2004
18.30 bis 20.00 Uhr

Ort: Textilfachschule Ziirich

Programm:

® die Scholler Textil AG und Scholler technolo-
gies

®3XDRY®, Zukunfistechnologie

® Einfithrung Nanotechnologie

®Visionen mit Hilfe der Nanotechnologie
(Branchen tibergreifffend)

® NanoSphere®, technology

® Funktionen von Nanosphere®

® Bluesign® proof process

@ Normen

® migliche Zukunft im Bereich Textil

Referent:
Herr Markus Schwarzenbacher
Scholler Textil AG, Sevelen

Zielpublikum:
Geschiftsfiihrungen, Fiihrungsleute,
Technische Fachkrifte, Qualititsmanage-
ment, Studenten, Abteilungsleiter, Presse,
Wirtschaftsinteressierte, Personen aus der
ganzen textilen Kette

Kursgeld:
Mitglieder SVT/SVTC/IFW: Fr. 70 CHF

Nichtmitglieder: 80 CHF

Anmeldeschluss: 9. Oktober 2004

SVT - Kurs November 04
Antibakteriell

Leitung:
SVT, Frau Domenica Gisep und
Lucia Fritsche

Tag: Dienstag, 9. November 2004
14.00 bis ca. 17.00 Uhr

Ort: Hotel Wartmann (hinter dem Bahnhof)
Rudolfstrasse 15
8400 Winterthur
Tel. 052/260 07 07

Programm:

® Antibakteriell — eine Tatsache oder ein nicht
nachweisbares Marketing-Schlagwort?
Wir mochten dieser Frage auf den Grund ge-
hen.

® \erschiedene Garn- und Chemie-Marktan-
bieter stellen antibakterielle-Produkte vor, er-
kldren die Verfahrenstechnik und zeigen die
Einsatzmoglichkeiten auf.

® Vir mdchten versuchen, Fragen, wie Entsor-
gung, Okologie oder Nachweisbarkeit im Zu-
sammenhang mit antibakteriell in diesem
Rahmen zu kldren.

Zielpublikum:
Lehrbeauftragte, Interessierte aus Textil- und
Bekleidungsindustrie, Detailhandel, Sportver-
kéiufer, textiler Nachwuchs, Pressemitglieder

Kursgeld:
Mitglieder SVT/SVTC/IFWS: 150 CHF
Nichtmitglieder: 190 CHF
Lehrlinge / Studenten Gratis

Anmeldeschluss: 29. Oktober 2004

Carl Illi

Ausschreibung Sekretariatsdienst der
Schweizerischen Vereinigung von
Textilfachleuten SVT

Aufgrund einer erforderlichen Neuorganisation des Sekretariats-
dienstes im SVT-Buro Zirich und des pensionsbedingten Aus-
scheidens unserer langjahrigen Vereinssekretérin, Frau Elke
Lepel, werden diverse Sekretariatsarbeiten an Dritte vergeben.

Die Details dieser Ausschreibung kdnnen bis 30. September
2004 unter E-Mail: svt@mittex.ch angefordert werden.

Allfallige Offerten werden bis 15. Oktober 2004 ebenfalls unter
E-Mail: svt@mittex.ch erwartet.

Schweizerische Vereinigung von Textilfachleuten
Wasserwerkstrasse 119, 8037 Zirich

Der Vorstand der Sekretariat:
SVT Telefon
Préasident Fax

E-Mail

01362 06 68

013604150
svt@mittex.ch

Impressum

Organ der Schweizerischen
Vereinigung von
Textilfachleuten (SVT) Ziirich
Erscheinungsweise: 6 mal jahrlich ‘

111. Jahrgang
Wasserwerkstrasse 119
8037 Ziirich

Tel. 01 362 06 68

Fax 01 360 41 50
E-Mail: svt@mittex.ch
Postcheck 80-7280

gleichzeitig: |
Organ der Internationalen ‘
Féderation von Wirkerei- und
Strickerei-Fachleuten,
Landessektion Schweiz

Redaktion
Dr. Roland Seidl, Chefredaktor (RS)
Dr. Riidiger Walter (RW)

