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«m/ftex» - D/e Fac/ize/fschr/ft für fexf/'/e Garn- une/
F/äc/jenüersfe//ung im c/eufscüsprac/i/'gen Europa

Liebe Leserinnen und Leser, liebe Inserenten

Sie halten heute eine «mittex» mit einem veränderten Erscheinungsbild

und mit einer neuen Vision in den Händen. Der Vorstand der Schweizeri-

sehen Vereinigung von Textilfachleuten (SVT) hat sich dazu entschlos-

sen, mit dem offiziellen Publikationsorgan einen Schritt nach vorne zu

machen, wie dies an der Generalversammlung vom Mai 2005 angekün-

digt worden ist. Unsere Fachzeitschrift erscheint nun im 112. Jahr und ist damit eine der ältesten

Textilfachzeitschriften der Welt. Im Laufe dieser 112 Jahre waren immer wieder Veränderungen und

Anpassungen erforderlich. All diese Veränderungen betrafen sowohl das Erscheinungsbild als auch

die Anpassung an die Marktbedürfnisse.

Deu/schsprac/i/ge Fac/ize/fsc/inff
Einige textile Fachzeitschriften sind in den vergangenen Jahren verschwunden. Nach einer gründli-
chen Analyse der Situation haben wir festgestellt, dass die «mittex» einen berechtigten Platz in der

textilen Fachwelt hat. Durch den Einkauf von qualifiziertem und branchenspezifischem Adressma-

terial sehen wir unser Publikationsorgan als «Die Fachzeitschrift für textile Garn- und Flächenher-

Stellung im deutschsprachigen Europa».

Eacü/nformaf/onen für Eotsc/ie/c/ungsfräger
Die «mittex» wird persönlich adressiert an Fachleute bzw. Entscheidungsträger, die bei Textilunter-

nehmen, Faserproduzenten, Herstellern von Vliesstoffen und technischen Textilien, bei Produzenten

von Textilmaschinen, ihren Ländergesellschaften und Vertretungen sowie bei Unternehmen und

Organisationen aktiv sind. Weitere Leserkreise sind Universitäten, Fachhochschulen, Forschungsin-

stitute, Prüfinstitute, Ministerien etc.

iAffra/rf/Ver Werbeträger
Der überwiegende Teil - das sind 73% - der Leserinnen und Leser ist in der technischen Direkti-

on und in der Betriebsleitung tätig - eine Zielgruppe, die es lohnt, zu pflegen. Die Auflage wurde

auf 3'000 Exemplare (+ 35 %) gesteigert. Dadurch und dank der stabilen Anzeigenpreise bleibt die

«mittex» ein äusserst attraktiver Werbeträger.

Der Vorstand der SVT und die Redaktion sind überzeugt, dass die «mittex» auch in Zukunft einen

wichtigen Beitrag zur fachlichen Information von Textilfachleuten leisten wird. Die langjährige
Tradition unserer Fachzeitschrift ist uns eine Verpflichtung.

W/r sfe//en uns den Herausforderungen - unterstützen 5/e uns dabe/7

Dr. Roland Seidl

Chefredaktor

L/nser 7/fe/b//d; tanta/ Text/'/es, /.angenfba/, CH 3
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M/e/f-ßaumw/o//i/i///'fscbaff - W? Cbrna dom/n/erf Pre/'se

Die Prognosen zur Welt-Baumwollproduktion 2004/05 liegen weiterhin auf Rekord-

niveau

D/'e /'nternaf/ona/en Cbem/e/asermär/ffe /m l/l/ande/ c/er Ze/'f

50 Jahre Industrievereinigung Chemiefaser (IVC) bedeuten 50 Jahre einer Industrie, die

sich in dieser Zeit wie kaum eine andere dramatisch verändert hat

Coo/max® - Po/yesferfaser m/'f fun/cf/one//en F/genscbaffen
Für die heisse Phase der Regatta THE GLOBAL CHALLENGE

ROUND THE WORLD hat ADVANSA, als Sponsorin der Ren-

nyacht vom Team SAVE THE CHILDREN, die Crew mit Cool-

max® T-Shirts ausgestattet

70

Ouf/asf®; A/eue /nfe///genfe /Wafer/a//en be/fen /m F/nsatz -
7e/7 2; /Am/i/endungsbeZsp/e/e
In Teil 2 stehen die vielfältigen Anwendungsmöglichkeiten im Mittelpunkt

/Cosfenmanagemenf m der 7exf///ndusfr/e /"sf mehr a/s

fouc/i/ia/fer/sc/aes Den/cen und Hande/n - 7e/7 7

Wirtschaftlichkeit, Gewinnerzielung und finanzielles Gleichgewicht sind die Eckwerte der

Unternehmensführung. Ziel aller Massnahmen muss die Steigerung bzw. Konsolidierung

der betrieblichen Rentabiliät sein
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D/'e neue /Wu/f/bar-Fascbe/mascb/ne /WZ. 35
Die KARL MAYER Textilmaschinenfabrik GmbH setzt die Erfolgsserie bei der komplet-

ten Modernisierung ihrer Spitzenmaschinen fort. Jüngstes Produkt aus der Innovations-

schmiede in Obertshausen: eine neue Multibar-Raschelmaschine vom Typ ML 35 C
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F/e/'ssner - Kompetenz be/' Cbem/efasern
5/AZ7PF/? - /nnoi/af/Ve Lösungen
/î/'efer - /nnoizat/onen
5u/fex - Kompetenz be/ l/l/ebmascb/nen
P/'cano/ - secbs l/l/ebmascb/'nen, e/nsc/>//ess//cb O/W/V/p/us SOO

7a/cob /Wü//er - Systeme und Lösungen für 5cbma/text/7/en
L/ster Fecbno/og/es - Systeme für das Qua/Zfätsmanagement
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l/l/e/f-Saumwo//iv/rfscAïaff -
W? C/j/'na dom/n/e/t Pre/se*

Z7r. äo/<ot4 AeM, ÄedaMo« «WM/fev», 67/

D/e Prognosen zur l/l/ert-ßaumwoZ/produ/cf/on 2004/05 //egen we/fer/i/n
auf Re/corcfn/Veau; derze/f ge/if man »/on 26 % 1/I/acAisfum und dam/f von
/nsgesamf 26,7 M////onen Tonnen aus. Zi/v/sc/ien der Erzeugung und dem
um .9 % rüc/c/äuf/gen l/enbraud? //'egen gesc/iäfzfe 2,9 M/7//"onen Tonnen

- d/e grössfe Lüc/re se/'f 20 5a/sons. 1/or d/esem H/nfergrund werden d/e
H/e/f-£ndfaesfände per 37. Ju//2005 vorauss/cfjf//c/j 70,5 A4/7//onen Tonnen
erre/'c/ien.

Sämtliche Zunahmen der Endbestände liegen

ausserhalb Chinas. Zusätzlich zur grösseren

Welt-Baumwollversorgung gingen 2004/05 die

Importe der VR China vom letzten Saisonre-

kord von über 1,9 auf 1,45 Millionen Tonnen

zurück. Der Cotlook «A» Index wird 2004/05

voraussichtlich bei einem Durchschnitt von 53

Cents/lb liegen, im Vergleich zur Vorsaison also

um 15 Cents niedriger.

Rüc/cgang /n der 5a/son 2005/06
In der Saison 2005/06 dürfte die Welt-Baum-

wollproduktion auf 23,4 Millionen Tonnen

sinken, d.h. 10% bzw. 2,7 Millionen Tonnen

weniger als das Rekordergebnis der laufenden

Saison, aber immerhin noch die bislang zweit-

grösste Ernte. Die Anbaufläche in der VR China

wird der Schätzung zufolge in der nächsten Sai-

son um 10%, die Produktion um 8% auf 5,8

Millionen Tonnen zurückgehen.

Die Baumwollproduktion ausserhalb Chinas

wird voraussichtlich um 11% zurückgehen. In

den USA, Indien und Pakistan werden Rückgän-,

ge von insgesamt 1,5 Millionen Tonnen erwar-

tet. Die durchschnittlichen Ölpreise stiegen von

38 USD per Barrel im Mai 2004 um ca. 25 % auf

48 USD im Mai 2005, während die Baumwoll-

preise um 20 % fielen. Die gegenwärtigen inter-

nationalen Polyesterpreise liegen mit ungefähr

65 Cents/lb 12 Cents höher als im Vorjahr und

10 % über den Baumwollpreisen.

Chinas gesamter Garnausstoss erreichte im

April 2005 einen Rekord von fast 1,2 Millionen

Tonnen, ein im Jahresvergleich um 22 % höhe-

res Volumen. Die Garnherstellung in Shandong,

der grössten verarbeitenden Provinz, nahm um

/«/orÄ/Mwe« ww Co#o» A'e/w/;

raw. fcz«iroo/ftoerse. rfe

41% zu. Das Wachstum des globalen Welt-

baumwollverbrauchs auf dem Endverbraucher-

level konzentriert sich hauptsächlich auf die

Industrieländer, während der Rohbaumwollver-

brauch in den Entwicklungsländern ansteigt,

genährt durch Textilexporte.

Grosse A/ac/ifrage /n c/en L/S/t

Die grösste Nachfrage nach Baumwolle auf

der Einzelhandelsstufe herrscht in den USA.

Der Endverbrauch von Baumwolle erreichte

im Jahre 2004 einen Rekord von 4,7 Millionen

Tonnen. Im ersten Quartal 2005 erhöhten sich

im Vergleich zu 2004 die Gesamtimporte von

Textilien und Bekleidung im Volumen um 10

sowie im Wert um 11 %. Im Vergleich zum Vor-

jähr nahmen die US-Importe von Textilien und

Bekleidung aus der VR China im ersten Quartal

2005 in der Menge um 48 und im Wert um 60 %

zu. Der Anteil der VR China schoss von 16 auf

23 (Wert) und von 22 auf 29% (Menge) in die

Höhe.

/Veue 5cfjufzmassna/imen?
Vor diesem Hintergrund verstärkt sich in den

Industrieländern der Ruf nach Schutzmassnah-

men für zahlreiche Kategorien von Textilpro-

dukten, um die wachsenden Importe aus der VR

China zu begrenzen. Bis 2008 ist dies unter dem

Regelwerk der World Trade Organisation (WT0)

erlaubt. Das chinesische Handelsministerium

behauptet demgegenüber, dass die Einführung

von Quoten seitens der USA für drei Kategorien

chinesischer Textil- und Bekleidungsprodukte

Ausfälle von ca. 1,3 Milliarden USD und den

Verlust von lOO'OOO Arbeitsplätzen bedeuten

würden.

Im Falle einer Aufwertung des Yuan würden

Chinas Konkurrenten auf den Exportmärkten

profitieren, ohne den Zufluss auf die Import-

märkte zu unterbrechen. Der US-Spinnereiver-

brauch ist weiterhin rückläufig, da die Importe

von Textilien und Bekleidung auch zukünftig

wesentlich schneller zunehmen werden als die

Anstiegsrate der Einzelhandelsverkäufe. Der US-

Spinnereiverbrauch wird für 2005/06 auf 1,3

Millionen Tonnen geschätzt, im Vergleich zu

2,5 Millionen Tonnen in der Saison 1997/98. In

der EU (15 Mitgliedsstaaten) liegt die Prognose

bei einem um öOO'OOO Tonnen rückläufigen

Spinnereiverbrauch - ein 50%iger Rückgang

verglichen mit der Saison 1994/95.

Bei Rekordeinfuhren der VR China in Ver-

bindung mit rückläufiger Produktion und an-

steigender Baumwollverarbeitung im Rest der

Welt dürften die weltweiten Exporte ein Volu-

men von 8,1 Millionen Tonnen (plus 900'000

Tonnen) erreichen. Die Prognose für US-Expor-

te für die nächste Saison liegt bei einem Rekord

von drei Millionen Tonnen.

Transgene ßaumwo/Ze

Transgene Baumwolle fliesst bei allgemein

steigender Baumwollproduktion, bei Exporten

aus den USA und Australien sowie bei Textil-

exporten aus der VR China mit in die globale

Textilpipeline und macht, basierend auf den

Produktionsanteilen von transgener Baumwolle

der ausführenden Länder, in der Saison 2004/05

ca. 35 % der Weltexporte aus. 2003/04 wurden

nach Schätzung 64 % aller Exporte von genver-

änderter Baumwolle nach Asien und Ozeanien

(ohne den Mittleren Osten) verschifft, in der

Saison 2002/03 waren es 58 %. 2003/04 wurde

in Asien und Ozeanien der Spinnereibedarf ver-

mutlich zu 60 % mit genveränderter Baumwolle

gedeckt, eine starke Zunahme im Vergleich zur

Vorsaison mit 31 %.

Da Asien und Ozeanien mehr als 65 % der

Weltexporte von Baumwolltextilien auf sich

vereinigen, nimmt der Anteil genveränderter

Baumwolle auf den Hauptmärkten in Europa

und Amerika zu. Trotz grösserer Mengen von

Genbaumwolle auf dem Markt gibt es jedoch

keine Preisunterschiede zwischen transgen und

nicht transgen bzw. für Textilien aus genverän-

derter Baumwolle. Eine Ablehnung seitens eines

Marktsegmentes oder einer Region wurde nicht

festgestellt. In der Praxis des Handels wird nicht

der transgene Anteil, sondern die auf den Qua-

litätscharakteristika basierenden Fasereigen-

schaften herausgestellt.
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D/'e /nfernaf/'ona/en Cbem/'e-
tfasermärfcfe /m 1/1/anc/e/ der Ze/t
Sera// 5toerara/b, Forafeerar/er r/er /rar/Me/nezrerewz/gMrag û&ewzzç/îwer e. K

50 Vabre /nc/usfr/evere/n/gung C/iem/e/aser (71/CJ öec/euten 50 Vabre e/ner
/ndustr/'e, d/'e s/cb /n d/'eser Ze/'f w/'e /caum e/'ne andere dramaf/'scb ver-
ändert bat. Der ßegr/ft «Cbem/efaser« ze/'gf, dass d/'e Fntw/e/r/ung der
Cbem/'etasern eng m/f der £ntw/c/c/ung der cbem/'scben /nc/usfr/'e verbun-
den /"st. M/'t dem .Aufschwung und we/twe/'ten l/l/achstum der deutseben
Cbe/77/"e/>)£/usfr7'e nacb dem /Cr/'ege wuchsen auch Produ/ct/'on und Mär/cte
für Cbem/'efasern.

Das Wachstum wurde in Deutschland nach dem

Kriege zunächst von den cellulosischen Fasern

getragen, die in den 50er- und 60er-Jahren mit

ihrem Produktionsvolumen an die 30er- und

40er-Jahre anknüpfen konnten. Fasern für die

Bekleidung - das war damals die wichtigste

Anwendung von Chemiefasern. Weltweit ist dies

auch heute noch der Fall. Dass bei den heute in

Deutschland produzierten Fasern jedoch etwa

die Hälfte in technische Anwendungen fliesst,

verdanken wir den synthetischen Chemiefa-

sern, die in den 60er-Jahren ihren grossen Auf-

schwung erlebt haben.

Die wichtigsten Polymere für die syntheti-

sehen Chemiefasern wurden zwar schon Jahr-

zehnte früher entdeckt, so die Polyamide Nylon
in Mio Tonnen

60 -

und Perlon in den Jahren 1938/1939 und der

Polyester im Jahr 1944. Die kommerzielle Nut-

zung begann in Deutschland aber erst in den

50er-Jahren. Die chemische Industrie in den

USA und in Grossbritannien hatte entsprechen-

de grosstechnische Verfahren ausgearbeitet und

war bereit, diese zu lizenzieren.

D/'e l/l/acbsfumspbase
Die 60er- und 70er-Jahre waren dann die grosse

Wachstumsphase der Chemiefasern in Deutsch-

land. Jährliche Zuwächse von 7 % waren die Re-

gel - Wachstumsraten, die es auch heute noch

gibt, allerdings in anderen Teilen der Welt. Das

Wachstum speiste sich aus mehreren Quellen.

Mit dem «Wirtschaftswunder» stieg das verfüg-

a) nach Faserarten

allgemein
' Total

bare Einkommen breiter Bevölkerungsschichten

und damit auch der Konsum von Textilien. Der

Zuwachs konnte nicht allein durch die Naturfa-

sern Baumwolle und Wolle abgedeckt werden.

Die Chemiefasern waren damals noch

«jung», ihr Anwendungspotenzial war noch

nicht voll erkannt, es wurde aber zunehmend

ausgeweitet.

Begonnen hat der Siegeszug der Chemiefa-

sern in der Bekleidung. Zu den gesponnenen

Mischgarnen aus Wolle oder Baumwolle kamen

jetzt texturierte Filamentgarne hinzu, die der

Textilindustrie völlig neue Gestaltungsmög-

lichkeiten eröffneten. Zum Siegeszug beigetra-

gen haben die Pflegeleichtigkeit und die guten

Trageeigenschaften, natürlich auch der günsti-

ge Preis. Zunehmend wurde die Funktionalität

von Chemiefasern positiv erfahren, z. B. in der

Sportbekleidung; hier sei der Schutz gegen Käl-

te, Wasser und Wind bei gleichzeitigem Feuch-

tetransport erwähnt.

Einen Aufschwung nahm auch der Be-

reich Heimtextilien, dessen Vielfalt dank der

Chemiefasern überhaupt erst möglich wurde.

Man kann dies jedes Jahr aufs Neue auf der

Frankfurter Heim- und Haustextilien-Messe be-

obachten: Gardinen, Dekorationsstoffe, Polster-

bezüge, Schlafdecken, das gesamte so genannte

«textile Bett» sind ohne Chemiefasern nicht

mehr denkbar.

l/eränc/erfes t/erbraueberverba/ten
Nach dem Aufschwung kam eine Sättigungs-

phase. In den 80er- und 90er-Jahren fiel das

Wachstum in Deutschland auf 1-2% p.a.

Ursachen dafür waren eine Abschwächung des

Wirtschaftswachstums und Phasen der Rezes-

sion. Das Verbraucherverhalten änderte sich

ebenfalls: zunehmendes Umweltbewusstsein

paarte sich mit einem Trend hin zu Naturfasern

- verbunden mit mehr oder weniger negativ be-

setzten Begriffen wie «Kunststoffe», «Plastik»

oder generell «Chemie».

Im gleichen Zeitraum stieg das Lohnniveau

in Deutschland deutlich an und dies führte da-

zu, dass die Bekleidungs- und Teile der Textilin-

dustrie in Niedriglohnländer verlagert wurden.

Parallel dazu erfolgte die Industrialisierung

der asiatischen Schwellenländer wie Korea und

Taiwan und dort der Aufbau einer effizienten

Chemiefaserindustrie. In der 2. Hälfte der 90er-

Jahre stagnierte die Chemiefaserproduktion

in Deutschland (Abb. 1). In Westeuropa war

das Wachstum schwach und der immer noch

leicht wachsende Verbrauch der westeuropäi- I

40.500

22.300

16.600

1.600
1 1 r 1 i i

1995 1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002 2003

in Mio Tonnen
40 -,
35 -
30 -
25

20 _

Chemiefasern
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Hbb. 7; Afe IFe/#>ror/wMo« te' Ôewz/'ç/âsera, £>//e//e; /FC, C/ÄFN
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c) Chemifasern
nach Regionen

Westeuropa 16% p
.DswtsstaiiK

ribè. 2: ÔOTFe/àœ^roiÂMo« «ac/z

wot, 5«e//e: MF, CfflM

sehen Textilindustrie wurde zunehmend durch

Importe und nicht mehr durch die heimische

Faserindustrie befriedigt. So stieg der Verbrauch

von Chemiefasern in Westeuropa zwischen

1990 und 2004 um 700'000 t auf etwa 4 Mio.

t. Gleichzeitig hatten sich die Importe auf über

800'0001 verdoppelt.

Ein erheblicher Wandel vollzog sich auch

in der Chemiefaserindustrie. Ein Beispiel soll

das verdeutlichen: Im Jahre 2002 lag der Preis

importierter Texturgarne aus Polyester bei 1,70

EUR/kg. Im gleichen Jahr exportierten europä-

ische Hersteller Polyester-Texturgarne für 3,70

EUR/kg! Bei anderen Faserprodukten war Ähnli-

ches zu beobachten.

/Veue f/nsafzèere/c/ie
Die Chemiefaserindustrie konnte nur dann eine

Partnerin der heimischen Textilindustrie blei-

ben, wenn sie in wachsendem Masse in der Lage

war, Spezialitäten anzubieten. Auch in den An-

Wendungen vollzog sich ein Wandel. Hatte 1969

die Bekleidung noch einen Anteil von 50 % am

Chemiefaserverbrauch in Deutschland, so waren

es im letzten Jahr noch 20 %. Der Bedarf hat sich

in Gebiete ausserhalb klassischer Anwendungen

wie Bekleidung und Heimtextilien verlagert.

Dafür ist das Auto ein gutes Beispiel, mit vielfäl-

tigen Anwendungen in Sitzbezügen, Seitenver-

kleidungen, Himmel, Bodenbelag, Kofferraum-

auskleidung, Sicherheitsgurt und Airbag.

Dem Wandel der deutschen und europäischen

Chemiefaserindustrie entspricht - wie erwähnt

- gleichzeitig ein korrelierender Aufbau in Asi-

en. Heute dominieren Firmen wie Far Eastern in

Taiwan, Yizheng in China oder Reliance in In-

dien die Chemiefaserwelt (Abb. 2). Bei den Che-

miefasern erzeugenden Ländern dominiert zwar

China, nicht zu vergessen ist aber auch ein euro-

päischer Nachbar - die Türkei, deren Kapazität

sich in den letzten 5 Jahren fast verdoppelte!