Redaktionsadresse 1
Redaktion «mittex»: redaktion@mittex.ch ‘
Postfach 355

Hchenweg 2

9630 Wattwil

Tel. 0041 71 988 63 82

Tel. 0041 79 600 41 90

Redaktionsschluss \
10. des geraden Monats

Abonnement, Adressanderungen
Administration der «mittex»
Sekretariat SVT

Abonnementspreise
Fiir die Schweiz: jahrlich 46 CHF
Fiir das Ausland: jahrlich 54 CHF

Inserate

Inserate «mittex»: inserate@mittex.ch
Claudine Kaufmann Heiniger

ob. Freiburgweg 9

4914 Roggwil

Tel. und Fax 062 929 35 51
Inseratenschluss: 20. des Vormonats

Druck Satz Litho |
ICS AG

Postfach

9630 Wattwil
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A. Herzog AG, Textil-Recycling, 3250 Lyss
Tel. 032 3851213 Fax 032 384 6555 E-Mail: contact@herzog-lyss.ch

TEXTA ,

TEXTA AG, Zircherstr. 511, 9015 St. Gallen
Tel +41 (0)71 /313 43 43 Fax +41 (0)71 /313 43 00
E-Mail: texta@swissonline.ch, Internet: www.texta.ch

Recycling séamtlicher Textilabfélle

Air Covering Maschinen (Luftverwirbelung

SCHARER SCHWEITER METTLER AG
CH-8812 Horgen

Tel 01 718 33 11 Fax 01 718 34 51
E-Mail: info@ssm.ch

Spulmaschinen Garnprozessmaschinen

SCHARER SCHWEITER METTLER AG

Bally Band AG, 5012 Schénenwerd

Telefon 062 858 37 37, Telefax 062 849 29 55
E-Mail: meyer.ballyband@bluewin.ch
Internet:  www.ballyband.ch

Streiffband AG, Acherweg 4, 6460 Altdorf
Tel. 041 874 21 21, Fax 041 874 21 10
E-Mail: office@streiffband.ch, Internet: www.streiffband.ch

Huber & Co. AG Bandfabrik

CH-5727 Oberkulm
Telefon 062/768 82 82 ¢ Fax 062/768 82 70
E-Mail: info@huber-bandfabrik.com

Kyburz + Co., CH-5018 Erlinsbach

Telefon 062 844 34 62, Telefax 062 844 39 83
E-Mail: kyburz-co@bluewin.ch

Internet:  www.kyburz-co.ch

Bandwebmaschinen

Jakob Miiller AG, Frick
CH-5070 Frick Switzerland
Telefon +41 62 8655 111

Fax +41 62 8655 777
www.mueller-frick.com

B"flumwolle, Leinen- und Halbleinengewebe

Jean Kraut AG, Weberei, 9532 Rickenbach b. Wil, Telefon 071 923 64 64
Telefax 071 923 77 42

B EZUGSOQUELLENNACHWEIS

Baumwollzwirnerei

Baumlin AG, Tobelmiili, CH-9425 Thal, Tel. 071 888 12 90, Fax 071 888 29 80
E-Mail: baeumlin-ag@bluewin.ch, Internet: www.baeumlin-ag.ch

Ruoss-Kistler AG, 8863 Buttikon, Tel. 055 464 35 00, Fax 055 464 35 01
E-Mail: rk@ruoss-kistler.ch, Internet: www.ruoss-kistler.ch

Bodenbeldge fiir Industriebetriebe

Repoxit AG, 8404 Winterthur
Telefon 052 242 17 21, Telefax 052 242 93 91
Internet: www.repoxit.com

Breithalter

G. Hunziker AG
Alte Schmerikonerstrasse 3, CH-8733 Eschenbach

HUNZIKER Tel ++41(0)55 286 13 13, Fax ++41 (0)55 286 13 00
% @k E-Mail: sales@hunziker.info, Internet: www.hunziker.info

Chemiefasern

*

ENKA’

THE ART OF VISCOSE

Acordis Schweiz GmbH, Bachriti 1, 9326 Horn
Tel. 071 841 21 33, Natel 079 423 32 44,

Fax 071 84517 17

E-Mail: acordis_ch@swissonline.ch

Internet: www.enka.de oder www.twaron.com

ENKA Viscose Filamentgarn, TWARON Aramidfaser, FORTAFIL Carbonfaser
TECHNORA Aramidfaser