L/rsac/ien des l/l/ande/s
Zum einen schrumpfte die europäische Textil-

industrie seit den 80er-Jahren - die Herstellung

von Textilien und Bekleidung verlagerte sich

in Länder mit niedrigerem Lohnniveau. Dabei

begann die Entwicklung - wiederum wegen der

Löhne - in Nordeuropa früher als in Südeuro-

pa; seit dem Jahr 2000 schrumpft die Textilin-

dustrie aber selbst in Italien.

Verständlicherweise waren davon zunächst

vor allem Standardprodukte betroffen. Produkte

also, die keine besonderen Fertigkeiten bei ihrer

Herstellung erfordern. Begleitet und eigentlich

erst ermöglicht wurde diese Entwicklung durch

sehr erfolgreiche Exportanstrengungen der eu-

ropäischen Textilmaschinenindustrie.

Parallel dazu wurden - wie bereits erwähnt

- standardisierte Chemiefaseranlagen mit ent-

sprechenden Lizenzen angeboten. Dadurch

sank die Eintrittsbarriere für «Newcomer». Vor

allem Polyesterfasern profitierten von dieser

Entwicklung: 2/3 aller in der Welt produzier-

ten Chemiefasern sind heute aus Polyester. Die

Textil- und Bekleidungsindustrie konnte damit

als eine der ersten Branchen die Vorteile inter-

nationaler Arbeitsteilung konsequent nutzen.

In China z. B. kostet die Arbeitsstunde nur etwa

2 % der Arbeitskosten in Deutschland - Trans-

portkosten sind im Vergleich dazu vernachläs-

sigbar.

1/I/ro und d/'e l/l/ettbetverfosfäd/g-
/re/f
Für die Chemiefaserindustrie in Europa bedeu-

tete der Beitritt der VR China zur WTO im Jahre

2001, und damit ihr Eintritt in den Geltungs-

bereich des ATC, einen weiteren Rückgang der

Produktion, mit der Folge, dass nicht nur die

Kundenindustrien der europäischen Chemiefa-

serhersteller schrumpften - auch die Chemiefa-

serindustrie selbst schrumpfte. Die Anzahl der

Unternehmen nahm ab, manche der noch ver-

bliebenen Unternehmen befinden sich in einer

schwierigen wirtschaftlichen Lage. Heute ist die

Chemiefaserindustrie in Deutschland und Eur-

opa keine Wachstumsindustrie mehr.

Überlebensfähig bleibt Europa nur, wenn

wir uns weiter und verstärkt um innovative

Produkte, um Spezialitäten bemühen. Überka-

pazitäten müssen abgebaut, Anlagen müssen

modernisiert, Entwicklungsabteilungen dürfen

nicht geschlossen werden. Dieser Anpassungs-

prozess ist mühsam und er kostet Geld - er wird

deshalb nicht von allen Unternehmen vollzo-

gen werden können.

>4usb//c/c

In Europa gibt es aber noch wachsende Markt-

segmente für Chemiefasern, alle ausserhalb

klassischer Anwendungen wie Bekleidung und

Heimtextilien. Zu nennen wären die Vliesstoffe,

das Automobil, «High Performance» - Sport-

bekleidung, Kabelummantelung, Geotextilien

u. a.

riôô. 3; üOTStffeg'eö/efe z>o« C/zOTz/e/äver«. »z

z/er ßzzzzzfere/«/:ö//& Ztoz/sc/j/zzzzz/, £>zze//e:

MF

Auch einzelne Fasertypen können wachsen,

wenn sie innovativ sind: spezielle Viskosefasern,

Aramide, schwer entflammbare und bioaktive

Fasern, um nur einige zu nennen (Abb. 3).

Unsere wahrscheinlich verkleinerte Indus-

trie wird überleben und profitabel sein, als Lie-

ferantin hochwertiger Spezialitäten nicht nur

in Europa, sondern überall dort in der Welt,

wo sich eine innovative Textilindustrie etabliert

hat. Politische Unterstützung braucht unsere

Industrie nicht direkt - wohl aber durch den

Abbau von Hemmnissen im Handel und für In-

novationen.

Klein, aber fein, flexibel und innovativ - ich

denke, das ist nicht der schlechteste Ausblick für

unsere Industrie.
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Coo/max® - Po/yesferfaser mit
fun/cf/one//en F/'genschaffen

M«äj teo/r, /IF»* Ab»2»22Z722lto2072 22220? û?2temeii»2mèer«^M«^ /ftw»£«rg, F>

Für d/e Zie/sse Phase der Regatta THF GLOBAL CTF4LZ.FA/GF ROGA/D THF

l/l/ORLD hat ADMAA/5A, a/s Sponsor/n der Rennyacht des Teams S/U/F THF

CH//.DRFA/, d/e Crew m/'f Coo/max® F-5h/'rts ausgestattet. Der Rennah-
sc/in/'tt führte über den >4t/anf/7o von Kapstadt üher ßosten und ta Roche//e
b/'s Portsmouth, /m Au//' 2005 trafen d/'e Rennyachten am Z/e/ in Portsmouth
e/n. D/e G/oba/ Cha//enge g/'/f a/s das härteste Vachf-Rennen der 1/Ve/f.

Die Coolmax® Extreme Single-Jersey Stoffe, die

für diese T-Shirts eingesetzt wurden, sind aus

ringgesponnen Garnen mit Dacron® Polyester-

fasern mit dem patentierten Sechskanal-Quer-

schnitt und der Futura® Technologie mit ver-

besserter Pillingresistenz gefertigt. Coolmax®

Extreme bietet höchstmögliche Funktion, die

für die Crew bei ihrem Rennen über den Atlan-

tik und zurück nach Europa entscheidend sein

könnte. «Sie müssen sich einmal vorstellen: In

dieser Phase des Rennens, 38 Tage auf einem

Boot, das wenig Stauraum für Ersatzkleidung

bietet, ist es von entscheidender Bedeutung,

dass die Crew die bestmögliche Ausrüstung be-

kommt. Für diesen Part müssen wir unbedingt

cool bleiben.» Jedes Crewmitglied wurde mit
drei Coolmax® T-Shirts von ADVANSA ausge-

stattet, die noch rechtzeitig zum Start in Kap-

Stadt eintrafen.

Woher Frage/romforf
«Die Crew liebt diese Shirts, weil sie einerseits

angenehm zu tragen sind und andererseits für

einen guten Temperaturausgleich sorgen, nicht

nur während des Rennens, sondern auch im

Hafen», sagt John Bluett, TSTC Global Challen-

ge 2005.

<j/ob«/ te22?zj«cte?2 he/'/w Perte-

xez2 iCzz/wte//y /zzr zfe Geisse Ptee z/ex Pew-

Wie auch andere Spitzenathleten, weiss die

Crew des Teams SAVE THE CHILDREN, worauf

sie bei Funktionstextilien achten muss. Das ist

ein Grund dafür, warum sie sich für die phy-

siologischen Vorteile von Coolmax® Extreme

entschieden hat. Es senkt nachweislich die Kör-

pertemperatur, hält die Herzfrequenz während

der körperlichen Anstrengungen niedrig und

gewährleistet die Atmungsaktivität des Stoffes.

Schweiss wird vom Körper weg an die Stoffo-

berfläche transportiert und kann dort verduns-

ten, ohne den Körper auszukühlen. Ausserdem

trocknen die Stoffe schneller als jedes andere

vergleichbare Produkt.

P/7/armes Garn
Bei Coolmax® Extreme Stoffen erhält der Träger

alle Vorteile einer Hightech-Bekleidung, ohne

auf den Tragekomfort eines natürlichen Stoffes

verzichten zu müssen. Durch die Futura® Tech-

nologie wird ein pillarmes Garn hergestellt, das

der Bekleidung eine längere Lebenszeit gewährt

und sie länger wie neu aussehen lässt.

/Veue Po/yesferfypen
Coo/max® freshFX7M

Coolmax® freshFXTM vereint alle Vorteile von

Coolmax® und verfügt zusätzlich über eine

aktive Frischekomponente. Seit Jahrhunderten

wird Silber für seine reinigenden Eigenschaf-

ten geschätzt. ADVANSA hat jetzt ein auf Silber

basierendes, antimikrobielles Additiv in die

Polyesterfasern eingearbeitet, das einen perma-

nenten Schutzeffekt über den gesamten Lebens-

Zyklus der Kleidung hinweg bietet, selbst nach

häufigem Waschen.

Bereits im Frühjahr vorgestellt, hat Cool-

max® freshFXTM inzwischen seinen Weg in
die Sortimente zweier führender europäischer

Textilunternehmen gefunden, die in diesem

Sommer aktuell präsentiert werden.

Coo/zmr® 7LSfo'r/y; Vor- 2222c/ Rwc&wwiob/

Medico (D) stellt eine innovative Sport-Un-

terwäsche-Kollektion vor, für die Stoffe der ita-

lienischen Strickerei Borgini verwendet wurden.

Bridgedale (UK) hingegen führt eine neue So-

ckenlinie aus Coolmax® freshFXTM ein.

Coo/max® t/PF

Mit der Zunahme von Hautkrebsfällen und dem

damit einhergehenden wachsenden Verbrau-

cherbewusstsein im Hinblick auf die Schädlich-

keit ungefilterter UV-Strahlung bietet ADVANSA

allen Textilherstellern, die zertifizierte Cool-

max® Funktionsstoffe verarbeiten, ein neues

UV-Schutzsystem hierfür an.

Die neuen einzigartigen Multikanal-Fasern

bieten durch ihre Fähigkeit, UV-Strahlung wirk-

sam zerstreuen und absorbieren zu können, ei-

nen herausragenden UV-Schutz. Dafür ist das

Programm dieser Stoffe so ausgerichtet worden,

dass das herausragende Feuchtigkeitsmanage-

ment von Coolmax® mit den unterschiedli-

chen Stufen des UV-Schutzes verbunden werden

konnte.

Nach eingehenden Tests haben die Textil-

hersteiler jetzt die Option, Stoffe nach den drei

UV-Schutzfaktor-Stufen (UPF) einsetzen zu

können: UPF 15+ für guten Schutz, UPF 25+

für sehr guten Schutz und UPF 40+ für exzel-

lenten Schutz.

Das erste Unternehmen, das die Vorteile des

neuen Schutzstufen-Systems nutzt, ist die Fir-

ma BUFF, die weltweit führende Herstellerin von

Buffs (wer nicht weiss, was ein Buff ist, sollte die

Website www.buff.de aufsuchen).

Dacron® 738

Durch Fortschritte in der Polymerchemie ist es

ADVANSA gelungen, die Molekularstruktur von

Polyester so zu modifizieren, dass jetzt eine

neue Generation von pillarmen Polyesterfasern

hergestellt werden kann. Die Funktion von Da-

cron® 138 ist von unabhängigen Testinstituten

bestätigt worden und hilft, durch die pillre-
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duzierende Eigenschaft, die Stoffe länger wie

neu aussehen zu lassen. Die unansehnlichen

Faserknötchen verbleiben nicht mehr auf der

Stoffoberfläche, sondern sie fallen einfach ab.

So wird ein gutes Aussehen über Jahre hinweg

gewährleistet. Dacron® 138 ist so ausgerichtet

worden, dass es entweder zu 100 Prozent oder

oder als Mischung mit Baumwolle oder Schur-

wolle eingesetzt werden kann, um zusätzliche

Stoffeigenschaften zu gewährleisten.

Coo/max® m/r SR7"

ADVANSAs revolutionäre, schmutzabweisende

Technologie ist speziell entwickelt worden, um

die Funktionseigenschaften von Coolmax®

Stoffen zu komplettieren und die Funktionali-

täten Fleckenschutz und Feuchtigkeitsmanage-

ment zu verbinden.

Die Modifikation der Faseroberfläche durch

Nanotechnologie gewährleistet exzellente

Feuchtigkeitsverdunstung und verbesserten

Fleckenschutz bei gleichzeitiger Weichheit des

Stoffes. Seit Jahren haben Sporttextil-Herstel-

1er nach Stoffen gesucht, die hervorragendes

Auswaschen von Schmutz- und Grasflecken er-

möglichen und gleichzeitig die Feuchtigkeits-

management-Anforderungen bei Sporttextilien

gewährleisten. Coolmax® mit SRT ist die Ant-

wort hierauf.

Dacron® Co/our/asf
Dacron® Colourfast ist eine neue Familie von

Polyesterfasern von ADVANSA, die auf einem spe-

ziehen Co-Polymer von Polyester basieren. Das

bedeutet, dass die Fasern neben der herkömm-

liehen Dispersionsfärbung jetzt zusätzlich auch

bei niedrigen Temperaturen mit einem kationi-

sehen Verfahren gefärbt werden können.

Bei Stretchgeweben gibt die Möglichkeit

eines Niedrigtemperatur-Färbeverfahrens mit

Dacron® Colourfast den Elastanen besseren

Schutz und darüber hinaus exzellente Färb-

echtheit (bis zum Level 5), selbst bei dunklen

und fluoreszierenden Farben.

Die Anwendung des kationischen Färbever-

fahrens bedeutet, dass Dacron® Colourfast bei

der Färbung noch tiefere, intensivere Farbnu-

ancen ermöglicht, als dies mit normaler Disper-

sionsfärbung bei Polyesterfasern möglich wäre.

Darüber hinaus sind einzigartige Designeffek-

te möglich. Das erstreckt sich von irisierenden

Stoffen bis hin zu Karos oder Streifenmustern,

die durch Über-Kreuz-Färbung mit Standard-

Polyester und anderen Fasern ermöglicht wer-

den.

Der italienische Stricker Borgini hat eine

neue Stoffkollektion entwickelt, die auf den

Markt für Stretchgewebe für Bademoden und

Unterwäsche ausgerichtet ist.

Ouf/asf®: Wei/e /nfe///genfe
/Wafer/a/Zen /ie/fen /m £/nsatz -
Fe/7 2: /Inivenirfe/ngrsfee/sp/e/e

ftzrbara FeradZ, 0«/to/ £z/rope (7»zM, Afe/r/era/je»«, D

/m Fe/7 7 c/Zeses ßer/cAifes fs/e/re «m/'ffex» 2005/4, 5. S-70J wurc/e schwer-
pun/etmäss/gr d/'e Fun/rt/on PC/W-M/Tcro/capse/n hehande/f. /m vor//egenden
Fe/7 2 stehen d/'e v/'e/fä/f/gen /Anwendungs/nög/Zch/ce/fen /7n M/'tfe/pun/rf.

1/1/en/ger sc/iw/fzen /n Schutzan-
zügen
Nicht nur schusssichere Westen können mehr

Komfort bieten. Das britische Unternehmen

Remploy Frontline Limited, Coventry/UK, entwi-

ekelt, produziert und vertreibt sogenannte «CR1

CBRN Protective Ensembles» (Schutzanzüge)

für die Sicherheitskräfte Grossbritanniens (Abb.

6). Dabei handelt es sich um ein Drei-Lagen-

Bekleidungssystem, das unterschiedliche Anfor-

derungen erfüllen muss, welche ursprünglich
von der englischen Polizei und Feuerwehr auf-

gestellt worden sind. Im Fokus steht der Schutz

von Menschen vor chemischen, biologischen,

röntgen- und nukleartechnischen Gefahren

(CBRN chemical, biological, radiological &

nuclear).

CBRN-Bekleidungssysteme bieten einen ho-

hen Schutz. Eine grosse Problemstellung liegt

jedoch darin, dass Träger dieser Systeme sehr

schnell unter grosser Hitze zu leiden haben und

die Effizienz der Einsatzfähigkeit im gleichen

Masse sinkt, wie der Stresspegel steigt. «Wir ha-

ben verschiedene intelligente textile Produkte

getestet und uns dann für Outlast®-Materialien

entschieden, die direkt auf der Haut - eben als

erste Lage - getragen werden», erklärt Mike

Beck von Remploy Frontline. «Diese Lösung

erscheint uns am geeignetsten.»

Hèù. (x Zärager Z/w Fm&zfö Oz/Äzs/® Hz/-

«pfe COOT/Ö?/®: UFPW-Acfefezz/zzMgera

f/ferefe/fen Frora/Z/rae) am/ z/zzv M-
z/z/fc/? z/zw FwMMo«smz/en'«///an-

/w èeemy/«®/. No «èer/i/fee« Äc/;er-

/tez'Mrà/te Fo/o: Äe/wp/py Frow/Z/we
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Remploy setzt Outlast®-Produkte in der ers-

ten Lage ein. Mittels einer Double-Jersey-Kon-

struktion, die vom Hals bis zu den Hand- und

Fussgelenken reicht, gelingt es dank Outlast®

Adaptive Comfort®, überschüssige Hitze gleich-

massig zu verteilen. Dies wiederum hat zur

Folge, dass negative Auswirkungen durch Hitze-

stress auf den jeweiligen Träger minimiert wer-

den und er sowohl länger im Einsatz sein als

auch eine höhere Leistung erbringen kann.

Neben dem primären Ziel von Outlast®-Ma-

terialien, Temperaturschwankungen auszuglei-

chen, war für Frontline eine weitere, essenzielle

Überlegung bei der Auswahl wichtig: die rela-

tive Kontrolle der sogenannten Dochtwirkung

durch Outlast®-Materialien. Durch Körperwär-

me wird Schweiss gebildet. Gewöhnlich wird

an intelligente Materialien die Anforderung

gestellt, Schweiss vom Körper, von der Haut weg

zu transportieren und die Feuchtigkeit verduns-

ten zu lassen. Im Zusammenhang mit CBRN-

Bekleidung jedoch lautet die Aufgabenstellung

völlig anders. Die schützende Lage, die wieder-

um auf der ersten Lage aufliegt, besteht aus

einer speziellen Karbon-Beschichtung, die vor

flüssigen Chemikalien sowie Kontaminierun-

gen durch Dampf und feste Partikel schützen

soll. Es hätte definitiv negative Auswirkungen,

würde übermässig viel Schweiss auf diese Lage

treffen (wie dies bei konventionellen intelligen-

ten Materialien der Fall ist, da die Feuchtigkeit

transportiert wird). So würde Karbon zum Bei-

spiel die Feuchtigkeit absorbieren, wodurch die

Wirkungsweise beeinträchtigt werden würde.

Hßö. 7: Z7z'e Sfcaüjöofe« m Foot toàgV Toot-

/œra/wr ««sgfefc&ewzfe /«c^ezz, r/z'e ot# dm
z«fe//zge»fe« Afefen«/ Ozz/to®

Com/or/® ge/zz7fer/ sW.

Outlast®-Materialien «verhindern» den Feuch-

tigkeitstransport nach aussen, ohne jedoch den

hydrophilen Prozess der Dochtwirkung im Tex-

til einzuschränken. Dadurch wird die Feuchtig-

keitsaufnahme der benachbarten Karbon-Lage

im Bekleidungssystem beträchtlich reduziert.

Dies wirkt sich bei CBRN-Schutzanzügen sehr

positiv aus.

«Frontline arbeitet kontinuierlich an der

Entwicklung und Verbesserung der Produkte

für die Sicherheitskräfte Grossbritanniens. Wir

überprüfen und evaluieren ständig Materialien

und deren Leistung», so Mike Beck. «Darüber

hinaus planen wir, dieses Produkt sowie Ab-

Wandlungen davon zukünftig weltweit zu ver-

markten.»

Temperafi/rsc/iwan/rungen aus-
g/e/c/ren
Etwas alltäglicher hingegen ist die Anwendung

von Outlast® Adaptive Comfort® in Jacken, wie

sie die römische Stadtpolizei (Polizia Munici-

pale) seit Herbst 2003 in Einsatz hat (Abb. 7).

Diesem Projekt waren zahlreiche Studien vor-

ausgegangen. Im Mittelpunkt stand die Anfor-

derung, den Beamten bei jeder Jahreszeit und

bei all ihren Aktivitäten einen umfassenden

Komfort zu bieten. Der Weg führte u. a. in die

Wetterarchive von vier verschiedenen Wetter-

Stationen, die sich in unterschiedlichen Gegen-

den Roms befinden. Hier wurden die täglichen

Tief- und Höchsttemperaturen, die relative

Luftfeuchtigkeit und die Veränderungen in den

Jahren 1992 bis 2001 gemessen.

So fiel bei der Studie beispielsweise auf, dass

die Tieftemperaturen im Januar, Februar und

März (ca. -2°C) mit einer relativen Luftfeuch-

te von ca. 69 % zusammenhängen. Dies führt

dazu, dass die empfundene Temperatur um

6° von der gemessenen Temperatur nach un-

ten abweicht, der Körper empfindet also -8°C.

Unter diesen Bedingungen ist es für die Körper-

temperatur wichtig, möglichst nahe an 37°C zu

bleiben. Gelingt dies nicht, können sich Neben-

effekte einstellen, wie z. B. eine leichte Unter-

kühlung (Körpertemperatur von 35 bis 34°C),

die mit Orientierungslosigkeit und Zittern ein-

hergeht, bis hin zu starker Unterkühlung unter

Extrembedingungen (Körpertemperatur unter

27°C) mit Herzstillstand.

Werden hingegen beispielsweise im Okto-

ber höchstens 109 mm Niederschlag gemessen,

beträgt die relative Luftfeuchte 70 %; bei einer

durchschnittlichen Temperatur von 28°C emp-

findet der Körper dann 34°C. Ferner bewirkt

dann jegliche körperliche Aktivität einen wei-

teren Anstieg der Körpertemperatur. Starke Mü-

digkeit mit Atemproblemen bis hin zu einem

möglichen Herzinfarkt sind die Folgen. Ab-

hilfe schafft hier das Temperatur regulierende

Material Outlast® Adaptive Comfort® (in den

Jacken als Futter eingesetzt), das überschüssige

Körperwärme aufnehmen, diese speichern und

wieder abgeben kann.

Füsse sd?i/i//'fzen wen/'ger
Auch im Schuhbereich gibt es zahlreiche An-

Wendungen. Studien unabhängiger Institute

zufolge kann die Schweissproduktion in Schu-

hen mit Outlast® Adaptive Comfort® um na-

hezu die Hälfte (44 %) reduziert werden, sei es

bei Arbeitsschutzschuhen, Gummistiefeln oder

anderem Schuhwerk. Aufgrund des grossen

Erfolges bei Sicherheitsschuhen hat das Un-

ternehmen Baltes Schuhtechnik und Arbeits-

Schutzprodukte GmbH, Heinsberg, erst kürzlich

sein Angebot an Schuhen mit PCM-Futter auf

elf Modelle für unterschiedliche Einsatzberei-

che ausgeweitet. «Wir haben unsere Kollektion

um weitere Modelle ergänzt, die u. a. auf die

Feuerwehr, den Rettungsdienst und Notärzte

ausgerichtet sind», so Walter Baltes, Geschäfts-

führer bei Baltes. «Gerade hier ist es wichtig,

Temperaturschwankungen auszugleichen, die

z.B. durch das häufige EinVAussteigen von

Fahrzeugen oder wechselnde Aktivitäten (aktiv

- passiv) hervorgerufen werden.» Die Modelle

verfügen darüber hinaus über eine besonders

hochwertige Lederhydrophobierung, das Mon-

dopoint-Mehrweitensystem und ein alarm-

starttaugliches Schnür-Reissverschlusssystem.

Alle Schuhe sind durch eine spezielle Technik

Hôô. <5:27to sywmKc/je Fo/z'zez, ttow M/z'to'r zzwß

•steß/zefe Äc/;erAez'Mra/fe sroß otz'7 Ozz/to®-

Actehezz (î/mfe/tor: Cßwos Gzzrcz«). zzzzsge-

stoße/. 7èOT/>era/«racto«M/èzmgOT, z. F. zot

IFz'zzfer (Mzßo ezwstozge« - «zzsstozgezzj,

zzezz rtowzz'/ ««sgeg/z'cAera zzmfe«. Foto: Goto?

Gzzrcz«
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permanent antistatisch und haben ein geringes

Gewicht.

Der spanische Anbieter Calzados Canös Gar-

cfa S.L., Vall de Uxö, stattet derzeit beispielswei-

se u. a. staatliche spanische Sicherheitskräfte

(Polizei, Militär...) mit Outlast®-Schuhen aus.

Für das Modell 3402 aus Leder mit wasserdich-

tem Cordura, rutschfester Sohle, Sympatex-

Membran und spezieller Outlast®-Futterkon-

struktion mit einem patentierten elastischen

Band für mehr Flexibilität konnte Canös Garcia

u. a. im letzten Jahr den Preis der «Asociaciön

Espanola de Inventores» gewinnen (Abb. 8).

Die Vorzüge der Schuhe werden vor allem im

Winter geschätzt. «Wenn die Soldaten im Win-

ter Auto fahren, stellen sie die Heizung an», er-

läutert Herminio Salafranca, Produktmanager

bei Canös Garcia. «Es wird dann warm im In-

nenraum, und die Soldaten fangen an zu über-

hitzen. Selbstverständlich können sie leicht ihre

Jacken, Handschuhe oder Mützen ausziehen,

nicht jedoch die Schuhe. Hier hilft Outlast®

Adaptive Comfort® hervorragend und reduziert

das Schwitzen. Die Temperaturschwankungen

zwischen Drinnen-Draussen werden hilfreich

ausgeglichen.»

Doch nicht nur Bekleidung und Schuhe

mit Outlast® Adaptive Comfort® bringen mehr

Komfort. Das Unternehmen Mile Dragic Pro-

ductions beispielsweise bietet ein breites Spek-

trum an Outlast®-PCM-Produkten an: Neben

Piloten- und Kampfanzügen, Hemden und

Hosen, schusssicheren Westen und Unterwäsche

sind auch Helme und Schlafsäcke mit der inno-

vativen Outlast®-Technologie ausgestattet. So

wird das Mikroklima auf der Haut direkt positiv

beeinflusst.

/Veues Prü/ve/faftren genormt
Physiologische Tests zeigen, dass Outlast®-

Materialien deutlich besser abschneiden als

herkömmliche. Einen weiteren Wissenschaft-

liehen Nachweis liefert ein neues Testverfah-

ren, das Temperaturregulierungen in Textilien

dynamisch messen kann. Basierend auf der

jahrelangen Forschung und umfangreichen

Untersuchungen auf dem Gebiet von Phase-

Change-Materialien, die Outlast Technologies

Inc., Boulder (C0)/USA, und Prof. Dr. Douglas
C. Mittle, Direktor Fachbereich Solarenergie an
der Colorado State University (http//welcome.

colostate.edu), durchgeführt haben, wurde im
letzten Jahr die erste «Testmethode für einge-

schwungene und dynamische Temperaturre-

gulierung bei textilen Materialien (Method

for Steady State and Dynamic Thermal Per-

formance in Textile Materials)» ASTM D7024

verabschiedet. So kann erstmals die Menge la-

tenter Energie in textilen Materialien gemessen

werden. Die ASTM International (www.astm.

com), West Conshohocken (PA)/USA, wur-

de 1898 gegründet und ist einer der grössten

Normierungsausschüsse weltweit - damit eine

verlässliche Quelle für technische Normen für

Materialien, Produkte, Systeme und Dienstieis-

tungen (Abb. 9).

rewoOTTOer/e» G/Z/awege/ «Cer/z/Zer/ öjözzce

Tec/;«o/ogv» zzzzvgezWc/OTe/. £o/o: Ozz/to/czz-
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«Die Phase-Change-Technologie bei tem-

peraturregulierenden Textilien stellt aufgrund

der latenten Wärmespeicherung einen gänz-

lieh neuen Ansatz dar, um verbesserten Kom-

fort und mehr Funktion zu bieten. Bislang

konnten standardisierte Testmethoden, die

eingesetzt wurden, um Isolierungswerte von

herkömmlichen Materialien zu messen, die ge-

speicherte Wärme in diesen neuen, innovativen

Funktionsmaterialien nicht messen», erläutert

Volker Schuster, Leiter Entwicklung & Technik

bei Outlast Europe GmbH, Heidenheim. Daher

benötigte man ein neues Prüfverfahren und ein

Prüfgerät. Die «Standardisierte Testmethode

für Wärmetransport textiler Materialien» ASTM

D1518 konnte ja bislang nur den R-Wert (oder

den in der Bekleidungsindustrie verwendeten

CLO-Wert) unter statischen Bedingungen mes-

sen. Schuster weiter: «Die neue Testmethode

misst dynamische Temperaturveränderungen,

sie differenziert und quantifiziert die Tempera-

turabdämpfungseigenschaften eines Materials

in einer dynamischen Umgebung. Sie misst

die Auswirkungen auf die Temperaturverände-

rung sowie die Fähigkeit eines Materials, En-

ergie aufzunehmen, zu speichern und wieder

abzugeben. Damit liefert dieses Prüfverfahren

nun die Möglichkeit, die PCM-Technologie von

anderen Wirkungsweisen, welche für sich re-

klamieren, Temperatur mittels Feuchtigkeits-

management, einer Dochtwirkung oder reinen

Wärmeisolationseigenschaften eines Stoffes

regulieren zu können, abzugrenzen und zu

unterscheiden.»

Für die Industrie bedeutet die neue ASTM-

Norm, dass die Vorteile der dynamischen ther-

mischen Wirkungsweise bei textilen Materia-

lien, Fasern oder Schäumen deutlich aufgezeigt

und dargestellt werden kann, was u. a. auch für

Spezifikationen bei Ausschreibungen wichtig

ist.

Outlast Europe
Das Unternehmen Outlast (www.out-
last.com) ist der Pionier und weltweit
führend bei der Forschung, Entwick-

lung, beim Design und bei der Ver-

marktung von temperaturregulierenden
Phase-Change-Materialien (PCM). Die

intelligente Technologie des innovati-
ven Unternehmens Outlast findet bei

Bekleidung (z. B. Oberbekleidung, Un-

terwäsche, Socken und Accessoires) so-

wie Schuhen, aber auch bei Bettwaren

Anwendung. Den europäischen Markt
bearbeitet die Outlast Europe GmbH mit
Sitz im baden-württembergischen Hei-

denheim an der Brenz/Deutschland.

Outlast®, Adaptive Comfort®, Ther-

mocules® und «not too hot» «not too
cold» «just right» sind eingetragene
Warenzeichen der Outlast Technologies
Inc.
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/Cosfenmanagemenf /n der 7ex-
f/7/ndusfne /st mehr a/s buchha/-
fer/sches Den/cera und Handeln
- 7e#7 7

Sowdo Afaœer, Pro/eMeifer, Zzcterotog, 67/

l/l//rfschaft//ch/re/f, Geiv/nnerz/e/ung und /7r)anz/e//es G/e/chgew/c/jf s/nd
d/e £c/cwerfe der L/nfernehmensführung. Z/'e/ a//er Massnahmen muss d/e

Steigerung bzw. /Conso//d/erung der hetr/efa//chen Rentab/7/äf se/n.

Vor nicht allzu langer Zeit galt Kostenmini-

mierung als Nonplusultra-Methode des rechten

Umgangs mit der Kostenseite, wenn ein Unter-

nehmen finanziell in schwere See geraten war.

Dort Kosten einzusparen, wo es scheinbar pro-

blemlos geht, hat nichts mit Management zu

tun und lässt eine Buchhaltermentalität erken-

nen, die nur auf Kostenausgleich ausgerichtet

ist. Mit Radikalkuren kann man zwar häufig

noch kurzfristig das Schlimmste ausbremsen

und Zeit gewinnen, eine nachhaltige Gesun-

dung des Unternehmens wird jedoch selten

erreicht.

Kostenmanagement ist eine Daueraufgabe

aller Mitarbeitenden und Führungsverantwortli-

chen und zwar in der Normalsituation wie auch

in Problemlagen. Über den richtigen Einsatz von

vorhandenen oder die sachgerechte Verteilung

von knapp gewordenen Mitteln ist danach zu ent-

scheiden, ob der Aufwand der Aufrechterhaltung

einer reibungslosen Geschäftsabwicklung dient.

Abzuklären ist aber auch, ob die zu genehmigen-

den Kosten mittelfristig zu einer Überwindung der.

Problemsituation beitragen und diese, langfristig

h Personalbestand ist auf Produktionsbudget abgestimmt.
Geschultes Personal senkt die Fehlleistungskosten.

Motiviertes Personal reduziert die Fluktationskosten.

Inw'estitions-

Politik h Neuinvestitionen nur mit Wirtschaftlichkeitsnachweis.
Produktionsanlagen prozessorientiert nachrüsten.

Wartunqsarbeiten per Cheklisten überwachen.

Forschung
Entwi'ck!. H

Marktgerechte Neuentwicklungen erhöhen den Gewinn.

Optimierte Prozesse senken die Herstellkosten und
sichern den Qualitätsstandard der Produktpalette.

iflMfllil
H

Prozessorientierte Vorkalkulation

zur Preisfestlegung eines Produkts.

Abb. ^ Afty/eMwzzzMßge-

mew/v

gesehen, eine Unternehmensidentität schaffen,

die der Erhaltung der Markposition dient sowie

eine langfristige Existenzsicherung bewirkt.

Unter schonendem Einsatz von Ressourcen

ein marktgerechtes Ergebnis zu erzielen, ist die

Hauptaufgabe des Kostenmanagers (Abb.l) und

dies bedeutet letztendlich:

• bessere und billigere Produkte entwickeln

als die Konkurrenz

• den Bedürfnissen, Problemen und Wün-

sehen der Kunden erste Priorität einräu-

men, denn es ist fünf bis sechs mal teurer

neue Kunden zu gewinnen, als vorhandene

zu halten

• Mitarbeiter in geeigneter Form an das Un-

ternehmen binden

• Anlagen-, Infrastruktur und Finanzkapazi-

tät aufeinander abstimmen

• mit Budget arbeiten, Soll/Ist-Vergleiche er-

stellen, Abweichungen analysieren und kor-

rigierende Massnahmen treffen sowie deren

Auswirkungen überwachen

• Vorgehen erfolgreicher Unternehmen ana-

lysieren und daraus die richtigen Schlüsse

ziehen

Zu den wichtigsten Grundregeln einer Kos-

ten- und Leistungsplanung gehört, class Ma-

schinennutzungszeiten, Produktionsmengen,

Hilfsmittel und Personalbestand aufeinander

abgestimmt werden. Durch das Prinzip der

ständigen Optimierung wird höchste Produkti-

vität mit bester Qualität vereint - und das zu

günstigen Kosten. Um diese Ziele zu erreichen,

bedarf es eines Controllings, das diesem Begriff

auch entspricht.

Controlling heisst, Störfaktoren frühzeitig

aufzuspüren, dem Management transparent

aufzuzeigen und dieses auch zum Handeln zu

zwingen. Mit dieser Vorgabe entsteht zugleich

auch die schwierigste Hürde in einer Unter-

nehmung, denn über 50% der notwendigen

und somit einzuführenden Veränderungspro-

zesse scheitern an der Führungsqualität der

damit beauftragten Personen.

Dem verantwortungsbewussten Kostenma-

nager ist bewusst, dass er ohne eine kurzfristige

Budgetkontrolle in Wert und Menge ein Unter-

nehmen nicht wirklich steuern kann. Am Mo-

natsende muss er sich fragen:

• Habe ich den Umsatz erreicht?

• Stimmt die Marge?

• Erzielte ich einen Cash-flow?

Es ist ihm allerdings auch klar, dass ein

Defizit, das bei Staaten noch nicht einmal als

Kavaliersdelikt angesehen wird, für ein Unter-

nehmen dagegen das Todesurteil bedeutet.

Geld, das man nicht hat, zählt doppelt,

und der beste Weg, den Gewinn zu erhöhen,

ist der, die Kosten zu senken. Klingt plausibel

und logisch, umsomehr ist es verwunderlich,

dass diese Botschaft in vielen Unternehmen

nur zögerlich umgesetzt wird. Der Gewinn, die

Differenz zwischen dem erreichten Umsatz und

den Kosten, die nötig waren, um den Umsatz

zu erwirtschaften, wird von den Mitarbeitern

mehrheitlich falsch, in der Regel zu hoch, ein-

geschätzt.

Nur wenigen Mitarbeitern ist bekannt, dass

der durchschnittliche Unternehmergewinn pro

einhundert Franken Umsatz nur drei bis fünf

Franken beträgt. Die Personalkosten dagegen

den Gewinn um das zehn- bis fünfzehnfache

übersteigen.

Ein ins Auge gefasstes Kostensenkungspro-

gramm, das nur auf eine rigorose Reduktion

der Personalkosten abzielt, von vielen Beratern

nach wie vor als Allheilmittel empfohlen, birgt

gewaltige Risiken in sich, denn der finanzielle

Erfolg dieser Massnahme ist mehrheitlich von

kurzer Dauer. Untersuchungen in Unterneh-

men, die Stellenabbau mit Kostenmanagement

verwechselten, zeigten, dass nur jedes fünfte

Unternehmen mit dem erreichten Resultat zu-

frieden war. In diesem Zusammenhang hat der

oft zitierte Satz von Paul Getty nach wie vor

seine Gültigkeit: «Sparmassnahmen muss man
dann ergreifen, wenn man viel Geld verdient,

sobald man in die roten Zahlen kommt, ist es

zu spät».

/Cosfensen/cung c/urc/? Prozessopf/'-
m/erung /'n der Produ/ct/on
Die Stärken zu festigen, die Schwächen dagegen

zu minimieren ist eine Daueraufgabe für alle

an der Produktion beteiligten Personen. Der

Auslöser einer diesbezüglichen notwendigen
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Interne Nachbearbeitungsteilprozesse
Kostensteigerung pro

Meter

A. Stücke in der Zwischenkontrolle zusammennähen 2 - 3 %

B. eine Passage nachramieren (z.B. Liegefalten glätten) 3 - 5 %

C. Überfärben mit Pigmentfarbstoff auf dem Spannrahmen 8-10%

D. Colorit nochmals nachdrucken (Fehldruck innerhalb eines

Kundenauftrages)
10-12%

Verhaltensänderung ist oftmals erst der durch

eine extreme Kostensteigerung ausgelöste Lei-

densdruck. Für viele Manager ist in dieser Situ-

ation der «Troubleshooter» die denkbar letzte,

aber auch gleichzeitig die schlechteste Lösung.

Das Management muss vor dem Auftreten einer

Krise agieren und nicht später in derselben re-

agieren. Krisen geschehen nicht einfach, Un-

ternehmen produzieren sie mehrheitlich selbst.

Tradition, festgefahrene Strukturen, perma-

nenter Zeitdruck auf allen Stufen bringen die

Unternehmen vielfach ungewollt und vor allem

unerkannt in die Kostenfalle. Ein aussagefä-

higes Kennzahlensystem, das eine Kursabwei-

chung frühzeitig signalisiert, unterstützt die zu

treffenden Massnahmen seitens der Executive.

Die auf Perioden ausgerichtete und prakti-

zierte Erfolgsrechnung öffnet dem Management

wohl die Augen über Soll und Haben, vor allem

aber über das soll gehabt haben, für eine Kurs-

korrektur zur Verbesserung der Ertragslage ist es

dann allerdings zu spät.

dôô. 2: Zze/ r/er

Was vielfach fehlt, sind nicht die Fakten,

sondern eine organisierte Zusammenfassung al-

1er vorhandenen zweckdienlichen Daten, Ideen

und Beobachtungen, die auf eine bestimmte Art

und Weise eine bessere Erklärung dafür liefert,

wie das Unternehmen derzeit arbeitet.

Eine erfolgreiche Prozessoptimierung ist

nur dann zu erreichen, wenn die fünf kos-

tenwirksamen Faktoren (Abb.2) auf der Basis

von betriebswirtschaftlichen Analysemethoden

durchleuchtet werden. Lassen sich keine nen-

nensswerten Verbesserungen orten, d.h., wä-

re der Aufwand grösser als der zu erwartende

Nutzen, ist dies als eine Art TÜV-Plakette für

das Management anzusehen. Diese Siuation ist

allerdings eher selten, mehrheitlich werden fol-

gende signifikante Kosteneinsparungen in den

einzelnen Teilprozessen aufgezeigt:

• ine Reduktion der Personalkosten von bis zu

25%

• eine Produktionssteigerung von bis zu 40 %

• eine Senkung des Wasser-, Energie- und

Chemikalienverbrauchs von bis zu 60 %

• eine Senkung der Abwasserkosten von bis zu

40%

In der Textilveredelungsindustrie bewirken die

aufgeführten Kosteneinsparungsmöglichkeiten

in den einzelnen Teilprozessen, auf den auszu-

liefernden Laufmeter umgelegt, eine Reduktion

der Selbstkosten von bis zu zwanzig Prozent pro

Artikel bzw. Artikelgruppe. Je mehr Teilprozesse

zur Veredelung eines Artikels notwendig sind,

desto höher fallen die aufzuwendenden Kosten

an. Die Summe der benötigten Teilprozesse zur

Fertigstellung eines Artikels bzw. einer Artikel-

gruppe, das sogenannte Routing, kann je nach

Veredelungstiefe durchaus in einer Bandbreite

von zehn bis fünfundzwanzig liegen.

Ein Routing gibt vor, welche Arbeitsgänge,

in welcher Reihenfolge, mit welchen Rezep-

turen/Vorschriften, in welcher Zeit und unter

Einsatz welchen Materials durchzuführen

sind. Eine zusätzliche Zeit- und Kosteneinspa-

rung wird dann erreicht, wenn Artikel, welche

die gleichen Teilprozesse durchlaufen, zu ei-

ner Produktionspartie zusammengefasst wer-

den. Dieses Vorgehen führt zu einer optima-
len Ausnutzung der zur Verfügung stehenden

Maschinenkapazität und erhöht gleichzeitig

die Leistungsmenge pro Zeiteinheit (Produk-

tivität).

Die Prozess- und Routingoptimierung ist

somit eine tragende Säule von Kosteneinspa-

rungsprojekten. Ein optimiertes Routing wird

allerdings nicht automatisch zum Selbstläufer.

Eine permanente Überwachung aller Teilpro-

zesse ist ein Muss. Nur so lassen sich frühzeitig

genug Kursabweichungen erkennen, welche

die Qualitäts- und Kostenvorgaben verfehlen.

Kosteneinsparungen, die eine Senkung des bis

anhin garantierten Qualitätsstandards nach

sich ziehen, sind für den verantwortungbewuss-

ten Kostenmanager ein Tabu. Es ist ihm auch

klar, dass, wenn Qualität und Kosten aus dem

Gleichschritt kommen, der Pleitegeier sein

Wegbegleiter wird.