Phone ++41 (0)81 632 72 02

EMS-GRILTECH Fax ++41 (0)81 632 74 02
E-Mail info@emsgriltech.com
CH-7013 Domat/Ems Internet  www.emsgriltech.com

a unit of EMS-Chemie AG

GRILON®

Fasern, Biko-Fasern, Schmelzklebegarne
oder Granulat aus PA6, PA610 und COPA

CH-4665 Oftringen
Tel. 062 789 23 04, Fax 062 789 23 00
E-Mail felix.fuerer@omya.com

Dockenwickler

~
((a))
E\,//

Willy Grob AG

alte Schmerikonerstrasse, 8733 Eschenbach SG
Telefon 055 286 13 40, Fax 055 286 13 50

E-Mail: info@willy-grob.ch, Internet: www.willy-grob.ch

Neuenhauser Maschinenbau GmbH
Ladestr. 5, D-49828 Neuenhaus

© © ¢ s———

nevenhauser

Tel. +49 (0) 5941 604-0, Fax +49 (0) 5941 604-201
Internet: www.neuenhauser.de
E-Mail: neuenhauser@neuenhauser.de

Druckknopfe und Ansetzmaschinen

E Alexander Brero AG,
Postfach 4361, CH-2500 Biel 4
Telefon 032/344 20 07
¥ E-Mail: info@brero.ch

Fax 032/344 20 02
Internet: www.brero.ch
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Elastische und technische Gewebe

Innovative Gewebe

schoeller®

Switzerland

Schoeller Textil AG, Bahnhofstr. 17
CH-9475 Sevelen

Tel. 081/785 31 31, Fax 081/785 20 10
E-Mail: info@schoeller-textiles.com
www.schoeller-textiles.com

Elektronische Musterkreationsanlagen

Jakob Miiller AG, Frick
CH-5070 Frick Switzerland
Telefon +41 62 8655 111

Fax +41 62 8655 777
www.mueller-frick.com

Etiketten aller Art und Verpackungssysteme

SWITZERLAND

Bally Labels AG

Reiherweg 2, 5034 Suhr

Telefon +41 62 855 27 50, Telefax +41 62 849 40 72
E-Mail:  info@bally.nilorn.com

Internet:  www.ballylabels.ch

NILORN

WORLDWIDE

Wir geben lhren Produkten eine unverwechselbare Identitat

Etikettenwebmaschinen

Jakob Miiller AG, Frick
CH-5070 Frick Switzerland
Telefon +41 62 8655 111

Fax +41 62 8655 777
www.mueller-frick.com

Fachmaschinen

SCHARER SCHWEITER METTLER AG

SCHARER SCHWEITER METTLER AG
CH-8812 Horgen,

Tel 01 718 33 11 Fax 01 718 34 51
E-Mail: info@ssm.ch

Spulmaschinen Garnprozessmaschinen

Filtergewebe

Huber & Co. AG Bandfabrik

CH-5727 Oberkulm
Telefon 062/768 82 82 ¢ Fax 062/768 82 70
E-Mail: info@huber-bandfabrik.com

iEANDh

exell

Jean Kraut AG, Weberei, 9532 Rickenbach b. Wil, Telefon 071 923 64 64
Telefax 071 923 77 42

C.BEERLI AGy 220

Telefon 071 886 16 16

Zwirnerei-Farberei Telefax 071886 16 56
Internet:  www.beerli.com
E-Mail:  admin@beerli.com

Der Filament-Spezialist fir gefarbte Zwirne aus SE, CV, PES!

N ACHWEIS
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Hermann Biihler AG

CH-8482 Sennhof (Winterthur)
Telefon: +41 52 234 04 04
Telefax: +41 52 235 04 94
Email: info@buhleryarn.com
Internet: www.buhleryarn.com

Hermann
Buhler

Seidenspinnerei
Flochwertige Naturgare

CAMENZIND

Camenzind + Co. AG, Seidenspinnerei, CH-6442 Gersau
Tel. +41 41 829 80 80 Fax +41 41829 80 81 www.natural-yarns.com

Copatex, Liitolf+Ottiger, 6330 Cham, Tel. 041 780 39 20 oder 041 780 10 44
Fax 04178094 77  E-Mail: copatex@bluewin.ch

CWC TEXTIL AG

Hotzestrasse 29, CH-8006 Zlrich

Tel. 01/368 70 80

Fax 01/368 70 81

E-Mail: cwc@cwc.ch

- Qualitatsgarne flr die Textilindustrie

cc

TKZ Industriegarne

T. Ktimin Telefon 0041 01 202 23 15
Rieterstr. 69 Telefax 0041 01201 4078
Postfach

CH-8027 Zirich 2 E-Mail: tkzkuemin@bluewin.ch

L
]

9001 St. Gallen
Telefon 071 228 47 28
Telefax 071 228 47 38

Internet:http\\www.nef-yarn.ch N E F_{CO
E-Mail: nef@nef-yarn.ch

Aktiengesellschaft

»
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SLG Textil AG s lG s !
Lettenstrasse 1 % g
Postfach A ex l
CH-8192 Zweidlen INDUSTRIEGARNE
Tel.  +41(0)1 868 31 31 INDUSTRIAL YARNS

Fax  +41(0)1 868 31 32
E-Mail: info@slg-textil.com, Internet: www.slg-textil.com
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Schnyder & Co.

8862 SCHUBELBACH
Qualitatszwirne / Garnhandel
Tel. 0041 55 440 11 63, Fax 0041 55 440 51 43

www.schnyder-zwirne.ch / a.tanner@schnyder-zwirne.ch

arnsengmaschinen

SCHARER SCHWEITER METTLER AG

SCHARER SCHWEITER METTLER AG
CH-8812 Horgen

Tel 01 718 33 11 Fax 01 718 34 51
E-Mail: info@ssm.ch

Spulmaschinen Garnprozessmaschinen

rosskaulenwagen

Z6llig Maschinenbau, Hauptstrasse 64, 9323 Steinach
Tel. 071 446 75 46, Fax 071 446 77 20

andarbeitsstoffe

ZETAG AG, 9213 Hauptwil, Telefon 071 424 62 11, Fax 071 424 62 62
E-Mail: zetag@compuserve.com

KUNDIG 7=701LE DVISIO

Hch. KUNDIG + CIE. AG

Joweid Zentrum 11, Postfach 526, 8630 Riiti ZH

Tel. 055/250 36 36, Fax 055/250 36 01

E-Mail: sales.ktd@kundig-hch.ch; Internet: www.kundig-hch.ch

hformatik fiir die Textilindustrie

LOOMDATA®
Lo e

LOOMDATA Systems AG Telefon 052 260 08 00
Pflanzschulstr. 17 Telefax 052 260 08 01
8400 Winterthur Internet  www.loomdata.com

Staubli AG

g Seestrasse 238, 8810 Horgen
TA UB L I Telefon 043 244 22 44
Telefax 043 244 22 45
E-mail: sales.textile@staubli.com

Internet: www.staubli.com

B EZUGSOQUELLENNACHWETIS

Kantenzwirne

Coats Stroppel AG, 5300 Turgi, Telefon 056 298 12 60, Telefax 056 298 12 90
E-Mail: coats.stroppel@pop.agri.ch

Kartonhiilsen/Schnellspinnhiilsen

Hulsenfabrik Lenzhard

Industriestrasse 5, CH-5702 Niederlenz
Postadresse: Postfach, CH-5600 Lenzburg 1
Telefon 062 885 50 00, Fax 062 885 50 01
E-Mail: info@huelsenfabrik.ch

Internet: www.huelsenfabrik.ch

Fabrikation von Kartonhtilsen fir die aufrollende Industrie.
Versandhtilsen u. Klebebandkerne. Winkel-, Rollenkantenschutz.
Zertifizierte Qualitatssicherung nach DIN ISO 9002 / EN 29002

Kettbaume

KUNDIG T=ETTLE DIISION

Hch. KUNDIG + CIE. AG

Joweid Zentrum 11, Postfach 526, 8630 Ruti ZH

Tel. 055/250 36 36, Fax 055/250 36 01

E-Mail: sales.ktd@kundig-hch.ch; Internet: www.kundig-hch.ch

Kettenwirkmaschinen

Jakob Miiller AG, Frick
CH-5070 Frick Switzerland
Telefon +41 62 8655 111

Fax +41 62 8655 777
www.mueller-frick.com

Kunststoffetiketten und Etiketten aller Art

SWITZERLAND

Bally Labels AG

Reiherweg 2, 5034 Suhr

Telefon +41 62 855 27 50, Telefax +41 62 849 40 72
E-Mail:  info@bally.nilorn.com