L/ngep/artfe Kosten (FeMe/sfivngs-
/costenj i/ncf /Tire Ausw/r/rungen
Wenn der Auftrag so abgewickelt würde, wie Vor-

kalkulation und Planung es vorsehen, könnte

man die Aufträge mehrheitlich mit Gewinn rea-

lisieren. Die Lücken dazwischen sind einfach zu

viele fehlerhafte Arbeitsabläufe; d. h., Aufträge

werden nicht durchgeführt, sondern durchim-

provisiert. Eine Umfärbung, weil der Kunde die

Farbnuance eines bereits ausgelieferten Artikels

nicht akzeptiert, verursacht Nachbearbeitungs-

kosten die durchaus dreissig bis fünfzig Prozent

der Selbstkosten aus der Vorkalkulation betra-

gen können. Eine Umfärbung einer nach der

KKV-Technik gefärbten Partie beschränkt sich

nicht nur auf den nochmaligen Färbeprozess,

sondern beinhaltet folgende, zu wiederholende

Teilprozesse:

• Ware für die Nachproduktion vorbereiten

• auf Batchanlage abziehen

• am Spannrahmen trocknen

• Kontinuefärben

• breit auswaschen

• am Spannrahmen trocknen

• am Kontrollstuhl auf Farbausfall prüfen

• nochmaliger Versand

Die Fehlleistungskosten in Tabelle eins wer-

den erfahrungsgemäss von den Verantwortli-

chen gerne als gegeben akzeptiert bzw. in die

Rubrik «Stand der Technik» abgelegt. Es sind

nicht allein diese Kosten, die einen möglichen

Gewinn schmälern, sondern die durch Nachbe-

arbeitung verursachten Produktionsumstellun-

gen führen zu Kapazitätsengpässen. Um diese

zu umgehen und die Termineinhaltung der

übrigen Aufträge nicht zu gefährden, werden

Überstunden als Rettungsanker angeordnet und

die Kostenspirale dreht sich wiederum in die

falsche Richtung. Die externen Kosten (Abb. 3),

ausgelöst durch Vergütungen, Preisnachlässe,
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Produktehaftung und Konventionalstrafen von

ca. 2 - 5 % des Jahresumsatzes sind in den Un-

ternehmen mehrheitlich bekannt. Ausser dem

Lippenbekenntnis, anlässlich der jährlichen

Budgeterstellung, diesen Wert um ca. 1 - 1.5

Prozentpunkte zu senken, passiert eigentlich

gar nichts, denn um Kosten zu reduzieren muss

man deren Verursacher kennen. Man vertritt

hier eher die Meinung, solange der Markt diese

Mehrkosten aufnehme, brauche man kein Kos-

tensenkungsprogramm zu starten.

Die internen Kosten dagegen können durch-

aus bis auf eine Verfünffachung der externen

Kosten ansteigen. Ein Wert, der in dieser Gros-

senordnung den Mitarbeitern und vor allem

der mittleren Fürungsebene mehrheitlich un-

bekannt ist. Diese Ail von Kosten haben aller-

dings eine ganz unangenehme Eigenschaft: Sie

sind zäh, hartnäckig und langlebig. Die interne

Fehlererfassung und deren Analyse laufen syn-

chron mit der vorgelebten Untemehmenskultur

einher. In einer Misstrauenskultur, in der die

Suche nach dem «Schuldigen» im Vordergrund

steht, werden weniger Fehler erfasst, aber nicht

weniger gemacht.

Die Entwicklung der externen sowie internen

Fehlleistungskosten sollte ein Kostenmanager

nicht aus dem Auge verlieren. Denn entdeckt

man einen Fehler in der Planungsphase, kostet

er einen Franken, entdeckt man ihn in der Pro-

duktion, kostet er zehn Franken, entdeckt man

ihn aber erst nach der Markteinführung, kostet

er einhundert Franken.

Fehlleistungen und deren Kosten sind nicht

nur gewinnschmälernd, sondern sie beeinflus-

sen zudem das Verhalten der Kundschaft. Verlo-

rene Kunden, vor allem jene, welche durch ihr

faires Kaufverhalten den Wertschöpfungspro-

zess stützten oder sogar steigerten, werden tiefe

Wunden aufreissen, denn es ist fünf bis sechs

mal teurer neue Kunden zu gewinnen, als vor-

handene zu halten. Allerdings bleiben fünfund-

neunzig Prozent der verärgerten Kunden dem

Unternehmen treu, wenn das Problem kurzfris-

tig gelöst wird. Ein Endprodukt, das der Kun-

denanforderung entspricht, hat einen direkten

Einfluss auf die Kundenzufriedenheit. Nur vier

Prozent der unzufriedenen Kunden beschweren

sich über mangelnde Qualität, neunzig Prozent

dagegen werden fortan das Produkt meiden.

Auch ausserhalb des betrieblichen Alltags

sind Fehlleistungen und der Kostenaufwand

zu deren Behebung enorm. Eine in den USA

durchgeführte Studie besagt, dass bei 99,9 % der

richtig durchgeführten Arbeiten immer noch

folgende Fehler auftreten:

• 22'000 vom falschen Konto abgezogene

Schecks pro Stunde

• 20*000 falsch ausgeschriebene bzw. verord-

nete Medikamente im Jahr

• lö'OOO verlorene Postsendungen pro Jahr

• 500 nicht einwandfreie chirurgische Ein-

griffe pro Woche

• 2 unsichere Landungen pro Tag auf dem

Flughafen Chicago O'Hare

• 1 Stunde lang verschmutztes Trinkwasser

pro Monat im ganzen Land

(am//or/gesefe/)

F/exùb/e Proc/u/cf/on
So lassen sich mit der neuen ML 35 C Drehzah-

len bis 600 U/min erreichen und vielseitige Fer-

tigungsprogramme umsetzen. Hochflexibel im

Produktionsrepertoire wird die Maschine darü-

ber hinaus durch ihren modularen Aufbau. So

kann die angebotene Grundkonfiguration mit

verschiedenen Umbauoptionen komplettiert

und damit auf den jeweiligen Einsatzzweck zu-

geschnitten werden.

Damit ist die ML 35 C die ideale Fertigungs-

technik für die effiziente Herstellung vielseiti-

ger, qualitativ hochwertiger Miederwaren und

funktioneller Wäschestoffe. Offene Powernet

und Zwei-Maschen-Tülle sind hier ebenso mög-

dôô. 2: M/we^ra/r/eè /zzr & (>«?zr//egefer-

re« r/er zzezzezz bjdzte'OT»z«s'c/;zzzezz^ezzera//ozz

Die neue /Wu/f/bar-/?ascAie/-
mascftme MI 35

ü/nfc NcA/ezz/èez; MPZ MLK57? 7hÂz«edràe7z/«èn2! GWzM, Oöerfe/?«w,se«, Z)

D/'e /OW A/MYT/? Texf/'/masc/i/nenfabr/Tr GmbH setzt c//e frto/gsser/e be/"

c/er /comp/effen Modern/'s/ert/ng //irer Sp/fzenmascb/'nen fort. Jüngstes
Proc/u/cf aus der /nnoi/af/onsscüm/ede in Olberfsüausen; e/'ne neue Mu/t/-
öar-Fascfie/masc/r/ne vom Typ MI 35 C

Diese hocheffiziente Fertigungstechnik besteht

aus fünf bis maximal sechs Grundbarren, 30

(24) Stringbarren sowie Hightech-Lösungen

besonders bei der Antriebstechnik (Abb. 1), und

bietet damit bisher unerreichte Leistungspara-

meter.

Mit den Stringbarren kommt das neues-

te Konzept zur Musterlegung aus dem Hause

KARL MAYER zum Einsatz und das KARL MAY-

ER Command System, KAMCOS, vereint die

gesamte Rechentechnik der Maschine in einem

effizienten Netzwerk. Die einzelnen Baustei-

ne dabei: Motion Control, Operator Interface,

Pattern Control und die Schnittstelle Network

Interface. Das Motion Control System ist bei der

neuen ML 35 C standardmässig «single Speed»

konfiguriert. Alle Maschinen-Hauptfunktionen

- von der Bewegung der Hauptwelle und der

Fadenzufuhr der einzelnen Baumpositionen,

über den Warenabzug bis zu den verschiede-

nen Warenaufrollungen - werden damit in

linearer Prozessführung organisiert. Pattern

Control bietet über eine übersichtliche 12,1 Zoll

Touchscreen-Bedienoberfläche die zentrale und

effiziente Mensch-Maschine-Kommunikation.

Die Wirkbewegungen sind perfekt aufeinander

abgestimmt und die Fäden werden optimal in

den Wirkprozess eingebracht.
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F/e/ssner - /Compefenz be/
Oiern/efasern

D/'e Fa. F/e/ssner unof Z/mmec AG fFran/cfurt am /Wa/nJ sfe//f auf der /FMA
A5/A 05 /Tir Programm auf e/nem Geme/nsc/iaffssfand aus. Dam/'f /rönnen
s/c/i /nferessenfen auc/i über d/e 2/mmerfec/ino/og/e zur Hersfe//ung von
5ynfbesefasern /nform/eren. Auf der /FMA AS/A 05 m S/ngapore sfe//f
d/e C7ie/n/'efaser-Ajbfe/7ung iron F/e/ssner e/n/'ge se/'ner neu en/w/c/ce/ten
/Wascb/nen für d/e /conirenf/'one//en 5p/'nnfasersfrassen aus, darunter den
JumboCr/mper fürAnbe/fsbre/ten iron über 600 mm, d/e 5c/ine/c/masc/i/'ne
m/t 5cbne/drad-Scbne//wrecbse/e/nr/cbfung, d/e Scftne/cfräc/er m/'f Durcb-
messern iron 450 b/s 7'200 mm soi/ir/'e StrecRwer/ee /"n Sonderausfübrun-
gen für extrem bobe An/agen/e/'stungen.

lieh wie geschlossene Sleek-Net-Konstruktio-

nen. Diese können zudem von gezielt designten

und platzierten Funktionszonen durchzogen

werden. Hierfür tragen beispielsweise Spezial-

fadenführer bei, unterschiedliches Elastan in

der Ware zu verarbeiten und somit Power-Stri-

pes in funktionsentsprechender Breite und Pia-

tzierung zu erzeugen. Dabei lassen sich zudem

die Möglichkeiten der langen Versatzwege des

neuen Stringbarren-Konzeptes für die Muster-

legung nutzen. Die unterschiedlichen verarbei-

teten Garnmaterialien führen zur spezifischen

Performance des Gewirkes. Was hier zu den

Themen Bodyshaping für die Mode und Mus-

kelkompression beim Sport möglich ist, werden

die derzeit laufenden Entwicklungen der KARL

MAYER Textilmaschinenfabrik GmbH zeigen.

Präsenfat/on /m F/erbsf 2005
Den Kunden wird die neue Maschine mit 335

cm (132 inches) Arbeitsbreite in der Feinheit E

24 spätestens im Herbst während einer speziel-

len Release-Show in Obertshausen, dem Haupt-

sitz des Unternehmens, präsentiert. Bereits jetzt

steht allerdings schon fest: Die neue ML 35 C ist

die schnellste und flexibelste Multibar-Raschel-

maschine, die jemals gebaut wurde. Zugleich

bildet sie den Abschluss bei der Umstellung der

KARL MAYER Multibar-Baureihe auf das neue

Stringbarren-Konzept.

sfôc - company
portra/f
Schoeller FTC (sftc) ist ein Joint Venture zwi-

sehen der Schweizer Textiltechnologiefirma

Schoeller Textil AG und der Formosa Taffe-

ta Gruppe, einer der grössten taiwanesischen

Textilproduzentin. Das im Jahr 2000 gegründete

Unternehmen produziert in Taiwan einige von

Schoeller entwickelte Hightech-Textillösungen.

Diese Kooperation zeigt sich in modernen Ge-

weben mit hoher Funktionalität, die vor allem

im Sport, in der Casualwear, in der Mode und

für Workwear eingesetzt werden.

Die sftc-Produktlinie «X» steht für funktio-

nelle Gewebe mit 3XDRY®-Finish. Die attraktive

«N»-Gruppe beinhaltet alle Gewebe, die mit der

selbstreinigenden NanoSphere®-Technologie

ausgerüstet sind. In der «OA»-Linie realisiert

das Unternehmen beispielsweise reflektierende

und technische Gewebe für den Sportswear- und

Modebereich.

Sp/nnan/agen
Bei Nassspinnprozessen wird die Spinnlösung

über Spinnpumpen durch die Spinndüsen direkt

in das Koagulationsbad gepumpt. Die einzelnen

Filamente werden im Bad ausgefällt. Die Nass-

spinnanlagen zeichnen sich dadurch aus, dass

sie für alle Filamente die gleiche Verweilzeit

und Badkonzentration liefern. Die Anlagenleis-

tung wird durch die Anzahl der Spinnbäder, die

hintereinander angeordnet werden, festgelegt.

Für Schmelz- und Trockenspinnprozesse

liefert das Unternehmen komplette Anlagen

inklusive der Spinntechnologie der Fa. Zimmer,

Spinnwände, Lieferwerke und Kannenablage-

système. Ein besonderes Merkmal moderner

Anlagen ist, dass die Spinnwände mit Saug-

und Schneidvorrichtungen und Spieissköpfen

für automatisches Einlegen versehen sind und

die Spinnavivage über Getriebepumpen dosiert

wird. Der automatische Kannenwechsel ge-

währleistet eine identische Kabellänge in jeder

Kanne. Die Kannenchangiereinheiten sind für

runde oder rechteckige Kannen für ein Füllge-

wicht von bis zu 18 Tonnen ausgerüstet.

Für die Fasernachbehandlungsstrassen bie-

tet die Firma Kannengatter, Waschmaschine,

Aviviereinheit, Tauchavivage, Streck- und Ka-

landerwerke, Fixierer, Kabelzusammenführung,

Kräusel- und Schneidmaschinen an.

5free/twer/re
Nach dem Spinnprozess wird die Faser ver-

streckt. FLEISSNER liefert Streckwerke für

Verstreckkräfte von bis zu 24'000 daN und für

Streckgeschwindigkeiten von bis zu 600 m/min.

Doppelmantelgaletten gewährleisten eine opti-

male Temperaturverteilung über die gesamte

Walzenbreite. Als Heizmedien werden Wasser,

Dampf oder Thermoöl verwendet.

Wird als Heizmedium Dampf eingesetzt, so

werden Einfachmantelgaletten für den Betrieb

der Anlage bei mittleren Geschwindigkeiten

verwendet. Dieser Walzentyp ist mit einer Spezi-

alvorrichtung zur vollständigen Kondensatab-

leitung ausgerüstet.

Die neu entwickelte Combi-Economic-Ga-

lette wird bei der Dampfheizung mit geringst-

möglichem Dampfverbrauch betrieben und er-

zielt dabei die bestmögliche Temperaturgleich-

mässigkeit auch bei höchsten Produktions-

geschwindigkeiten. Mit wenigen Handgriffen

kann die Galette für den Einsatz von flüssigen

Wärmeträgermedien umgebaut werden.

Bei Trockenstreckprozessen wird die Ka-

beltemperatur in Heizkanälen kontrolliert, in

Nassstreckverfahren hingegen wird das Kabel

zwischen den Streckwerken durch eine Flüs-

sigkeit gezogen. Eine Spezialwalzenabdichtung

verhindert das Eindringen von Wasser in das

Getriebegehäuse.

Die Streckwalzen sind im Streckwerkgehäuse

in gross dimensionierten Wälzlagern gelagert.

Die Walzen sind mit zentrierten Flanschverbin-

düngen an der Flanschwelle befestigt.

Diese stabile Konstruktion gewährleistet den

Rundlauf und schnellen Walzenwechsel. Die

Walzen werden über Schrägstirnräder angetrie-

ben.

Die Streckwerke sind mit Ölkühlung und

den erforderlichen Überwachungsvorrichtun-

gen versehen.

Die Streckwerke sind über separate, geschwin-

digkeitsgesteuerte Motoren angetrieben. Am Ein-

oder Auslauf können Anpresswalzen angebracht

werden. Auf Anfrage können die Streckwerke mit

Verkleidung geliefert werden. Wickelwächter mit

Überwachungssystemen und Handschutze sind

Teile der Standardausrüstung.
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Sc/ine/c/masc/i/nen
FLEISSNER Stapelfaser-Schneidmaschinen ar-

beiten nach dem Rotationsprinzip. Das Fa-

serkabel wird dabei kontinuierlich auf ein

Schneidrad aufgewickelt und auf die gewünsch-

te Stapellänge geschnitten. Die Schneidklingen

sind vom Umfang des Rades aus gesehen nach

aussen gerichtet. Der Abstand zwischen den

Klingen ergibt die gewünschte Stapellänge. Mit

einem Schneidrad können verschiedene Stapel-

längen geschnitten werden.

Das Kabel wickelt sich bis zu einer gewissen

Dicke auf. Danach wird es über eine mitlaufende

Druckscheibe mit einem einstellbaren, konstan-

ten Anpressdruck pneumatisch gegen die Schneid-

kanten gedrückt und damit wird die innere Lage

des Kabels durch die Klingen geschnitten. Der

geschnittene Stapel fällt im Auffangtrichter nach

unten und wird dort entweder mechanisch oder

pneumatisch zur Ballenpresse gefördert.

Der Auffangtrichter ist mit einem zu öff-

nenden Sichtfenster versehen und kann pneu-

matisch vom Schneidrad weggefahren werden.

Um gleichmässige Stapellängen zu bekommen,

ist eine einwandfreie Führung sowie konstante

Einlaufspannung des Kabels erforderlich. Beides

wird durch den FLEISSNER Spannungsstand er-

möglicht. Eine elektronische Schneidmesserü-

berwachung zeigt an, wenn die Schneidmesser

vorzeitig stumpf werden oder beschädigt sind.

/Oäuse/masc/i/ne
Die Leistungsfähigkeit einer Faserbandstrasse

hängt in hohem Masse von der Verfügbarkeit

der Kräuselmaschine ab. Deshalb wurde bei der

Konzeption und Konstruktion der Kräuselma-

schinen auf Zuverlässigkeit und Servicefreund-

lichkeit besonderern Wert gelegt.

Folgende Merkmale garantieren einen über

eine lange Zeit störungsfreien Lauf oder ermög-

liehen es, auftretende Störungen in extrem kur-

zer Zeit zu beseitigen und damit die Stillstands-

Zeiten auf ein Minimum zu reduzieren:

• schnelles Wechseln der Kräuselwalzen ein-

schliesslich der gesamten Lagerung und der

Kräuselkammer

• Nachschleifen der Kräuselwalzenoberfläche,

ohne die Lager zu demontieren

• einfaches Ein justieren der Kräuselmaschine

• einfache Reinigung der Stauchkammer

• hohe Standzeiten aufgrund von flächenglei-

ehern Verschleiss der motorisch gedrehten

Druckscheibenoberfläche

Daneben besteht die Möglichkeit, einen Re-

serve-Crimper neben der Faserstrasse aufzustel-

len. Dieser kann aufgrund der Schnellwechsel-

konstruktion der Crimperköpfe in kürzester Zeit

in die Strasse eingesetzt werden.

Die Kräuselmaschinen werden in sieben

verschiedenen Grössen gebaut, um eine Ar-

beitsbreite zwischen 10 und 650 mm verwirk-

liehen zu können. Bei Verwendung aggressiver

Präparationen können die Maschinen entweder

in vernickelter oder in komplett rostfreier Aus-

führung geliefert werden. Variable Kammerhö-

hen sowie austauschbare Zungenteile sind auf

Wunsch lieferbar.

5onc/ermasc/i/nen
Neben dem kompletten Programm für Faser-

Strassen für PES, PACN, PA6, PA6.6 und PP

liefert Fleissner auch folgende Sondermaschi-

nen:

• Kompaktspinnanlagen zur Herstellung von

PP-, PES- und PA-Fasern

• Kompaktspinnanlagen zur Herstellung von

speziellen PES-Fasern unter Verwendung

von wiedergewonnenem Granulat aus PET-

Flaschen

• Verstreckstrassen für hochfeste Fäden aus

PES, PA6 und PA6.6

• Verstreckstrassen für monofile Drähte aus

PES, PA6 und PA6.6 in Verbindung mit einer

vollautomatischen Aufspulmaschine

• Trocknungsanlagen für Viskosefasern BENNINGER
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S<4L//?f/? - /nnovafiVe Lösungen
//ez'rancA F&cber, /«« ÄoT/gen'rag, Sbwrer

5aurer /sf c//e i/ize/fwe/fe Mar/cffüürenn für Fu//-Sen//ce-/.ösur!ger) /"m Tex-

tf/mascö/ne/i/jau une/ sefzf sfänd/g neue Masssfäbe für e/'ne eff/z/enfe
Fexf/Vproe/u/ef/on. Saurer ü/'efef Gesamf/ösungen an, we/cüe auf c/en füü-
renc/en /4n/agen une/ /Wascü/nen c/er Saurer-Mar/een bas/eren. Durch bre/-
fes Know-how/ une/ Erfahrung enf/ang e/er gesamten fexf/'/en 1/l/erfschöp-
fungs/eeffe /cann Saurer /hren /Cunc/en yec/och mehr anb/efen a/s nur d/e
Masch/'ne - fechno/og/sches Prozessi/ersfändn/'s, umfassende Beratung
und D/'ensf/e/stungen.

ßarmag: m/t /-QOQW® und MPS®

Barmag zeigt die neue Spulkopf Generation i-

Q00N®. Über die Jahre haben neue Techniken

in der Herstellung von Chemiefasern für Com-

modity Garne zu drastischen Erhöhungen der

Produktivität geführt. Besonders die Erhöhung

der Fadenzahl pro Wickelposition ist hier zu

nennen. 12-fädige Anlagen sind heute Stan-

dard, und seit einigen Monaten ist die erste,

speziell für die Produktion von 20 Fäden kon-

zipierte Barmag-Glattgarnanlage erfolgreich

in China in Betrieb. 200 i-Q00N® Spulköpfe

wickeln 4'000 Polyesterfäden in einem Titerbe-

reich von 30 bis 75 Denier mit Geschwindigkei-

ten von knapp 5'000 m/min auf.

Z0OO./V zw'wder raw ßarwMjg

Im Bereich Texturiermaschinen bietet Bar-

mag mit der MPS® durch ATT-Aufwicklung

und Galetten-Einsatz den Kunden die Möglich-

keit, Produkte mit hohem Mehrwert herzustel-

len. Durch besseren Spulenaufbau, reduzierten

Energieverbrauch, geringere Fadenreibung so-

wie weniger Ersatzteilverbrauch lassen sich bei

signifikant besserer Fadenqualität niedrigere

Produktionskosten gegenüber herkömmli-

eben Texturiertechnologien realisieren. Dar-

über hinaus erzielen die so produzierten DTY

Spulen deutlich höhere Verkaufspreise, ein

weiterer Mehrwert für den Texturierer, den die

Technologieführerschaft von Barmag möglich

macht.

A/eumag; m/f 53, 55 variome/f,
Svwng/'ng Sunf/ower une/ A/onw/o-

i/ens-P/affform
An der ITMA ASIA zeigt Neumag die neuesten

Entwicklungen aus den Produktionsbereichen

BCF Teppichgarn, Stapelfaser- und Nonwo-

vens-Technologie. Im Bereich BCF Teppichgarn

werden die neuen BCF-Anlagen S3 und S5 va-

riomelt gezeigt. Diese modularen Systeme sind

auf die Bedürfnisse von Kunden mit kleinen

Produktionskapazitäten zugeschnitten.

In der Stapelfaser Technologie stellt Neu-

mag noch leistungsfähigere Spinnsysteme für

die Herstellung von PET-Stapelfasern vor. Nebst

der konventionellen Kabelablage wird dem

neuen Kannenablagesystem Swinging Sunflo-

wer besondere Bedeutung beigemessen. Gezeigt

werden weiter Prozess- und Produktionstechno-

logien zur Produktion von PP und Biokompo-

nenten-Stapelfasern.

Im Bereich Nonwovens wird die neue kom-

plette Nonwovens-Plattform gezeigt, die in den

letzten Jahren massiv erweitert wurde. Die An-

gebotspalette geht von der Vliesbildung über die

£5 rarzowze/f/>/««/ /n'co/or raw Afewwz/zg

Verfestigung bis zur Verpackung. Dies sind die

Spunbound und Meltblown Technologien von

Neumag, die Airlaid Technologie von M&J Fi-

bretech, die Vernadelungstechnologien und das

Karden von Fehrer, die Kreuzleger-Technologie

von Autefa sowie die Festooning(Verpackungs)-

Technologie von Kortec.

Sch/afhorsf: m/f >4ufocoro 360 une/

/tufoconer 33S Go/c/

Die Kunden erhalten von Schlafhorst für jedes

Rotorspinnsegment die beste Maschinen- und

Servicelösung; vom automatischen Segment

mit dem Autocoro 360 über das semiautoma-

tische mit der BD 3er-Reihe bis zum manuellen

mit der neuen BD 280.

BD PcSO raw

Der automatische Autocoro 360 ist mit der

neuen digitalen Garnqualitätsüberwachung

Corolab XQ Digital Technology ausgerüs-

tet, die unter anderem eine zehnfach höhere

Messgenauigkeit garantiert. Die konsequente

Ausrichtung auf Gesamtlösungen offenbart

auch das neue Experten- und Millmanage-

mentsystem Coropilot. Darüber hinaus beweist

der Autocoro 360 maximale Flexibilität durch

die gleichzeitige Verspinnung von zwei Partien.

Auch die semiautomatische BD 3er-Reihe bie-

tet massgeschneiderte Maschinenlösungen für

alle Anwendungen, von glatten Standard- über

Grob- bis hin zu Effektgarnen.

Im Spulmaschinenbereich setzt Schlafhorst

mit dem Autoconer 338 Gold die Evolution fort.

Zur Steigerung der Spulenqualität, insbeson-

dere für den wachsenden Markt der elastischen

Garne, werden die Systeme Propack FX und

Variopack FX als Einheit angeboten. Besondere

Innovationen prägen den Autoconer-Lebenszy-

klus. Mit der Einführung von Ecopack FX, dem

revolutionären Längenmess-System, wird dieser

zukunftsorientierte Weg konsequent fortgesetzt.

Dieses Verfahren erhöht die Messgenauigkeit

immens. Abweichungen der Spulenlängen von

unter +1% sind erreichbar. Diese Präzision

führt in der Weiterverarbeitung zur Abfahre-
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duzierung und unterstützt die Forderung nach

maximierter Ressourcenausnutzung und Sen-

kung der Produktionskosten.

Z/nser; m/f mnovaf/Ver /f/'ngsp/nn-
fec/ino/og/e
Zinser präsentiert an der ITMA ASIA neue Lö-

sungen im Ringspinnbereich. Im Segment der

Denim-Ringgarne wird die Saurer Total Solu-

tion gezeigt. Diese Lösung bietet den Kunden

die Kombination höchster Wirtschaftlichkeit

in Verbindung mit optimaler Garnqualität bei

maximaler Flexibilität in der Produktion von

Denim-Ringgarnen.

Im Baumwollsegment und speziell für Deni-

manwendungen zeigt Zinser die FancyDraft, die

optionale Maschineneinrichtung für die Pro-

duktion von Effektgarnen direkt auf der Ring-

Spinnmaschine. Diese Option ist seit Anfang

2004 erfolgreich auf dem Markt und wird ab

Oktober 2005 für die Kammgarnspinnerei er-

hältlich sein. FancyDraft ermöglicht es Kunden,

Effektgarne effizient und wirtschaftlich zu pro-
duzieren. Der Anwendungsbereich wird laufend

erweitert. Ein weiteres wichtiges Ausstellungs-

thema von Zinser ist EasySpin, das einfache

und komfortable grafische Benutzersystem zum

Betrieb von Flyer und Ringspinnmaschinen.

Gezeigt wird ausserdem die Flexibilität von

CompACT3, dem Kompaktspinnsystem von Zin-

ser. Im Dienstleistungsbereich liegt der Schwer-

punkt auf der neuen innovativen Serviceein-

richtung EasyTraining, dem computerunter-

stützten interaktiven Trainingsprogramm zum

Betrieb der Zinser Maschinen und Systeme.

Saurer; m/f neuem Sp/nn/ZW/rn-
Verfahren l/l//'nPro
Mit dem neuen Spinn-/Zwirnverfahren WinPro

von Saurer verändert sich die Welt der Produkti-

on von I/angstapelzwirnen radikal. WinPro setzt

neue Massstäbe für 2- und 4-fach gezwirnte

Garne. Alle Langstapelfasern und Mischungen

können als 2- oder 4-fach Garne im Garnnum-

mernbereich von Nm 10 bis 120 wirtschaftlich

hergestellt werden. Die Resultate der Strickgar-

ne bezüglich Qualität und Wirtschaftlichkeit

sind frappant; so sind die Pillingwerte um 20%

besser als bei Ringgarnen und die Produktivität

ist beim Flachstricken 15% höher. Die 4-fach-

Garne bieten den Designern ganz neue Variati-

onsmöglichkeiten und der Konsument spürt den

angenehmeren Tragekomfort im Endprodukt.

Das WinPro Spinn/Zwirn-Verfahren beein-

druckt durch die Produktivität, Flexibilität und

die Garnqualität. Beispielsweise produziert eine

WinSpin mit 48 Spinnstellen im 3-Schichtbe-

trieb 1 '200 kg Strickgarn Nm 56/4 pro Tag und

benötigt dafür Energie für gerade mal 40 Euro.

Ihre Liefergeschwindigkeit beträgt 250 m/min

und das ist 40mal höher als der Stand der

Technik. Im Weiteren sorgen um 50 % tiefere

Produktionskosten (weniger Personal, Energie,

Raum und Klima) sowie um 80% reduzierter

Abgang für eine bessere Produktivität. Von der

WinSpin werden die Scheibenspulen direkt der

WinTWist vorgelegt. Eliminiert werden die drei

Prozesse Dämpfen, Spulen und Fachen und

die Produktionszeiten werden enorm kürzer.

Daraus resultiert eine massive Reduktion der

Durchlaufzeit und damit der Ware in Arbeit. Ein

Kilogramm Garn ist auf der WinSpin in einer

Stunde und auf der WinTwist in zwei Stunden

produziert - von den Finisseurspulen bis zum

fertigen Zwirn dauert es nur drei Stunden.

>4//ma: /Wu/f/Corc/er für Dre/'fach-
Re/fencorc/
Der MultiCorder, die neue Doppeldraht-Zwirn-

maschine von Allma, ist für Entwicklungen im

Reifencordmarkt, wie die neue Flat-Run-Rei-

fen-Technologie konzipiert. Dank der präzisen

Fadenführung und gleich bleibenden Faden-

Spannung können alle Rohmaterialien und

Garntiter zwischen 940 und 2'440 dtex x3 in

hervorragender Qualität verarbeitet werden. Die

MultiCorder Technologie ist äussert Wirtschaft-

lieh und eine echte Alternative zum herkömm-

liehen Ringzwirnverfahren. Dank seiner Tech-

nologie reduzieren sich die Produktionskosten

um bis zu 45% und die Laufzeiten erhöhen

sich um bis zu 40%. Der schädliche Ölnebel

des herkömmlichen Verfahrens wird eliminiert,

was zusätzlich die Gummierung des Gewebes

prozesssicher macht. Durch die Verwendung

von preiswerten Papphülsen sind keine teuren

Scheibenspulen erforderlich. Mit dem elektro-

nischen Antriebskonzept von Spindel, Galette,

Changierung und Aufwindung verfügt der Be-

treiber über einen hohen Bedienungs- und War-

tungskomfort.

l/o//cmann; Compact7Vi//sfer m/f er-
we/'ferfem £7'nsafzjbere/c/?

Der Einsatzbereich von Volkmanns erfolgreicher

Doppeldraht-Zwirnmaschine wird durch TWin-

Pack und die neue Servochangierung enorm

erweitert. TWin-Pack, die Zweitopf-Direktvorla-

ge, ermöglicht im Polyacryl Low-TWist-Bereich

20 % höhere Liefergeschwindigkeiten und 25 %

längere Laufzeiten. Die Prozesssicherheit wird

durch den Spindelstopp zusätzlich erhöht. Im

Bereich für feine Acryl-Teppichgarne kann der

CompactTWister 100% grössere Zwirnkreuzspu-

len verarbeiten. Der Einsatz von 8-Zoll Vorlagen

erlaubten es, 5 kg Kreuzspulen zu produzieren.

Im PES-Nähgarnbereich bietet die neue Ser-

vochangierung unbegrenzte Möglichkeiten in

der Herstellung von Färbespulen. Zusätzlich

sind mit den Auflaufgeschwindigkeiten von 90

m/min neue Produktionsdimensionen ange-

sagt.

Saurer fmbro/dery une/ /We/co: m/f
/tmaya une/ Epoca 04
Saurer Embroidery bietet den Kunden ein ab-

gestimmtes durchgängiges System, von der

Design-Software bis zur Grossstickmaschine.

Melco hat mit dem Amaya-System und dem

Software-Paket DesignShop das innovative An-

gebot für die modularen Ein- und Mehrkopf-

Stickmaschinen.

Melco zeigt die neueste Amaya-Version mit

dem Needle Backup-System. Bei einem Nadeide-

fekt kommt das Reservesystem sofort zum Ein-

satz. Vorteile: weniger Maschinenstillstände und

eine enorme Produktivitätssteigerung. Amaya

besitzt eine Fülle weiterer technologischer In-
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novationen, wie moduiarer Aufbau, automati-

sches Fadenlieferungssystem ActiFeed für ein

hochwertiges Stickbild, 16 Nadeln pro Stickkopf,

grösster Stickrahmen in ihrer Klasse und Laser

Tracking für schnellste Positionierung. Kunden

können Amaya als Einkopf-Stickmaschine oder

als System mit bis zu 30 Köpfen einsetzen. Ama-

ya ermöglicht sofortige Produktionsanpassun-

gen, ist schnell, rund 30 % schneller als andere

Maschinen, und arbeitet absolut präzis mit bis

zu 1'500 Stichen pro Minute. Eingebaut ist die

zuverlässige Ethernet-Kommunikation, mit der

mehrere Maschinen von einem PC aus gesteuert

werden können.

Saurer Embroidery zeigt die neue Hochleis-

tungs-Stickmaschine Saurer Epoca 04 und das

EmStudio. Die Epoca 04 zeichnet sich durch

das neue FastCut-System aus. Mit FastCut wird

die Fadenschnittzeit auf unter 10 Sekunden ge-

senkt. Zudem sind die Umschaltzeiten zwischen.

den verschiedenen Betriebsarten, wie der Ober-

gang Sticken zum Bohren, drastisch kürzer.

Somit erhöht sich die Produktivität der Epoca

04 zusätzlich zur Drehzahlsteigerung noch-

mais um bis zu 20 %. Dies ist das Resultat der

Weiterentwicklung des getrennten Multiachsen-

Antriebssystems mit seinen Vorteilen in Bezug

auf Flexibilität, Produktion und Qualitätssiche-

rung.

>4nze/gensc/î/uss

Heft 6/2005;
77. O/ctoiber 2005

ff/efer Innovationen
7/e/raer T/Oer/z, E/efer Kzro Attf/e/ws, HWer/ter, C77

6ta«««e //«//er, Ez'e/er Az7öme«/ Kar« Eedwo/og/ar, IFMer/te/; CR

ÄaSsfo IlTz/ra/ A/e/er Tkt/z'/e Ayr/ems; IFzw/er/fer, C77

A«ttre«7/«//«/, AVe/er Ae//q/e/, Afcw/ôo/zrao/, A"

/m Steue/y'a/ir 2004 e/re/cüfe d/'e R/'eter-Gruppe m/'f 75'500 ßescüäff/'gfen we/t-
we/'f e/'nen l/er/raufsumsafz von 3'773 M/o. CHE Dabe/' enff/'e/en auf d/'e Eexf/'-

/e 5ysfems D/V/s/on 7 '776 M/o. CHE und auf d/'e v4ufomof/Ve Systems D/V/s/on

7'979 M/'o. CHE Unter dem Motto «Eüe /nnovaf/'ve System 5upp//er« w/'rd
E/'efer auf der /EM/1 >45/>A den Besuchern aus a//er l/l/e/f v/'e/e /nnovat/onen
und neue Produ/cfe präsent/eren. Für d/'e E//amentgarnprodu/cf/on werden
d/'e Doppe/drahfzw/'rnmasc/i/'ne UE 50 für fecEn/scEe E/'/amenfe und das neue
Sfrec/rwer/r E/E1Z4P 54 vorgesfe//t. Der Se/cfor W/'esstoffe w/rd durch d/'e Ma-
sch/'ne Perfohond 3000 und durch d/'e neue 5pun/"ef Eecüno/ogy repräsenf/ert
/m ßere/'ch der Kurzstape/sp/nnere/ s/'nd d/'e /nnovat/'onen e/'ne neue Hoch/e/s-

fungsputzere/, e/'ne neue>4nsetzfecüno/og/e für d/'e Roforsp/'nnmasch/'ne R40,
d/'e üa/ibautomat/sche Eotorsp/nnmasc/i/ne ßE 923 m/'f 360 5p/'nnsfe//en und
neue l/orr/'cüfungen zur Herste//ung von Coregarnen auf R/'ng- und Rotor-
sp/'nnmasc/7/'nen. /m Eo/genden werden ausgewä/j/fe Exponate vorgeste//f.

/nfegr/erte >4n/age für Eepp/'chgar-

ne
Die integrierte Anlage für Teppichgarne basiert

auf der Idee, alles aus einer Hand anzubieten,

vom Rohmaterial bis zum gezwirnten Garn

oder den kablierten BCF-Spulen. Die gesamte

Anlage wird vom Überwachungssystem M.U.S.T.

gesteuert.

a.j PAEHF/A/DER Extrus/onssysfem
Das System ist sehr kompakt und reduziert so

die benötigte Produktionsfläche. Durch die

verminderten Zeiten für den Farbwechsel ist

die Anlage sehr flexibel und kann so schnell

an die Marktbedürfnisse angepasst werden.

Das PATHFINDER Tricolor System ermöglicht

die Produktion von dreifarbigen BCF-Garnen

in einem Arbeitsschritt. Das PATHFINDER Tri-

color System kann mit der patentierten FLEX

Technologie ausgestattet werden, wodurch eine

nahezu unbegrenzte Flexibilität erreicht wird.

Durch einfache Einstellungen kann das Garn

von leicht melangiert bis zu stark gesprenkelt

hergestellt werden.

fa.j D/re/rt/rab/Zermasc/i/ne CD 70

Rieter bietet eine grosse Palette an Kablierma-

schinen mit verschiedenen Spindelteilungen

für unterschiedliche Anwendungszwecke an,

wie die BCF PP/PA und die CF PP (Abb. 1).

Die Maschine zeichnet sich durch eine robus-

te Spindelkonstruktion aus. Die behutsame

Garnbehandlung erlaubt auch die Produktion

von feinen Garnen. Die reproduzierbar einstell-

bare Garnspannungsvorrichtung garantiert

eine gleichmässige Garnqualität von Spindel-

position zu Spindelposition. Die individuell

und automatisch einstellbare Spannung des

Spindelantriebsriemens sichert eine Spindel-

geschwindigkeit mit geringsten Abweichungen

von +/-1 %.

cj Doppe/c/ra/itew/rnmasc/i/nen DE 70

Auch die Doppeldrahtzwirnmaschinen stehen

in verschiedenen Spindelteilungen zur Verfü-

gung und können sowohl für BCF- als auch für

Spinnfasergarne angeboten werden. Alle Spin-

dein sind für Drehzahlen von bis zu 8'000 min"'

und für Abzugsgeschwindigkeiten von 120 m/

min konzipiert.
Hôô. D/e DzreMßW/'e/mzsa&wze CD 70
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dj M. L/.5.7i-Üben/i/acbungssysfem
M.U.S.T. ist ein computergestütztes System,

mit dem die Überwachung und die Produk-

tionssteuerung kompletter Textilbetriebe im

Echtzeit-Betrieb vorgenommen werden kann.

Es ermittelt statistische Daten über Nutzeffekt,

Alarme, Maschinenstatus, Garnbrüche etc. Das

Schichtmodul basiert im Wesentlichen auf

statistischen und historischen Daten. Dieses

Modul überwacht die Produktionsdaten, wie

Nutzeffekte und Garnbrüche, und erstellt eine

leicht zugängliche Übersicht über die Schicht-

leistung. Das Produktionsüberwachungs-Modul

ist eine unabhängige Zusatzeinrichtung, das

die Kontrolle der Spulen- und der Garnqualität

ermöglicht.

GCW 7270 F//VF - gerac/er Fac/en-

/auf für max/'ma/es ßausc/i/g/ce/rs-
n/Veau
Die typischen Eigenschaften von falschdraht-

texturierten Garnen sind hohe Bauschigkeit,

Dehnung und Elastizität. Diese Garne werden

vorwiegend für Bekleidungsartikel wie Unter-

wasche, nahtlose Strümpfe sowie funktionelle

Sportbekleidung eingesetzt. In Abhängigkeit

vom eingesetzten Polymer und von der Garn-

feinheit muss die Maschinenkonfiguration an-

gepasst werden, um einen optimalen Nutzeffekt

und eine perfekte Texturierqualität zu errei-

chen. Die Falschdrahttexturiermaschine GOAL

1210 umfasst drei verschiedene Maschinen-

konfigurationen, sodass der Texturierprozess

an die jeweiligen Kundenbedürfnisse angepasst

werden kann. Die Maschine GOAL 1210 FLEX

bietet maximale Produktflexibilität, während

die GOAL 1210 MICRO speziell für PES-Mikro-

filamente bestimmt ist. Die GOAL 1210 FINE

(Abb. 2) ist für kritische Einsatzfälle, wie feine

7270 F/M

Stretchgarne, konzipiert. Die wichtigste Eigen-

schaft der Maschine ist der gerade Fadenlauf,

wodurch ein maximales Bauschigkeitsniveau

gesichert wird. Die ergonomische Konstruktion

erlaubt ein einfaches Einfädeln des Garns in die

Spindel. Das neue aktive Kühlsystem verleiht

dem Garn sofort beim Einlauf die ideale Tem-

peratur. Die extrem kurze Texturierzone kommt

ohne zusätzliche Fadenführer oder Drehungs-

stopper aus und ermöglicht beispielsweise das

Texturieren von feinen Polyamidgarnen für die

Strumpfindustrie bei höchsten Geschwindigkei-

ten. Die Maschine kann an das M.U.S.T. System

angeschlossen werden.

l/F 50 - d/e f/ex/be/sfe /Wasc/i/'ne

für fecbn/scbe Zw/rne
Der Bereich der technischen Filamentgarne ist

durch eine hohe Flexibilität gekennzeichnet.

Jeder Einsatzbereich hat seine speziellen An-

forderungen. Aus diesem Grund hat Rieter eine

flexible Universal-Zwirnmaschine entwickelt:

die UT 50 (Abb. 3). Das Ziel war das Erreichen

der Flexibilität der Ringzwirntechnologie mit

einer Doppeldrahtzwirnmaschine.

50

a.J /nd/V/due// angetriebene 5p/'nc/e/n

Die Maschine zeichnet sich durch einen absolut

individuellen Antrieb der Zwirnpositionen aus -
und dies von der Spindel bis zum Abzug. Damit

können verschiedene Produkte in den jeweiligen

Positionen gezwirnt werden. Aufgrund der Spin-

delteilung von 733 mm lassen sich Feinheiten

von 235 bis lö'OOO dtex produzieren. Der freie

Ballon sichert eine perfekte Garnqualität.

bj A/eues Mascb/nen/conzepf
Die UT 50 benötigt nur einen elektrischen

Schaltkasten für einen oder mehrere Module.

Dadurch wird Platz gespart. Der Dialog zwi-

sehen Maschine und Bediener erfolgt über ei-

nen Standard-PC mit Standard-Internetbrowser

sowie über ein Netzwerk. Alle Produktionsvor-

Schriften stehen in einer Datenbank zur Verfü-

gung.

/ F M >4 >4 5 / >4

dbb. 5; Zfe /feb&rOTÄS'diOTe CP 70

A/euesfe Fniw/c/r/ungen be/'m Fe/'-

fencord-Prozess
Rieter ist führend bei der Herstellung von Ex-

trusionskomponenten für die Produktion von

technischen Garnen und Reifencord. Die zwei

Schlüsselkomponenten dieser Extrusionssys-

teme sind die neue Verzugswalze RIEVAP 54

und der neue Wickler RIEMAT CD 300HP. Die

RIEVAP 54 ist speziell für hohe Verzugskräfte

konzipiert und hat eine grössere Arbeitsbreite.