Internet:  www.ballylabels.ch

NILORN

WORLDWIDE

Wir geben lhren Produkten eine unverwechselbare Identitat

Lagergestelle

SSI Schéfer AG
CH-8213 Neunkirch

551 SCHAFER

Tel. 052/687 32 32, Fax 052/687 32 90,
E-Mail: ssi-info@ssi-schaefer.ch, Internet: www.ssi-schaefer.ch,

Lufttexturierung

SCHARER SCHWEITER METTLER AG

SCHARER SCHWEITER METTLER AG
CH-8812 Horgen

Tel 01 718 33 11 Fax 01 718 34 51
E-Mail: info@ssm.ch

Spulmaschinen Garnprozessmaschinen

31



BEZUGSQUELLEN -

STABIO Textil SA, Via Vite 3
CH-6855 Stabio/TI

sTABIO

Tel. +41 (0)91 641 7 641
TE 79 Fax +41 (0)91 641 7 640
XTIL S E-Mail:  info@stabiotextil.com ‘

Internet: stabiotextil.com ‘

Musterkollektionen, Musterei-Zubehor und Pragearbeiten

TEXAT AG
CH-5012 Wéschnau

TEXAT AG
MUSTERKOLLEKTIONEN Tel-  062/849 77 88
Fax 062/849 78 18

E-Mail: texat.ag@swissonline.ch

Musterwebstiihle

ARM AG, Musterwebstlhle, 3507 Biglen
Tel. 031 701 07 11, Fax 031 701 07 14
E-Mail: info@arm-loom.ch

Internet:  www.arm-loom.ch

|

Nadelteile fiir Textiimaschinen

¥

BURCKHARDT

OF SWITZERLAND

Christoph Burckhardt AG

Pfarrgasse 11

4019 Basel

Tel. 061 631 44 55, Fax 061 631 44 51
E-Mail:info@burckhardt.com; www.burckhardt.com

Ndhzwirne

Boni & Co AG, 8500 Frauenfeld, Telefon 052/723 62 20, Fax 052/723 61 18

Coats Stroppel AG, 5300 Turgi, Telefon 056 298 12 60, Telefax 056 298 12 90
E-Mail: coats.stroppel@pop.agri.ch

Schaftmaschinen

Staubli AG

Seestrasse 238, 8810 Horgen
Telefon 043 244 22 44

Telefax 043 244 22 45

E-mail: sales.textile@staubli.com
Internet: www.staubli.com

TAUBL/

Schaumaschinen

Z6llig Maschinenbau, Hauptstrasse 64, 9323 Steinach
Tel. 071 466 75 46, Fax 071 466 77 20

Schmelzklebstoffe

Phone ++41 (0)81 632 72 02
M Fax ++41 (0)81 632 74 02
E-Mail info@emsgriltech.com

EMS-GRILTECH Internet  http://www.emsgriltech.com

CH-7013 Domat/Ems
a unit of EMS-Chemie AG

Griltex’

COPA und COPES ‘
Schmelzklebstoffe als Granulat oder Pulver

N ACHWEIS
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Schmierstoffe

MOENTAL TECHNIK LANZ
Netzelen 149

CH-6265 Roggliswil

Tel. +41 62754 03 10 Fax +41 6275403 11
Mail: metalon@smile.ch

M=TALON

vvo mehn ale nar schkwicnen!