Aufgrund des perfekten Temperaturprofils wird

eine hohe Garngleichmässigkeit gesichert. Die

Hauptvorteile des Wicklers RIEMAT CD 300 lie-

gen in der hohen Abzugsgeschwindigkeit und

im perfekten Spulenaufbau. Dadurch wird eine

zuverlässige Abwickung in der Weiterverarbei-

tung gesichert.

Der Reifencordprozess kann optimal abge-

schlössen werden durch die Kabliermaschine

CP 10 (Abb. 4). Der individuelle Spindelantrieb

garantiert eine Drehungskonstanz zwischen

den einzelnen Spindelpositionen, einen gerin-

gen Wärmeverlust sowie einen hohen Maschi-

nennutzeffekt. Durch die neue Spindelkonst-

ruktion kann der Energieverbrauch wesentlich

verringert werden. Das neue Spulenkennzeich-

nungssystem erlaubt eine exakte Verfolgung

der Produktion - eine der wichtigsten Voraus-

Setzungen bei der Reifencordproduktion. Die

CP 10 ist eine ideale Maschine, um entweder

Garnqualität und Produktivität zu steigern oder

den zweistufigen Ringzwirnprozess durch den

wirtschaftlicheren Einstufenprozess zu ersetzen.

Die neue CP 10 erfüllt alle Marktanforderungen

hinsichtlich Garnqualität, Qualitätsverfolgung,

Wirtschaftlichkeit und Ergonomie.

/nnovaüonen /n c/er /Curzsfape/-
sp/'nnere/'
Die neue Putzereilinie im Bereich der Kurzsta-

pelspinnerei ermöglicht eine maximale Kapa-
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zität von 1'200 kg/h bei hoher Reinigungseffi-

zienz. Die gleichzeitig schonende Materialbe-

handlung sichert eine optimale Rohstoffaus-

beute.

Die Ansetztechnologie an der Hochge-

schwindigkeits-Rotorspinnmaschine R40 si-

chert unsichtbare Ansetzstellen mit einer dem

Garn vergleichbaren Festigkeit. Die neue halb-

automatische Rotorspinnmaschine BT 923 mit

360 Spinnpositionen ermöglicht eine weitere

Verbesserung der Wirtschaftlichkeit bei der Her-

Stellung von Stapelfasergarnen.

Weiterhin werden neue Coregarn-Vorrich-

tungen für Ring- und Rotorspinnmaschinen

vorgestellt. Abb. 5 zeigt die Maschine BT 904

für die Produktion von elastischen Rotona®-

Garnen.

A/ei/er Termin der
/spo summer 06;
76. - 78. A/// 2006
Im Rahmen der FIFA WM 2006 haben die

Veranstalter bis einschliesslich 10. Juli 2006 al-

le wichtigen Hotels in München geblockt, was

zu einer Bettenverknappung in bestimmten

Standard-Kategorien und auf jeden Fall zu ei-

ner Verteuerung der Preise führt. Damit besteht

für Juli 2006 eine Ausnahmesituation, die eine

andere Termingestaltung für die ispo summer

06 erforderlich gemacht hat.

Auf Wunsch von Industrie und Handel, insbe-

sondere des deutschen und europäischen Fach-

handelsverbandes sowie der beiden Einkaufsver-

bände Intersport und Sport 2000, hat die Messe

München GmbH den Termin der ispo summer

06 in Absprache mit der Branche auf Sonntag

bis Dienstag, 16. bis 18. Juli 2006, verlegt.

Diese Terminierung entspricht dem frühst

möglichen Termin nach Beendigung der FIFA

WM 2006.

Su/fex - Kompetenz be/
1/1/ebmascb/nen

/«Vg/ÖffK/«'/, Vw/feX/O, PÄ/Z, Cff

M/'f e/'ner umfassenden Proo/u/rfpa/effe, bestehend aus Prp/e/rf/7-, Gre/fer-
und Z.uffdüsent/i/ebmascb/nen, b/'efef 5u/fex a//en l/i/ebern auf s/'e zuge-
schn/ffene /Lösungen b/ns/cbf//cb Qua//'fäf, /.e/stungsfäb/g/ce/f, Ö/co/og/'e

und Ö/ronom/'e an. Su/fex /st das ii/e/fwe/t e/nz/'ge L/nfernebmen, das a//e

w/cbf/gen scbützen/osen l/l/ebmascb/nentypen unter e/nem /Vamen an-
b/etef. Auf der /77WA A5/A präsenf/'erf Su/fex d/ese Produ/rfpa/effe unter
dem Motto «/our success /'s our future».

Proye/rf/'/webmascb/ne P7300WP
Bei der Projektilwebmaschine P7300HP

(Abb. 1) steht die Abkürzung «HP» für «High

Performance». Damit wird der Hauptunter-

schied zum Vorgängermodell gekennzeichnet.

Die Leistungssteigerung wurde durch eine

Neukonstruktion des Schusswerkes und eine

Optimierung der Bewegungsabläufe aller Kom-

ponenten erreicht. Trotz der höheren Schussver-

arbeitungsgeschwindigkeit hat sich die Schuss-

fadenbelastung nicht wesentlich vergrössert.

Die konstruktiven Veränderungen ermöglichen

eine längere Fachöffnungszeit pro Maschinen-

Umdrehung. Damit können mehr Schüsse pro

Minute mit der gleichen Fadengeschwindigkeit

eingetragen werden.

405 7/ Proy'eM/weômasdwze P7300ÄP

Die P7300HP zeigt die legendäre Zuverläs-

sigkeit und Gewebequalität der Projektilweb-

maschinell und webt alle Artikel, vom heiklen,

modischen bis hin zum dichten, technischen

Gewebe. Für spezielle Anforderungen steht die

P7300HP als verstärkte Version unter der Be-

Zeichnung CWT (Customized Weaving Tech-

nology) zur Verfügung. Die robuste und tech-

nologisch ausgereifte Konstruktion bietet den

Webern die folgenden Vorteile:

• maximale Schusseintragsgeschwindigkeit von

1'560 m/min

• universeller Schusseintrag

• komplett neu konzipierter Schusseintrags-

mechanismus mit neuem Stahlschlaghebel

• Messereduzierung des Schlagmechanismu-

ses von bis zu 25 %

• optimierter Bewegungsablauf für jede Ma-

schinenbreite

• elektromagnetische Maschinenbremse

• verstärkte Trittvorrichtung, Schaftrahmen

und Schaftantriebe

• neun Webbreiten von 190 bis 540 cm

• CWT-Versionen für kundenspezifische Anfor-

derungen

Auf der Messe werden die Maschinen

P7300HP B390 N4 EP D12 R mit einem schwe-

ren Gurtgrundgewebe und die P7300HP B390 N2

EP10 D12 mit einem Denimgewebe vorgestellt.

G6500 Gre/'fen/i/ebmascb/ne
Der Schusseintrag bei der G6500 (Abb. 2) erfolgt

mit den bereits am Vorgängermodell bewährten

Greiferköpfen. Damit konnte die sprichwörtliche

Flexibilität dieser Technologie erhalten bleiben.

Dank den geringen Abmessungen und der nied-

rigen Masse der Greiferköpfe konnten die wir-

kenden Beschleunigungskräfte minimiert wer-

den. In Kombination mit dem steifen Maschi-

nengestell führt dies zu einer aussergewöhnli-

eben Laufruhe, auch bei hohen Drehzahlen.

4öö. 2: <76(500

Um Garne mit den verschiedensten Eigen-

Schäften verarbeiten zu können, lässt sich die

G6500 entweder mit Greiferführungsbahn oder

mit patentierten Führungszähnen ausstatten.

Poxftefezz/zg ««/Aez'fe 25
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GRAFIS - eine Soft-

ware für Schnittkon-

struktion, -gradie-

rung und Schnittbild-

legung

Stefan Gertsc/i, /ng. EurEta / ßek/e/dc/hgs-

techn/ker TS, Geschäftsführer der Firma

Gertsch Consä/t/ng und /Vlode Vision

GRAFiS ist eine Schnittmuster-
software, mit der man schnell und

einfach eigene Kollektionen und

Schnitte entwickeln kann - sei dies in

Standardgrössen oder auf Mass. Die
CAD-Software ist zudem einfach in

der Bedienung und überzeugt durch
die Flexibilität ihrer möglichen Ein-

Satzarten.

Philosophie mit Masstabellen
GRAFIS arbeitet im Standardverfah-

ren nach dem Konstruktionsprinzip.
Grundlagen sind Körpermasstabellen,

Interaktiv seMgppbare Veston Grundkonstruk-

tion

auf denen Grundkonstruktionen auf-

gebaut und Modifikationen abgeleitet
werden. Da die Masstabellen sowohl in

Konfektionsgrössen als auch als indivi-

duelles Mass angelegt werden können,

ermöglicht dies das Arbeiten auf Kör-

permass und somit die Herstellung eines

Massschnittes. Auch die Standardgrössen

werden aufkonstruiert, somit entfällt das

herkömmliche Gradieren eines Basis-

Schnittes.

Basisschnitt: Interaktive Grundkon-
struktionen
Mit der neuen GRAFIS Version 9.x ste-

hen dem Anwender interaktive, schlepp-
bare Grundkonstruktionen zur Verfü-

gung, welche masssystem-übergreifend

eingesetzt werden können, Die Biblio-

thek enthält nebst Grundschnitten für
Röcke, Hosen und Oberteile (Kleider,

Jacken,Vestons) auch Konstruktionen für
Ärmel, Chemisé- und Reverkragen so-

wie diverse Taschenkonstruktionen und

Hilfstools für Ecken.

Diese interaktiven Grundkonstruktio-

nen können am Bildschirm schnell und

einfach, mittels Schleppen von Linien

und Punkten, in ihrer Form verändert
werden, Die Schnitte sind so hinsieht-

lieh ästhetischer Gestaltung, Form und /
oder Abmessungen (Fertigmasstabelle)
einstellbar Firmenspezifische Formen

und Trends können in einer Formenbi-

bliothek abgelegt und jederzeit auf einen

anderen produktionsreifen Schnitt über-

tragen werden.

GRAFIS unterstützt verschiedene

Arbeitsmöglichkeiten
Diese können je nach Anforderungen
einzeln oder in Kombination eingesetzt

werden. So gibt es zum Beispiel für diver-

se Schnittsysteme die entsprechenden
Grundschnitte. Auch für UNICUT das

schweizerische Schnittsystem von Robert

Rähle.sind über 40 Grundkonstruktionen

für Damen und Herren erhältlich.

Die Anwenderin/der Anwender hat

auch die Möglichkeit, Schnitte nach eige-

nen Konstruktionsanweisungen von Null

auf zu konstruieren. Mit den nötigen
Kenntnissen ist es zudem möglich, direkt

mit der GRAFIS-Fachsprache Grund-
schnitte zu programmieren.

Weiter können als Grundlage Schnit-

te auf Papier oder Karton ins GRAFIS

eindigitalisiert werden. So beherrscht

GRAFIS auch die Schnittentwicklung
und -gradierung nach dem Sprungwert-

prinzip. An den Gradierpunkten der

eindigitalisierten Modellgrösse werden

Werte in X oder Y-Richtung angegeben,

die zum Grössensatz führen. Die Wei-

terverarbeitung erfolgt mit den gleichen

Funktionen wie nach dem Standardver-

fahren, ohne dass die Sprungwerte be-

einflusst werden.

Schnittableitung
Eine Vielzahl von Funktionen dienen der

Anwenderin/dem Anwender zur Gestal-

tung des Schnittes. Zeichenfunktionen

wie Punkte, Linien, Kurven, Nahtzugaben,

Eckenbearbeitungen (zum Beispiel auch

für besondere Briefecken) sind genauso
selbstverständlich wie die Möglichkeit

von automatischen Abnäherverlegungen
und die Faltenbearbeitung (automatisches

Einteilen und Einschieben der Falten). Um

Übergangskontrollen oder Kragen- und

Armlocheinpassungen muss man sich bei

GRAFIS nicht kümmern, das geschieht

praktisch von selbst. Dies gibt Sicherheit
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in der Schnittentwicklung. Einfache Be-

schriftungs- und Bemassungsfunktionen

machen den Schnitt übersichtlich.

Produktionsschnitte
GRAFIS protokolliert während der gan-

zen Schnittableitung sämtliche durchge-
führten Konstruktionsschritte und die

Ableitung von Teilen. Damit sind die

Abhängigkeiten zwischen den Teilen be-

kannt. Änderungen an einem Mutterteil
werden automatisch auf alle davon ab-

hängigen Teile übertragen.
Die Verwendung von Konstruktions-

Parametern während der Modellent-

Wicklung erlaubt die nachträgliche Er-

Stellung von Schnittvarianten, und zwar
allein durch Verändern der entsprechen-

den Variabein.

Bei Schnitten, welche auf schlepp-

baren Grundkonstruktionen basieren,

geht es noch einfacher, da der Basis-

schnitt mit Ziehen mittels der Maus

verändert werden kann und die Produk-

tionsteile dank der Vererbungsautomatik
sofort angepasst werden.

Schnittbild
Mit GRAFIS wird ein leistungsfähiges

Schnittbildsystem mitgeliefert. Dieses

kann sowohl für den Einzeilagenzuschnitt
als auch für die Serienfertigung verwen-
det werden und gegebenenfalls Schnitt-

bilder erzeugen, welche direkt an einen

Cutter geschickt werden.

Schnittbilder können aus verschiede-

nen Modellen zusammengestellt wer-
den. Neben den üblichen Funktionen

zum kantengenauen Auslegen, Spiegeln,

Drehen und Einstellen von Sicherheits-

abständen der Teile, können Dehnung,

Materialfehler, Optionen zum Legen

auf Streifen und Karomaterial, auto ma-

tische Bildung von Fixiergruppen und

spezielle Auslegevarianten für doublier-

te oder Schlauchware berücksichtigt
werden.

Mittels einer zusätzlich erhältlichen

Autonester-Software können Schnittbil-

der nach definierten Vorgaben auch au-

tomatisch gelegt werden.

Ausdruck
Schnitte oder Schnittlagenbilder kön-

nen auf Plottern, Cuttern - oder aber

auch auf A3/A4 Druckern ausgegeben

werden. So kommt GRAFIS sowohl im

kleinen Atelier wie auch in der Industrie

zum Einsatz. Für schulische Zwecke oder
einfach zur Dokumentation können

Schnitte in beliebigem Massstab ausge-

druckt werden.

Import / Export
Um Schnitte zwischen den gängigen

Fremdsystemen austauschen zu kön-

nen, verfügt GRAFIS bereits über eine

entsprechende Import- und Export-
Schnittstelle zum Standardformat AAMA/
DXF.

Highlights für alle
GRAFIS ist ein optimales Werkzeug für
verschiedenste Bereiche in der Schnitt-

musterherstellung:
• Die Massanbieter schätzen die fle-

xible Gestaltung der Schnitte und

die schnelle Erstellung von Schnitten

nach Körpermasstabellen.
• Kleine Ateliers schätzen die relativ

geringen Kosten zur Anschaffung und

die Möglichkeit, Schnitte auch auf

normalen A3/A4 Druckern ausgeben

zu können.

• Dienstleister schätzen die Möglichkeit
des Digitalisierens, vor allem aber auch

in Kombination mit der Bearbeitung

im Standardverfahren von GRAFIS.

D/g/to//s/erter und gradierter Schnitt

in der Tei/earbe/t wird die automatisch gene-

rierte Vererbung au/ge/istet

• Das Schnittdesign schätzt die guten

Entwicklungsmöglichkeiten von Erst-

schnitten und die Möglichkeit, diese

variabel zu gestalten.
• Die Industrie schätzt die Sicherheit

in der Passform und bei derVerände-

rung von Schnitten sowie das Entwi-

ekeln von Schnitten mit firmeneige-

nen Körpermassen und Masstabellen.

• In der Ausbildung wird die Möglich-
keit des logischen Schnittaufbaus an-

hand einer Grundkonstruktion und

das einfache Handläng der Funktionen

geschätzt.

GRAFIS kommt deshalb in allen Be-

reichen der Schnittmusterherstellung

zum Einsatz. GRAFIS unterstützt eine

einfache, schnelle und sichere Ände-

rungsmöglichkeit von Modellen, was in

der heutigen Zeit des ständigen Preis-

drucks äusserst wichtig ist.

Dank der intensiven Zusammenarbeit

der GRAFIS-Entwickler mit der Industrie

und den Anwendern wird GRAFIS stän-

dig, dynamisch und sehr praxisnah wei-

terentwickelt.

Infos auf www
www.grafis.ch

www.grafis.de

GRAFIS - Ein Be-

rieht aus der Praxis

Seit bald eineinhalb Jahren setzt die

tv produktioncenter Zürich ag die

GRAFIS - CAD Software in der Her-

Stellung von Schnitten in der Kostüm-

abteilung ein - hier ein Erfahrungsbe-
rieht.
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ßenfes/moprodukt/on Cotten C/ub

Die tv produktioncenter Zürich ag (tpc)
ist die grösste Schweizer Produktionsfir-

ma im audiovisuellen Bereich. Das Un-

ternehmen ist am I.Januar 2000 durch

Ausgliederung aus dem Schweizer Fern-

sehen DRS (SF DRS) entstanden. Das

tpc beschäftigt knapp 800 Personen und

hat im vergangenen Jahr einen Umsatz

von 133,1 Millionen Franken realisiert.

Als Generalunternehmen bietet das

tpc alle Leistungen zur Herstellung von

Fernsehsendungen und anderen audiovi-

suellen Produktionen an.

Eine dieser Leistungen ist die Herstel-

lung von Kostümen. Frau Regina Staiger;

Abteilungsleiterin der Kostümabteilung,
sowie Bettina Steinen Schnitttechnikerin,

gaben Auskunft über ihre Erfahrungen

mit GRAFIS und einen kleinen Einblick

in ihre tägliche Arbeit und die damit ver-

bundenen Anforderungen,

Als Sie damals ein Schnittsystem für
die Kostümabteilung einsetzen woll-
ten - was gab den Ausschlag dafür,
dass Sie GRAFIS wählten?
In erster Linie das sehr gute Preis-Leis-

tungsverhältnis von GRAFIS sowie die

Tatsache, dass Schulung und Support der
Software in der Schweiz erfolgen. Des

Weiteren kam dazu, dass mit GRAFIS

bereits sehr viele Grundkonstruktionen

mitgeliefert werden - respektive erhält-
lieh sind, welche man direkt und sofort
nutzen kann.

Was waren Ihre konkreten Anforde-
rungen an ein Schnittsystem?
Ein Schnittsystem, mit welchem man oh-

ne lange Ausbildung, also schnell, begin-
nen kann, Schnitte zu erstellen.

Ein weiterer, sehr grosserVorteil, wel-
eher uns im Vorfeld gar nicht so bewusst I

war, stellten wir erst bei der Arbeit mit
GRAFIS fest. Die Modelle für eine Pro-

duktion sind jeweils bald definiert. Wer
die Rolle spielt und für wen die Beklei-

dung hergestellt werden soll, erfahren

wir aber erst später - und die Masse tru-
dein noch später ein. Trotzdem können

wir in der Schnittabteilung bereits mit

der Arbeit beginnen und das Modell ent-

wickeln, einen Prototypen herstellen und

die Stoffverbrauchsrechnung durchfüh-

ren um das benötigte Material bestellen

können. Dank den Masstabellen, welche

wir dann dem Schnitt zuordnen können

und dank GRAFIS, das das Modell neu

durchrechnet, ist der Massschnitt schnell

erstellt. Dies nimmt uns den Zeitdruck
und gibt uns die Möglichkeit, bereits im

Vorfeld und in aller Ruhe die Schnittent-

Wicklung durchzuführen.

Für welche Produktionen sind be-

reits Schnitte mit GRAFIS entstan-
den?

Grundsätzlich machen wir moderne und

historische Schnitte für das Fernsehen,

Theater, Tanzaufführungen und Musicals.

Bekannt sind Aufführungen und Fern-

sehsendungen wie das Musical Heidi,

Himmel auf Erden, Benissimo oder Deal

or no Deal.

Speziell für das Musical Heidi haben

wir auf Basis der schleppbaren Grund-

konstruktionen von GRAFIS diverse

Grundformen für historische Schnitte

entwickelt. Die so genannten Schinken-

ärmel der Biedermeierzeit waren dabei

eine besondere Herausforderung. Mit
der enormen Flexibilität der Softwa-

re haben wir nun aber die Möglichkeit,
schnell und einfach verschiedene Varian-

ten des Ärmels herzustellen.

ßen/ss/moproduktion As/o

Wie gestaltete sich die Ausbildung?
Wir machten einerseits die Standard-

Schulungen und andererseits besuchten

wir auch Individualschulungen bei der

Firma Gertsch Consulting & Mode Vi-

sion. Grundvoraussetzung ist aber, dass

man bereits eine schnitttechnische Aus-

bildung hat, das Auge für Schnitte, - an-

sonsten bringt der Besuch einer solchen

Schulung nicht viel. Für uns war wichtig,
dass wir die Schulung zwar extern, aber

trotzdem in der Schweiz machen konn-

ten. Dies gab uns etwas Abstand zum

Betrieb und wir wurden während der

Schulung nicht gestört.
Im praktischen Einsatz mussten wir

uns anfänglich an die Grundschnitte

und ihre Möglichkeiten herantasten, da-

mit wir diese nun vollumfänglich nutzen

können.

Auch mit dem Support nach dem

Kauf sind wir sehr zufrieden. Natürlich

gab es in derVergangenheit Fragen oder

Probleme, welche immer schnell und

prompt beantwortet oder gelöst wur-
den.

Wie geben Sie Ihre Schnitte an die

Produktion weiter?

Wir drucken den Schnitt mit dem CAD-
Plotter aus. Als zugeschnittener Papier-

schnitt werden die Teile an die Näherei,

- oder bei Serien an externe Nähereien,

weitergegeben. Da wir ausschliesslich

Individualbekleidung und Serien mit klei-

nen Stückzahlen herstellen, erübrigt sich

das Herstellen eines Schnittlagenbildes.

Wichtig ist dabei die gute Zusammen-

arbeit und die klaren Abmachungen
zwischen der Schnittabteilung und der

Produktion, damit die Schnitte gemäss

den Anforderungen des Zuschnittes auf-

bereitet werden.
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Mus/ca/ Heid/

Was schätzen Sie an GRAFIS?

Obwohl wir mit unseren Anforderungen

von modisch bis historisch, von Mass-

bekleidung zu Konfektionsgrössen, von
Standard- bis Fantasiebekleidung (Blu-

men, Tiere etc.), von Einzelmodellen zu

Gruppenbekleidungen einen Spagat ma-

chen, macht GfkAFIS diesen problemlos
mit!

Frau Staiger, Frau Steiner; herzlichen

Dank!

Kleines Begriffs-
lexikon

CAD
CAD Computer Aided Drawing
rechnerunterstützes Zeichnen. CAD
ist die rechnerunterstützte Arbeit in

der Entwicklung, Konstruktion und Ar-

beitsvorbereitung, die die Gebiete Be-

rechnungsaufgaben, Informationsbereit-

Stellung, automatisiertes Zeichnen und

rechnerunterstützter Entwurf beinhaltet.

CAD-Software
Im engeren und meistgebrauchten Sinn

handelt es sich bei einem CAD Programm

um ein Zeichenprogramm fürtechnische

Anwendungen. Die Abgrenzung zu an-

deren Zeichenprogrammen liegt also in

der Bereitstellung von Funktionen und

Eigenschaften, die die speziellen Anfor-

derungen der technischen Berufe be-

rücksichtigen. Für die verschiedenen Dis-

ziplinen gibt es speziell zugeschnittene

Programme (Bauwesen, Maschinenbau,

Anlagenbau, Schnitttechnik,...).

Cutter
Ein Cutter ist ein Zuschneidesystem,
welches entweder aus Karton (für Kar-

tonschablonen) oder direkt aus Stoffla-

gen (Einzel-, Mehrfachlagen) das Schnitt-

lagenbild herausschneidet, Je nach Mate-

rial werden verschiedenste Werlszeuge

(Messer) eingesetzt, um dieses zu tren-
nen. Für spezielle Anwendungen gibt es

Cutter mit Laser- oder Wasserstrahl.

Digitalisieren
Als «Digitalisieren» bezeichnet man den

Vorgang des Erfassens von grafischen

Informationen aus Papierdokumenten

oder vergleichbaren Quellen (z.B. Kar-

tonschablonen) in einer Zeichnungsdatei
einer Software, mit Hilfe eines Graphik-
tabletts und einer zugehörigen Maus mit

Fadenkreuzlupe,

Allgemein bedeutet «Digitalisieren»
die Umwandlung von analogen Daten

(geometrische Abmessungen) in eine

von DV-Systemen verarbeitbare digitale
Form.

Digitalisiergerät
Digitalisiergeräte sind Dateneingabege-

räte, mit denen die Koordinaten einer

Konstruktion oder eines Schnittmusters

zur Weiterverarbeitung in einem CAD-

Programm in den Rechner übertragen
werden.

Export / Import
«Exportieren» nennt man eine Pro-

grammfunktion, die Dateien programm-
spezifischen Formates in ein Standard-

Datenformat zur Weitergabe in ein

anderes Programm konvertiert (um-

wandelt) und anschliessend speichert.
Ein gebräuchliches Datenformat für den

Datenaustausch von Schnitten ist das

AAMA-DXF Format.

Unter Import versteht man den um-

gekehrten Weg, das heisst, dass Daten

in das programmeigene Datenformat

Moneyg/r/s aus Deo/ or no Deo/

ßen/ss/moprodukt/on As/o

(zur Weiterverarbeitung) konvertiert
werden.

Gradieren
Unter «Gradieren» versteht man das

vergrössern / verkleinern eines Modell-

Schnittes, welcher in einer Basisgrösse

konstruiert wurde. Dabei werden ein-

zelne Punkte mit einer Gradierregei

(Sprungwerte) versehen.

Plotter
Unter dem Begriff Plotter versteht man

Drucken welche grössere Formate als

A3 Zeichnungen (zum Beispiel Schnitt-

lagenbilder) ausgeben können. Dabei

kommen Stifte (Stiftplotter) oder Tin-

tenstrahlplotter zum Einsatz. Des Wei-

teren werden Flachblettplotter und

Standplotter unterschieden, wobei die

Ersteren weit mehr grösseren Platz

beanspruchen. In der Regel erfolgt die

Papierzuführung ab Rolle. Grössere Mo-

delle verfügen zusätzlich auch über eine

Aufrollvorrichtung, sodass über Nacht
die Schnittlagenbilder automatisch ge-

plottet werden können. Je nach Modell

können Papierbreiten von bis zu 300 cm

verarbeitet werden.

Sprungwerte
Die Gradierregel enthält die Sprung-

werte in X- und Y-Richtung des zweidi-

mensionalen Konstruktionssystems, Der

Sprungwert gibt an, in welche Richtung
ein Punkt in den X-/Y-Kordinaten ver-
schoben werden muss, um eine weitere
Grösse eines Schnittes darzustellen.

Fortsetzung fo/gt/
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Die Umstellung von de einen auf die andere

Variante geht schnell und einfach. Die Webe-

reien in der heutigen Zeit müssen sich schnell

an die sich verändenden Märkte anpassen. Aus

diesem Grund benötigen sie extrem universelle

Maschinen in Bezug auf Mustermöglichkeiten.

Eine weitere Forderung ist die Fähigkeit, auch

schwierig zu verarbeitende Garne zu qualita-

tiv hochwertigen Produkten zu verweben. Alle

diese Anforderungen werden von der G6500

erfüllt. Mit 4, 8 oder 12 Schussfarben und

Fachbildungsmöglichkeiten mit Schaft- oder

Jacquardmaschine lassen sich auch die unge-

wohnlichsten Kunden- und Marktwünsche er-

füllen. Das Kettspannungssystem erlaubt eine

optimale Geometrie der Hinterfacheinstellung

zur Sicherung einer hohen Gewebequalität und

guter Laufeigenschaften der Kette.

Die Vorteile der GÖ500 können wie folgt zu-

sammengefasst werden:

• unübertroffene Flexibilität

• keine Kompromisse hinsichtlich Gewebe-

qualität, Maschinenleistung und Produkti-

onskosten

• einzigartige Fachgeometrie

• kompakte Konstruktion und geringer Platz-

bedarf

• konzipiert für eine breite Palette von Gewe-

ben

• geringe Wartungskosten und sichere, lang-

fristige Investition

• 10 Webbreiten von 170 bis 360 cm

• bis zu 700 Schuss/min bei Schusseintrags-

geschwindigkeiten von bis zu 1 '500 m/min

• 4,8 oder 12 Schussfarben

• Fachbildung durch positive Schaftmaschine

bis maximal 20 Schäften oderjacquardma-

schine

An der ITMA wird eine G6500 W220 N8 SP20

mit einem Sitzbezugsstoff ausgestellt.

D/'e Luftc/üsenweibmasch/ne L5500
Die L5500 Luftdüsenwebmaschine (Abb. 3) hat

einen Direktantrieb, wodurch Kupplung und

Kriechgangvorrichtung überflüssig werden. Es

lässt sich eine breite Palette von Geweben pro-
duzieren, von Produkten aus Spinnfasergarnen

bis hin zu Filamentartikeln. Eine weitere Eigen-

dôô. 3; 75500

schalt dieser Maschine ist ihr geringer Luftver-

brauch. Dies wird durch ein selbsteinstellendes,

zeitgeregeltes Luftversorgungssystem erreicht.

Während des Webens werden die Ankunftszei-

ten jedes Schussfadens gemessen und danach

wird der Luftdruck automatisch entsprechend

eingestellt.

Ein ergonomisch angeordnetes Bedien-

terminal spielt eine wesentliche Rolle bei der

Erreichung maximaler Webnutzeffekte. An der

L5500 wird die Bedienungsfreundlichkeit über

einen Farb-Touch-Screen erreicht, bei dem alle

Maschineneinstellungen per Fingerdruck vor-

genommen werden können.

Die automatische Schussbruchbehebung

APR reduziert die Arbeitsbelastung der Weber

durch die automatische Entfernung fehleinge-

tragener Schussfäden. Das System erfordert kei-

neu Eingriff und keine Überwachung seitens des

Bedienpersonals. Die Maschinenstillstandszeiten

lassen sich so reduzieren und die Anzahl Webma-

schinen pro Bedienbereich kann erhöht werden.

Die Hauptursachen für Maschinenstillstän-

de in der Weberei sind Kett- und Artikelwech-

sei. Um diese Stillstandszeiten zu reduzieren,

können sowohl Kett- als auch Warenbäume

mit einfachen Handgriffen entfernt werden. Der

innovative Gewebetisch erlaubt eine schnelle

Einstellung von Breithaltern und Streckdüsen.

Die Schäfte werden mit Haken befestigt, die in

Sekunden einrasten.

Dank des ausgewuchteten Ladenantriebs

werden die Maschinenschwingungen auch bei

sehr hohen Drehzahlen auf ein Minimum redu-

ziert. Dies zeigt sich in einem wesentlich redu-

zierten Ersatzteilverbrauch. Die L5500 zeichnet

sich aus durch:

• ergonomische Konstruktion

• Maschinenbreiten von 170 bis 400 cm

• maximale Blattbreitenreduktion von 80 cm

(symmetrisch oder asymmetrisch)

• Kettbaumdurchmesser von bis zu l'lOO

mm

• elektronisch geregelter Warenabzug

• Schussfadenspeicher vom Typ LGL Evolution

oder Roj Super Elf C

• Schaftmaschine mit bis zu 16 Antrieben oder

Trittvorrichtung mit bis zu 11 Antrieben

D/e Luftc/üsenn/efomascVi/ne 19400
Die Luftdüsenwebmaschine L9400 (Abb. 4)

wurde für die Herstellung von breiten techni-

sehen Geweben konzipiert. Die technischen

Highlights sind:

• bis zu 500 Schuss pro Minute und Schuss-

Verarbeitungsgeschwindigkeiten von bis zu

2700 m/min

• ausgestattet mit der neuesten Generation an

Elektronik und Touch-Screen

• kann mit PowerLeno ausgestattet werden

• Webbreiten von 430,460 und 540 cm

• geringe Kettfadenzugkraft

Cusforn/zed 1/1/eaW/ig fec/ino/ogy
fcwr;
Webmaschinen, die für die Herstellung tech-

nischer Gewebe eingesetzt werden, sind häufig

hohen Belastungen unterworfen und müssen

entsprechend gebaut sein. Mit der Abteilung

Customized Weaving Technology (CWT) bietet

Sultex kundenspezifische Systeme für derar-

tige Einsatzzwecke an. Die Maschinen werden

unter Verwendung von Standardkomponenten,

an denen die erforderlichen Modifikationen

vorgenommen wurden, gebaut. Der Projektil-

schusseintrag ist die wirtschaftlichste Art und

die effizienteste Lösung für die Herstellung sehr

breiter und schwerer technischer Gewebe. Das

Projektil ermöglicht hohe Schusseintragsge-

schwindigkeiten, auch bei sehr groben Garnen,

über Breiten von bis zu 6,55 m. Auf diesen Ma-

schinen können kostengünstig schwere Baum-

wollgewebe, Agrar- und Geotextilien, Förder-

bandgewebe, Segeltuch, Gewebe für Filmlein-

wände, Filter, Markisenstoffe usw. in grossen

Breiten hergestellt werden. Die Vorteile sind:

• Kettfadenzugkraft von bis zu 2 Tonnen pro

Meter
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P/'cano/ secns l/l/ebmascn/nen,
e/nscA)//ess//cto OMA//p/us 300

£wi» Zte>/oo, P/carao/, /V.U, Repe/;. S

P/'cano/ w/'rc/ sec/is l/1/eömasc/j/nen, c/arunfer d/e erst /"m Prüdyadr 2005
\zorgesfe//7e tuftdüseniA/ebmasc/i/'ne G/W/V/p/us 800 aussfe//en (s/'ebe
«m/'ffexH 3/2005, 5. 72). ^Ausser d/'eser /Wasch/'ne werden d/e Q/ymp/ca, d/e
Gam/Wax und d/e GPXp/us präsenf/'ert.

O/W/V/p/us 800 4 P 790 tuftddsen-
we/jmasc/i/ne (/\bib. 7)

Diese Maschine ist mit dem PS0 (Prewinder

Switch Off)-System ausgestattet. Wenn ein

Schussbruch an der Spule oder am Vorspulge-

rät auftritt, dann schaltet PSO automatisch zu

einem anderen Vorspulgerät um, welches das

gleiche Schussmaterial hat. Die Unterschiede

in der Fadenzugkraft, die durch das Öffnen

und Schliessen des Webfaches innerhalb eines

Webzyklusses auftreten, werden mit dem System

Easing Motion kompensiert. Bei einer Fachöff-

nung werden die Tastrollen in Richtung des We-

berstandes bewegt und bei einem Fachschluss

wieder zurückgezogen.

Die Messemaschine hat:

• 4 Schussfarben, Trittvorrichtung, 190 cm

Blattbreite und webt einen Hemdenstoff

• Schuss: Baumwollgarn NeC50 mit 26

Schuss/cm

• Kette: Baumwollzwirn NeC100/2 mit 48 Fä-

den/cm

ausgestattet. Alle Maschineneinstellungen las-

sen sich über den interaktiven Touch-Screen

vornehmen. Eine Transponderkarte übernimmt

die Daten bei Bedarf. Ausserdem können die In-

formationen über einen USB-Stick übertragen

werden. Über die Ethernet-Verbindung kann die

Maschine in ein übergeordnetes Netzwerk inte-

griert werden, gleichzeitig besteht die Möglich-

keit zur Kommunikation über Internet.

Die Messemaschine hat:

• 2 Schussfarben, Trittvorrichtung, 340 cm

Blattbreite und webt einen gestreiften Bett-

satin

• Schuss: Baumwollgarn NeC80 mit 4x28

Schuss/cm

• Kette: Baumwollgarn NeC50 mit 52 Fäden/

• schwere Schaftmaschine mit bis zu 18

Schäften

• Einsatz mehrer Teilkettbäume möglich

• bis zu 8 Schussfarben

• Arbeitsbreite von bis 6,55 m

Powe/Zeno
PowerLeno setzt neue Massstäbe bei der wirt-

schaftlichen Produktion von Drehergeweben.

Die zentralen Komponenten dieser Technologie

sind eine Legeschiene und ein Ösenblatt. Damit

lassen sich die kostenaufwändigen Dreherlitzen

ersetzen. PowerLeno garantiert:

• optimale Gewebequalität bei maximalen

Nutzeffekten

• Bedienerfreundlichkeit

• Arbeitsbreiten von bis zu 5,4 m

• hohe Produktivität durch maximale Ma-

schinenleistung

• minimaler Verschleiss durch geringe Massen

und kurze Hübe

• Dichten von bis zu 14 Dreherpaaren

• Arbeitsbreiten von 430, 460 und 540 cm auf

der Basis von Projektil- und Luftdüsenweb-

maschinen

A/eue S/Zcompone/i

tengarn /Compe-
fe/iz be/ EMS
EMS-GRILTECH die Marktführerin für Schmelz-

klebegarne, hat in die Bikomponenten-Spinn-

technologie weiter investiert. Das über viele

Jahre hinweg erarbeitete Know-how im Spinnen

von Biko-Stapelfasern wurde erfolgreich auf

Endlosgarne übertragen.

Die neue Bikogarn Spinnanlage wird einge-

setzt, um die GRILON Typenpalette mit Klebe-

garnen mit neuen Eigenschaften zu erweitern.

Beispiele sind Schmelzklebegarne, bei welchen

jedes einzelne Filament aus einem Kern aus ei-

nem Standardfaserrohstoff mit hohem Schmelz-

punkt und einem Mantel aus einem Copolymer

mit niedrigem Schmelzpunkt besteht. Solche

Garne behalten ihre mechanische Belastbarkeit

auch nach dem Bondieren. Sie lassen sich pro-
blemlos mit allen gängigen textilen Prozessen

verarbeiten und geben jeder textilen Konstruk-

tion höhere Festigkeit, verbesserte Haltbarkeit,

hervorragende Wasch- und Reinigungsbestän-

digkeit sowie dauerhaft gute Formhaltigkeit

und sauberes Aussehen.

AÔ0. 7: 300 4 P 790 Zw/fc/wse«-

O/W/V/p/us 300 2 P 340 Zuftc/üsen-
weJb/nasc/i/ne
Die Maschine ist mit einem 4-fach Schussein-

trag sowie mit dem bereits beschriebenen PSO-

System ausgestattet. Die Kantenbildung erfolgt

mit dem ATI (Air Tucker) mittels Luft. Der ab-

geschnittene Schussfaden wird umgebogen und

in das folgende Fach mittels Luftstrom einge-

tragen. Dadurch entsteht eine saubere Einlege-

kante. ATI arbeitet vollkommen pneumatisch,

einzig die Schere ist mit einem Elektromotor

dOO. 2: GßwzAto 37? 340 Gra/ewe/wMscW-

720

Gam/Wax 8 P 340 Gre/Yen/i/eb/na-
scb/'ue (7tbfo. 2)
Das Greiferband an der GamMax wird nicht

mehr in Führungshaken geführt, sodass keine

Garnbeschädigungen durch die Haken auftre-

ten können (Free Flight). Optispeed ermöglicht

eine variable Geschwindigkeitsregelung mittels

Sumo-Antrieb. Geschwindigkeitsänderungen

sind innerhalb einer Umdrehung möglich.

Einstellungen können sowohl während des

Maschinenstillstands als auch während des

Betriebs der Maschine vorgenommen werden.

Auf der laufenden Maschine ändert sich die Ge-

schwindigkeit, sobald die neuen Einstellungen

eingegeben sind. Mit Optispeed können auch

Geschwindigkeitsprofile entsprechend der zu

verarbeitenden Schussfäden oder den herzu-

stellenden Bindungen programmiert werden.
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Abb. 3: (JT^/ms 47? 790 Cra/ewebOTr/scbme

Bindungsgerechte Schussdichten lassen sich

mit WPS vorprogrammieren. Dabei reguliert

der Abzugsmotor ETU automatisch die Abzugs-

geschwindigkeit.

Die Messemaschine hat:

• 8 Schussfarben, Schaftmaschine, 340 cm

Blattbreite und webt einen Möbelbezugs-

Stoff

• Schuss: Polyester-Effektgarn von 78 dtex bis

Nml mit variabler Schussdichte

• Kette: Polyesterfilamentgarn 167 dtex mit 66

Fäden/cm

O/y/np/'ca 2 P 790 luffdüsem/veb-
masc/i/ne
Auch bei der Olympica erfolgt der Warenabzug

durch den ETU-Motor, der standardmässig an

der Maschine installiert ist. Der elektronische

Kettablass ELO bietet eine elektronische Ver-

bindung zwischen Kettablass und Warenabzug.

Dies ist erforderlich, um Standstellen zu verhin-

dern. Auch die Maschinengeschwindigkeit wird

elektronisch geregelt, wodurch sich die Einstell-

Zeiten verringern.

Die Messemaschine hat:

• 2 Schussfarben, Trittvorrichtung, 190 cm

Blattbreite und webt einen Druckgrund

• Schuss: Zwirn aus Polyester/Viskose-Mi-

schung (65/35) NeC40/2 mit 21 Schuss/cm

• Kette: Zwirn aus Polyester/Viskose-Mischung

(65/35) NeC40/2 mit 39 Fäden/cm

G7"Xp/us 4 R 790 Gre/Yen/i/ebma-
scb/'ne

Auch die GTXplus (Abb. 3) besitzt die bereits

vorgestellten Systeme ETU für den elektroni-

sehen Waranabzug und ELO für den elektroni-

sehen Kettablass. Die Schussfadenpräsentation

erfolgt mit dem System Quick Step - unabhän-

gig voneinander steuerbare Schrittmotoren. Die

Präsentationsnadel wird mit hoher Geschwin-

digkeit und in einer speziellen Position plat-

ziert, um hohe Schussfadenspannungsspitzen

zu vermeiden.

Die Messemaschine hat:

• 4 Schussfarben, 190 cm Blattbreite und webt

einen Hemdenstoff

• Schuss: Baumwollzwirn NeC80/2 mit 39

Schuss pro/cm

• Kette: Baumwollzwirn NeC80/2 mit 46 Fä-

den/cm

• elektronische Stäubli-Schaftmaschine

GA/W/WAX S i 790 auf dem 5fanc/

von 5fäub//'
Die Maschine ist ausgestattet mit der Free Flight

Version, einem Sumo-Antrieb mit Optispeed,

dem Schussdichten programmierbaren WPS

sowie einem ETU-Motor.