Offizielle Vertretung von
METALON® PRODUCTS CANADA

Spinnereimaschinen

Rieter Textile Systems
CH-8406 Winterthur

Telefon 052/208 71 71
Telefax 052/208 83 20
Internet www.rieter.com
E-Mail info@rieter.com

SCHARER SCHWEITER METTLER AG
CH-8812 Horgen

Tel 01 718 33 11 Fax 01 718 34 51
E-Mail: info@ssm.ch

Spulmaschinen Garnprozessmaschinen

SCHARER SCHWEITER METTLER AG

ZETAG AG, 9213 Hauptwil, Telefon 071 424 62 11, Fax 071 424 62 62
E-Mail: zetag@compuserve.com

Strickmaschinen/Wirkmaschinen

Maschinenfabrik Steiger AG, 1895 Vionnaz, Tel. 024 482 22 50, Fax 024 482 22 78
E-Mail: info@steiger-textil.ch

echnische Gewebe

Jean Kraut AG, Weberei, 9532 Rickenbach b. Wil, Telefon 071 923 €4 64
Telefax 071 923 77 42

Textilmaschinendle und -fette

D .

extilmaschinenzubehor

KUNDIG T2 71LE DIVISIony

Hch. KUNDIG + CIE. AG

Joweid Zentrum 11, Postfach 526, 8630 Ruti ZH

Tel. 055/250 36 36, Fax 055/250 36 01

E-Mail: sales.ktd@kundig-hch.ch; Internet: www.kundig-hch.ch

Shell Aseol AG

3000 Bern 5

Tel. 031 380 77 77 Fax 031 380 78 78
E-Mail:  shell-aseol-ag@ope.shell.com
Internet  www.shell.com/aseol
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SRO Walzlager AG
Ziircherstrasse 289

9014 St. Gallen

Tel. 071 /278 82 60, Fax: 071 /278 82 81
E-Mail: SROAG@bluewin.ch

+ TEMCO Maschinen-Zubehor

+ FAG Kugel- und Rollenlager

+ OPTIBELT Keil- und Zahnriemen
+ TORRINGTON Nadellager

Ultraschall Schneide- und Schweissgerite

KUNDIG U= LE IS0

Hch. KUNDIG + CIE. AG

Joweid Zentrum 11, Postfach 526, 8630 Ruti ZH

Tel. 055/250 36 36, Fax 055/250 36 01

E-Mail: sales.ktd@kundig-hch.ch; Internet: www.kundig-hch.ch

Unternehmensberatung

EN COTEX Group

Beratungen fiir die gesamte Textilindustrie
CH-8866 Ziegelbriicke
Tel. 055 617 37 11 Info@encotex.ch

akuum- Garnkonditionieranlagen

konditionieren + dampfen

Xorella AG, 5430 Wettingen, Tel. 056 437 20 20
Fax 056 426 02 56, E-Mail: info@xorella.ch
website: www.xorella.ch

XORELLA

arenspeicher
1

Ziillig Maschinenbau, Hauptstrasse 64, 9323 Steinach
Tel. 071 446 75 46, Fax 071 464 77 20

eberei

WEBEREI TANNEGG

Frottiergewebe z.B. fiir Werbegeschenke mit
Einwebung, Stickerei oder bedruckt.
Besuchen sie uns im Fabrikladen oder im Internet

Internet: www.tannegg.ch » E-Mail: weberei@tannegg.ch €2 S°
Tanneggersh' 5« CH-8374 Dussnang * Tel. 071 977 15 41 « Fax. 071 977 15 62

Stéubli Sargans AG
o 0
SrausLr

Grossfeldstrasse 71, 7320 Sargans
Telefon 081 725 01 01

Telefax 081 725 01 16

E-mail: sargans@staubli.com
Internet: www.staubli.com

Webketten-Einziehanlagen und -Kniipfanlagen, Geréte fiir schnellen Artikelwechsel

B EZUGSOQUELLENNACHWETIS

ebetiketten und Etiketten aller Art

SWITZERLAND

Bally Labels AG

Reiherweg 2, 5034 Suhr

Telefon +41 62 855 27 50, Telefax +41 62 849 40 72
E-Mail: info@bally.nilorn.com

Internet:  www.ballylabels.ch

NILORN

WORLDWIDE

Wir geben Ihren Produkten eine unverwechselbare Identitat

ebmaschinen

Jakob Miiller AG, Frick
CH-5070 Frick Switzerland
Telefon +41 62 8655 111

Fax +41 62 8655 777
www.mueller-frick.com

SULZERTEXTIL™ Sitex A
Hauptsitz
CH-8630 Ruiti
Telefon  +41 (0)55 250 21 21
Telefax +41 (0)55 250 21 01
contact@sultex.com
www.sultex.com

ettelmaschinen

Jakob Miiller AG, Frick
CH-5070 Frick Switzerland
Telefon +41 62 8655 111

Fax +41 62 8655 777
www.mueller-frick.com

<

ubehor fir die Spinnerei

Bracker

Bracker AG

CH-8330 Pfaffikon-Zirich
Telefon  +41 1953 14 14
Telefax ~ +41 1953 14 90
E-Mail: sales@bracker.ch

HUBER+SUHNER AG
Geschéaftsbereich BERKOL
CH-8330 Pfaffikon/ZH

Tel. +41 (0) 44 952 22 11
Fax +41 (0) 44 952 27 50
www.berkol.ch
berkol@hubersuhner.com

Webschéafte

Weblitzen

OPTIFIL® Fadenauge
Kantendreher-Vorrichtungen
Kettfadenwachter

Lamellen

GROB HORGEN AG, CH-8810 Horgen
Telefon 01 727 21 11

Telefax 01 727 24 59

E-Mail: sales@grob-horgen.ch

Internet www.grob-horgen.ch
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Der Textilverband Schweiz

knlpft die Faden

Tatigkeiten und Dienstleistungen

» Wirtschaftsfragen

« Arbeitgeber- u. Sozialfragen
* Aus- und Weiterbildung / Nachwuchswerbung
« Offentlichkeitsarbeit/Kollektivwerbung
* Forschung, Technik, Energie, Umwelt
und Konsumentenschutz

* Geistiges Eigentum

Textilverband Schweiz
Beethovenstr. 20, Pf
8022 Zurich

Telefon +41 01289 79 79
Telefax +41 01 289 79 80
E-Mail: contact@tvs.ch
www.swisstextiles.ch

Textilverband Schweiz
Waldmannstr. 6, Pf

9014 St.Gallen

Telefon +41 071274 90 90
Telefax +41 0712749100
E-Mail: contact_sg@tvs.ch
www.swisstextiles.ch

TRICOTSTOFFE |

bleichen
farben
drucken
ausrusten

E. SCHELLENBERG TEXTILDRUCK AG
CH-8320 FEHRALTORF TEL. 01-954 12 12
FAX 01-954 31 40

Lantal

pinsel, schiffchen,fadenknauel
Spatantike Textilien aus Agypten und ihre Herstellung
25.4.-7.11.2004 taglich 14.00 -17.30 Uhr

Zur Ausstellung erscheint ein Katalog
abegg-stiftung ch-3132 riggisberg

Tel. +41 (0)31 808 12 01 www.abegg-stiftung.ch

—

.v". Lantal Textiles -
o~ Transportation Fashion

Einige Firmen suchen gezielt Manner.
Andere Firmen suchen gezielt Frauen.
Wen wir suchen?

Menschen die unsere Kunden begeistern

Lantal Textiles ist fihrend in Design, Herstellung und Vermark-
tung von Textilien und Dienstleistungen flr den internationalen
Luft-, Bus- und Bahnverkehr. Unseren Kunden bieten wir zu-
kunftsweisende Beratung in Stil, Design und Ausflihrung an,
die das hochste Wohlbefinden fur den Reisenden zum Ziel hat.

Da wir uns sehr erfolgreich im Markt bewegen, méchten wir mit
dieser Suche Menschen ansprechen, welche Uber eine textile
Aus- und Weiterbildung verfigen und primér spannende Auf-
gaben und Projekte fur uns Ubernehmen mdchten. Ebenso
suchen wir Menschen, welche positiv denken, zukunftsorientiert
sind und gerne Menschen fuhren und begeistern.

Wir kénnen uns vorstellen, dass Sie sich nun fragen: welche
Funktion wird denn da ganz genau gesucht? Wir kdnnen Ihnen
versichern, vor allem wollen wir aufgrund des guten Erfolgs
unserer Firma vorausschauend spannende und kompetente
Menschen kennen lernen.

Bei weiteren Fragen und Ausflhrungen steht Ihnen Esther
Schmutz sehr gerne unter Telefon 062 / 916 72 44 oder
esther.schmutz@lantal zur Verfigung. Auf sehr gute und
schone Bewerbungsunterlagen freuen wir uns besonders.

Lantal Textiles
Human Resources
Esther Schmutz
Dorfgasse 5

4900 Langenthal

Lantal — Transportation Fashion
www.lantal.com




Your dyeing solution

Mathis rmsy—

TURBY COLORSTAR

Farbeapparat fiir Reaktivfarberei. Programmierbares Farbeapparat fiir Spulen und Stiickware. Durchfluss-
kontinuierliches Dosieren bei kurzem Flottenverhaltnis. richtung reversierbar. Durchfluss- und Differenzdruck-
Flottenzirkulation mit Magnetriihrer. regelung, Dosieren. Flottenentnahme, pH-Steuerung. Touch

Screen Programmer mit optionaler Datenaufzeichnung

e 1 - Werner Mathis AG, Riitisbergstrasse 3
Math’s CH-8156 Oberhasli/Ziirich, Switzerland

Tel. +41 44 852 50 50, Fax +41 44 850 67 07

Innovative Lésungen fiir das Farbe- und Veredlungslabor  info@mathisag.com, www.mathisag.com

Beschlier

S W I 8§ 8 K N I T

Die Christian Eschler AG ist ein vollstufiges Wirkerei- und Strickereiunternehmen mit einer internationen Kundschaft.

lhre Produkte im Bereich Sport und Freizeit, Workwear sowie Lingerie und Stickbdden geniessen Weltruf. Um auch in Zukunft unsere Stellung im
Weltmarkt mit innovativen Produkten weiter zu festigen und auszubauen, suchen wir per sofort oder nach Vereinbarung eine(n)
Fachmann/Fachfrau im Bereich Produktion.

Als unsere(n) neuen

Verfahrenstechniker/-in

obliegt lhnen die Definition und Optimierung der Verfahrensprozesse (Vorbehandlung, Farberei sowie chemische und mechanische Ausriistung).
Dazu gehdren insbesondere auch Analyse und Behebung von Produkfionsproblemen. Im Rahmen des KVP sind Sie verantwortlich fir ein zeit-
gemdasses und sofort wirksames Qualitéts- und Kostenmanagement séimtlicher Produktionsabldufe.

Im Bereich Verfahrensentwicklung testen und implementieren Sie neue Verfahren, Farbstoffe und Hilfsmittel. Im Weiteren unterstiitzen Sie unser
PM in der Produktentwicklung durch Einbringen von Verfahrens-Know-how .

Sie verfigen Uber eine fundierte Ausbildung als , Textiler/-in” mit entsprechender Praxis, vorzugsweise im Maschenbereich. Analytisches Denk-
vermdgen, hohes Qualitdtsbewusstsein und Beharrlichkeit in der Umsetzung sind Grundvoraussetzungen fir diese Position. Gute Kommunika-
tionsfahigkeiten, gepaart mit Verhandlungsgeschick — Sie haben auch Kontakt mit Maschinen- und Garnherstellern sowie der chemischen
Industrie — sind ausgepragt und auch zu allen internen Stellen schaffen Sie sich durch I8sungsorientiertes Vorgehen eine hohe Akzeptanz.
Neben den umfassenden textilen Grundlagen sind Erfahrung in Projektmanagement, Umgang mit EDV und Qualitétsmanagement weitere Krite-
rien. Idealalter 30-45 Jahre.

Haben wir Ihr Interesse fiir diese anspruchsvolle Aufgabe geweckt? Gerne erwarten wir lhre Bewerbungsunterlagen an unsere Personal-
abteilung.

Christian Eschler AG
Human Resources
Daniel Egger
CH-9055 Bihler

Tel. 071 / 791 81 81

E-Mail: daniel.egger@eschler.com

(O}
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| Saurer

Die Zukunft der
arnproduktion: Gesamt
osungen von Saurer.

- Fihrende Ausstattung

- Finanzierungen

- Schliisselfertige Anlagen und Verfahre’n
- Anlagen-Planung und Entwurf
- Automatisierung
- MaBgeschneiderte ProzeB-Integratio”

- Errichtung von kompletten Anlagen

- Personalschulung und Inbetriebnahmé
- Unterstiitzung in der Produktion

- 24h-Kundendienst vor Ort

- Kundenbetreuung iiber das Internet

- Marketing Support

www.textile.saurer.com

BARMAG NEUMAG SCHLAFHORST VOLKMANN
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