Die Messemaschine hat:

• Jacquardmaschine und webt einen Möbelbe-

zugsstoff

• Schuss: feine Lurex bis grobes Effektgarn

mit 50 Schuss/cm

• Kette: Polyesterfilamentgarn 167 dtex mit 66

Fäden/cm

Jafofe Mü//er; Systeme une/
/.ösungen für Scbma/fexf/7/en
Fd/rard A/rebe/,Abd/erdG- Fnci&, CT/

Gegründet /m ,/abr 7887 /n der Scbi/ve/"z, /'st d/'e /a/cod Mü//er>4G l/l/e/fmaricf-
fübrer/n be/' /Wascb/nen für d/'e F/ersfe//ung von Scbma/fexf/7/en. Auf e/'ner
/7/WA i/v/rd das L/nternebmen zusäfz//'cb zum b/'sber/'gen Mascb/"nenpar/c
ersfma/s e/'ne /comp/effe Pa/effe an Färbe- und Ausrüsfungsmascb/'nen vor-
sfe//en. D/'es /'st d/'e Fo/ge der /nfegraf/'on der 5ß ßre/'tenbacb /Wascb/'nen

AG. Das /Wü//er-/./eferprogramm umfasst nun a//e ßere/'cbe der Band- und
Scbma/fexf/"//'enbersfe//ung, von der Vörbere/fung b/'s b/"n zum ferf/'g vere-
de/fen Produ/cf. /m Fo/genden v/erden ausgewäb/te Fxponafe besebr/'eben.

H/'gb//'gbfs be/" CAD/CA/W/FPP-Sys-
fernen
Fä/scbungss/'cbere £f/7cetfen m/'f /WÜ-

/VU/WßFß-/WASr£ß

Die Software MÜNUMBER-MASTER erlaubt die

Herstellung individueller und einmaliger Eti-

ketten. Etiketten mit eingewebten Seriennum-

mern, mit zufälligen und alphanumerischen

Kennzeichnungen oder mit Strichcodes können

einfach und kostengünstig hergestellt werden

(Abb. 1). Die Kombination der verschiedenen

Möglichkeiten erlaubt die Produktion absolut

fälschungssicherer Etiketten. Zusätzlich zur ih-

rer Funktion als Sicherung gegen Fälschungen,

'"'"""A.' ' '//A
Unique Label

MÜNUMBER-MASTEI

Hbb. 7: F&èeft ;ra7 /lervcfo'asfewe// TV/ioro/zer«-

«rad A/n'c/;codes'

können die Etiketten andere wichtige Informa-

tionen enthalten. Etiketten dieser Art lassen sich

auf Düsenwebmaschinen vom Typ MÜJET und

auf Greiferwebmaschinen vom Typ MÜGRIP,

mit Jacquardmaschinen, die 6'144 Platinen

haben und auf MVC-Maschinen mit 1'536 Pia-

tinen herstellen.

5MA/?7£X-Soffi/vare für d/e £nfM//'c/r-

/ung von schaff- und yacguardgeia/obe-

nen und /reffengew/'r/cen Art/'/re/n

Das Software-Packet umfasst:

• einen Textilteil mit Garnlisten und einem

Modul für Garnbedarfsberechnungen

• einen Webereiteil, der die Patronen für Ge-



m/tfex 5/2005

xlbb. 2; ft/G/CÜZOk-IFebe»

Schaftbewegung erlaubt höchste Webgeschwin-

digkeiten bei minimalem Verschleiss. Eine hohe

Bandqualität wird durch die elektronische MÜ-

CAN-Steuerung sowie die Fadenzugkraftregu-

lierung erreicht. Positiver Gummitransport und

Kettablass sind für die Erhaltung konstanter

Zugkräfte konzipiert. Mit der SILENT-Version,

die als Option verfügbar ist, wird die Lärmbe-

lastung wesentlich gesenkt. Weiterhin steht ein

Quick Style Change System für den schnellen

Artikelwechsel zur Verfügung, bei dem Webblät-

webe und Kettengewirke in einem Grafikedi-

tor darstellt

• einen Maschinenteil für die entsprechenden

Maschineneinstellungen

S/W/4R7EX, ERP-Software
Die ERP (Enterprise Resource Planning)-Soft-

ware ist speziell konzipiert, um die Anforde-

rungen der Schmaltextilien-Industrie zu er-

füllen:

• schnelle und effiziente Auftragserfassung

und -Verfolgung

• Produktionsplanungs-Modul

• Materialverwaltung

• Produkt- und Auftragskalkulation

D/G/CO/.OR für das l/lfeben fioc/iatifge-
/ösfer ß/'/der

Durch das DIGICOLOR-System ist es möglich,

Bilder und Fotografien in Echtfarben mit einer

hohen Farbbrillanz zu weben (Abb. 2). Dies

wird durch eine Schussmusterung mit 5 bis 7

Schussfarben erreicht. Dabei gibt es keine feste

Bindungszuordnung, sondern es werden indivi-

duelle Farbpixel in hoher Dichte erzeugt. Der

optische Eindruck eines Echtfarbenbildes wird

durch die optimale Mischung angrenzender Pi-

xel erreicht. Die Vorbereitung der weissen Kette

ist schnell und einfach und die Lagerkosten für

dbb. 3: Zfe MF7000/7 /«r
e/aÄrbe rwrd /Mcbfe/ßÄrbe Gzzrae

die gefärbten Schussgarne können wesentlich

reduziert werden. Weitere Vorteile sind das kos-

tengünstige Programmieren und der schnelle

Artikelwechsel auf der Webmaschine.

H/'gh//'gbfs be/" c/er /Ceffbersfe/ft/ng
Mit der MW1000U (Abb. 3) bietet die Jakob

Müller AG eine Zettelmaschine für maximale

Baumdurchmesser von bis zu l'OOO mm und

Baumbreiten von bis l'OOO mm. Diese grosse

Kettbaumkapazität ist vorteilhaft bei einer gros-

sen Kettfadenanzahl, bei groben Garnen sowie

bei hohen Webgeschwindigkeiten. Mit den be-

währten Hochgeschwindigkeitsgattern und mit

einer entsprechenden Fadenzugkraftregulie-

rung kann die Maschine für alle nichtelasti-

sehen und elastischen Garne eingesetzt werden.

Elastische Fäden werden in Kombination mit

einem Abrollgatter sowie einer positiv angetrie-

benen Vorspannungseinheit gezettelt.

H/gMgbfs be/'m /Vac/e/banefweben
A/G3 - che neue Generaf/on von A/aafe/-

banc/webmascb/'nen

Mit der NG3 (Abb. 4) steht eine Nadelbandweb-

maschine zur Verfügung, die mit der neuesten

Antriebs-, Steuer- und Maschinen-Technologie

ausgestattet ist. Die patentierte Luftfeder für die

Nbb. 4:7V63 - & ftocb/e/VûOTgx-.Baraz/web-

ffzajciwe/«r te'cb/e wrarf /rnMsctoere Mw-
z/er W7w/ Gwfte

/ 7" M A >4 S / A

ter, Geschirr, Lamellen and Kettbäume komplett

ausgetauscht werden.

A/eue Mög//cb/ce/'fen be/'m A/7e/irfarf>-

weben von Dekoraf/'o/isbäucfem

Die Möglichkeiten für die Schussmusterung

wurden durch Neuerungen am erprobten NF-

Modell wesentlich verbessert. Es lassen sich nun

bis zu 6 Schussfarben eintragen.

Höhere Proch/kf/'v/fäf be/' der ßanc/ber-

sfe//ung
Die bewährte NF-Maschinenreihe steht nun in

neuen und grösseren Maschinenbreiten zur

Verfügung. Die NF 80 (für Schaftgewebe) und

die NFJM2 80 (für Jacquardgewebe) haben eine

grössere Anzahl an Webköpfen und erreichen

einen wesentlich höheren Webnutzeffekt. Mit

einer maximalen Blattbreite von 27 mm ist es

nun möglich, 14 anstelle von bisher 8 Bänder

zu weben. Bei 42 mm sind es 8 Bänder anstelle

von bisher 6.

H/'gb//'gbfs be/'m Ketfem/v/rken
Eftekfgame - neue Produkte auf /Cef-

fe/iw/rkmaseb/nen

Effektgarne liegen gegenwärtig im Modetrend

(Abb. 5). Sie werden für Pullover, Schals und

andere modische Artikel eingesetzt. Effektgarne

werden in zwei Stufen produziert. Zunächst wird

ein Band mit einer Anzahl von Kettfäden gewirkt,

in das die Schusseffektgarne eingewirkt werden.

Im zweiten Schritt wird das Band in Längsrich-

tung in Einzelfäden geschnitten. Die Schneid-

Abb. 5-' rlfozfccbe

maschine EGSM (Abb. 6) arbeitet unabhängig

von der Wirkmaschine. Eine EGSM kann die

Produktion von 3 bis 4 Wirkmaschinen verar-

beiten. Dadurch werden Produktionsfläche und

Kosten eingespart. Der Schneidprozess unterteilt

sich in Abwickeln des Bandes, Schneiden mit Ro-

tationsmessern sowie Aufwickeln als Strang.
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cheren ein kollisionsfreies Arbeiten. Dies und

die unbegrenzte Rapportlänge sichern neue

Mustermöglichkeiten.

H/'gb//'gbfs be/' o'er Ef/keffenber-
sfe//ung
D/'e neue ACE/? Ef/'keffenscbne/'c/- und
-fa/Amasc/i/ne

Mit der LCFR (Abb. 8) steht erstmals eine Etiket-

tenschneid- und Faltmaschine zur Verfügung,

die nach dem Rotationsprinzip arbeitet. Die

Maschine hat eine hohe Produktivität, und in

Abhängigkeit von der Etikettenqualität können

bis zu 250 Etiketten pro Minute verarbeitet wer-

den. Ein Schrittmotor und ein optischer Sensor

sichern, dass die Etiketten stets in der Mitte

gefaltet werden. Es sind Enden-, Manhattan-,

Mitten- und Buchfaltungen möglich. Etiketten,

die ausserhalb einer vorbestimmten Toleranz

liegen, werden automatisch ausgesondert. Die

geschnittenen und gefalteten Etiketten werden

direkt in Magazine abgelegt, die automatisch

gewechselt werden, wenn eine vorbestimmte

Anzahl Etiketten eingelegt worden ist.

1/1/e/cbe, n/cbt/o-afzenc/e Kaufen an

Ef/keffen
Für die Herstellung von Etiketten mit weichen

Schnittkanten werden zwei Möglichkeiten ge-

boten:

• Die neue TVT-Schneideeinichtung (Abb. 9),

die bei niedrigeren Temperaturen schneidet

und dadurch weniger geschmolzenes Ma-

terial bildet. Zusätzlich werden die Kanten

durch beheizte Gewebeführungselemente

geglättet.

xlbb. 5: M/ 71'T^c/j////fewev

• Die neue MÜS0NIC2-Schneideinrichtung,

die durch den Ultraschall-Schnitt weiche

Kanten produziert. Durch die patentierte

Kantenkompression wird eine zusätzliche

Verbesserung der Weichheit erreicht.

H/'gb//gbfs /'n Eärbere/" une/ /lusrüs-
tung
D/'e /Conf/nuefänbe- uncMusrüsfungs-
Systeme Sf/WA/W/A/

Die Färbe- und Ausrüstungsmaschinen vom

Typ Benjamin (Abb. 10) sind für mittelschwe-

Hbb. (5: Ate? /«V

Abb. 70: KowÄ«e/ä'rbß- z/«d

OTßscfo'rae zw7? 5Z?/yb4Af/7V

H/'gb//'gbfs be/' der >At/fmacbi/ng
und E/ersfe//ung gebrauchsfertiger
5cbma/fexf/7/"en

/Wascb/'nen für a//e Ztufmacbungstypen
Die Jakob Müller AG bietet eine umfassende Pa-

lette an automatischen und halbautomatischen

Maschinen für die Aufmachung von elastischen

und nicht-elastischen Bändern, Geflechten,

Kordeln, Posamenten und Spitze. Diese können

auf Spulen, Karton, Hülsen usw. aufgewickelt

werden. Gleichzeitig sind ein Messen und ei-

ne optische Inspektion möglich. Eine völlige

Neuentwicklung ist die Bandfalt- und Verpa-

MDR42 - d/'e neue Generaf/'on v/on

Keffenw/'r/rmascb/'nen m/'f 5cbusse/'n-

frag
Mit ihrer revolutionären Antriebs- und Ma-

schinenbildungs-Technologie steht die MDR42

(Abb. 7) weltweit allein da. Die für den Antrieb

der 24 Legebarren eingesetzten Linearmotoren

sind sehr flach und benötigen nur sehr wenig

Platz. Die Positionierung der Legebarren ist so

Abb. 7/ 7>/e yf/A>Ä42 zrtrd /«// <9 bis 24 Zege-

b«rre« geb'e/ér/

exakt, dass selbst bei Geschwindigkeiten von bis

zu 2000 min-1 keine Zwischenräume zwischen

den einzelnen Bändern erforderlich sind. Form

und Bewegungsablauf der Minifadenführer si-

Abb. &• D/'e ZCFK - /«> das z/«d

Hbb 77.- 77/e Äbiow-ßescb/ctow^smÄScbiwe

A5 22-A27V

re, elastische und nicht-elastische Bänder kon-

zipiert. Die Maschinen stehen in einer breiten

Palette an Grössen - von der Labor- bis zur

grossen Produktionseinheit - zur Verfügung.

Die Maschinen sind mit einem flexiblen En-

ergieversorgungssystem, Gas, externer Dampf

oder Elektrizität, mit einem Thermosol-Pad-

Steam-System sowie mit einer elektronischen

Spannungsreglung ausgestattet.

5ß 22-5 2/C - S/7/'kon-ßescb/'cbfungsma-

seb/'ne

Die SB 22-S 2K (Abb. 11) wird für das Beschich-

ten von elastischen und nicht-elastischen Bän-

dem mit Ein- oder Zweikomponenten-Silikon

eingesetzt. Hergestellt werden können Punkt-,

Linien- und Wellenbeschichtungen. Weiterhin

lassen sich mit Hilfe der Robotertechnologie

Logos und Buchtaben beschichten.

TVT-Cut "Velvet Touch"
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Abb. 72: SZ7? 5««^«//- «»rf Ke/p«c£wMgs-

ffzzzxcfo'rae

ckungsmaschine BLE (Abb. 12). Diese reduziert

die Arbeitskosten für diese Art von Verpackung

drastisch.

Konfe/fü'on von Scbma/fexf/V/en

Mit der Übernahme der RB Automation verfügt

Müller nun über die komplette Palette an Auf-

machungsmaschinen für technische Schmal-

textilien. Prozesse wie Schneiden, Aufwickeln,

Schmelzen, Schrumpfen, Nähen und Inspizie-

ren von Gurten und technischen Bändern wer-

den von manuellen, halb- oder vollautomati-

sehen Systemen durchgeführt.

ia/fOib Mü//er /nsf/fufe of A/arrow
Faör/cs
Das im Jahr 2001 gegründete Jakob Müller

Institute of Narrow Fabrics (Abb. 13) ist ein

Trainingszentrum für die weltweite Schmaltex-

tilien-Industrie. Es werden sowohl Kurse für die

Bedienung und den Unterhalt von Maschinen

und Software als auch Kurse zur Textiltechno-

logie angeboten. Auf grosses Interesse stösst der

2-monatige Kurs «Certified Professional in Nar-

row Fabrics (CPNF)». Diese Ausbildungseinheit

bietet eine profunde Basis für eine Karriere in

der Schmaltextilien-Industrie. Das Institut or-

ganisiert ausserdem die jährlich stattfindende

Narrow Fabrics Conference. In den vergange-

Hbb. 73: M/Äer TroÄ'Me o/ TVanw
TTzbr/cx - Fra/wz'wg an WF-7V«zM><m/-

nen Jahren wurde diese Fachtagung zu einer

wichtigen Plattform für Manager und techni-

sehe Spezialisten aus der Branche.

Das Zertifikat wird in jedem Falle für ein

Jahr ausgestellt. Dadurch wird gesichert, dass

die zertifizierten Unternehmen stets die Kri-

terien für die Zertifizierung einhalten. Da die

Spinnereien schon seit mehr als 50 Jahren mit

Prüfsystemen von USTER arbeiten, stehen im

Rahmen der USTER® STATISTICS umfangrei-

che Daten für die Qualitätsbewertung zur Ver-

ftigung. Diese stellen heute die international

anerkannte Referenz dar.

Uster Technologies AG arbeitet deshalb indi-

rekt für den Endverbraucher. Durch den Einsatz

zertifizierter Produkte wird ein hohes Qualitäts-

niveau innerhalb der textilen Kette erreicht. Die

global tätige Textilindustrie muss sich auf eine

konstante Qualität verlassen können. In Zu-

kunft könnten auch die Bekleidungshersteller

dieses Zertifikat verwendet, um eine entspre-

chende Qualität zu signalisieren.

1/577:/?® QL7/\A/7~L//W 2 - Er/cennung

von Po/ypropy/en - Farbe sp/e/f
/re/ne /?o//e mehr
Die Verunreinigung von Baumwollfasern, -gar-

nen und -geweben ist das Problem Nummer 1

für die Spinnereien. Seit vielen Jahren erfolgt

die Fremdfaserbeseitigung auf Spulmaschinen

in Indien, Pakistan, Südostasien und neuer-

dings auch in China, wo die Baumwolle sehr

verunreinigt ist. USTER® QUANTUM 2 (Abb. 2)

L/sfer 7ec/)no/og/es - Systeme
für das Qi/a/Zfäfsmanagemenf
L/sfer 7ecbno/og/es b/efet Qua/Zfafss/'cberungssysfeme für d/e gesamte
fexf/'/e /Ceffe. Es i/i/erden Lösungen sotvob/ für d/e Produ/ct/on a/s auc/i
für das Labor präsenf/erf. 5cbw/erpun/cfe s/nd L/57EP/ZED® und L/57ER®

OLM/VEL/M 2.

l/SFEP/ZED® - d/e Qua//fäfs/cenn-
ze/'ebnung für moderne 7exf/7be-
tr/'ebe
Spinnereien schätzen seit langem die Vorteile

des Zertifikats USTERIZED®. USTERIZED®

steht für eine definierte und zertifizierte Qua-

lität innerhalb der textilen Kette. Heute von der

Faser bis zum Garn, morgen vom ausgerüste-

dbb. 7:7/A7E7? Prz2/gera/e

ten Textil bis zum fertigen Bekleidungsstück.

Dies ist allerdings noch eine Vision, aber sie

wird Wirklichkeit werden. Denn nicht nur die

Textilindustrie wird von diesem Qualitätslabel

profitieren, sondern auch die Konsumenten.

Das USTERIZED® Zertifikat ist an bestimmte

Bedingungen gebunden. Einige davon sind:

• Das Unternehmen muss in der Lage sein, die

Faser- und Garnparameter gemäss USTER-

Standards zu prüfen.

• Das Unternehmen muss ein professionelles

Qualitätsmanagementsystem haben und mit

USTER-Prüfgeräten (Abb. 1) arbeiten.

• Die Prüfgeräte werden jährlich durch die

Uster Technologies AG auf ihre Exaktheit

hin geprüft und kalibriert.

• Die Prüfsysteme müssen unter definierten

Umweltbedingungen betrieben werden.

• Die Produkte werden klassifiziert auf der Ba-

sis von USTER® STATISTICS.
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macht aus den Träumen der Spinnereien Rea-

lität. Erstmals ist eine zuverlässige Erkennung

und Entfernung von Polypropylenfaserresten

möglich. Das patentierte System erkennt sowohl

weisses als auch transparentes Polypropylen.

Auch farbige Reste werden detektiert.

U/SFFR QUU4/V7Ï//W® Z./tß On/ine -
br/'ngf das Uabor in die Produktion
LAB Online ist die perfekte Ergänzung zu jeder

QUANTUM 2 Installation. Das Labor steht mit

all seinen Daten ständig online in der Pro-

duktion zur Verfügung. Alle LAB Online Daten

können direkt mit den Labormessungen und

den Daten von USTER® STATISTICS verglichen

werden. Dadurch lassen sich die Produktion op-

timieren und der Wert des Garns steigern. Neben

den Standardqualitätsdaten umfasst LAB Online

auch die Funktionen von EXPERT, CAY, CLASSI-

MAT online und Haarigkeit.

/?ea//st/sc/ie Gevt/ebes/mu/af/on m/t
U/STFfi® QCMA/rC/M LAß On/ine
USTER® CAY (Computer aided yarn clearing)

kann heute alle Garnfehler visualisieren und

simuliert mit allen Qualitätsparametern, die

mit USTER® QUANTUM LAB online gemes-

sen wurden, die Gewebeoberfläche. Seit seiner

Markteinführung im Jahr 1999 wurde USTER®

QUANTUM zum bestverkauften Garnreiniger

mit nahezu einer Million Installationen. Das

System arbeitet mit intelligenter Sensortechno-

logie und kapazitiven Messaufnehmern. Diese

sichern Exaktheit und Reproduzierbarkeit.

E-Mail-Adresse

Inserate

keller@its-mediaservice.com

Lt/wa - eine starke Partner/n m/t
we/twe/fer Präsenz

Peter Aforifö, Ze//zeeger Zz««z 4(7, Dtezkiozz i/sfer, Cd

So unrerscb/ec///c/r die /Antordertmgen von Spinnereien, 1/l/ebereien und
/-/ersfe//ern von Cbem/'e/asern aucb sein mögen, eine opf/m/erfe Produk-
f/v/fät und Qua//fät sowie m/'nima/e ßetr/ebskosfen ste/ien immer an
oberster Sfe//e. G/e/cbze/t/g schätzen die Mitarbeitenden e/ne saubere
/\rbe/tsumgebung. U/m dies zu erreichen, sind eine optimierte /Cond/'ti-

on/'erung sowie eine wirksame Fasert/ug- und Staubentfernung von be-
sonderer Bedeutung.

dôô. /: Zz/zezz ZoozzzYp/rere®

Picture 2

Combi air conditioning

Der Fnerg/'everbrauch w/'rd zum
1/1/eftbewerbsfaktor
Die Kosten für die verbrauchte Energie werden

grösstenteils von der Luftklimatisierung beein-

flusst. Es wird erwartet, dass die Energiekosten

beispielsweise in China von heute 4,88 US-Cents

pro kWh auf 6 bis 7 US-Cents pro kWh im Jahr

2008 steigen werden. Mit einem Klimatisie-

rungssystem von Luwa können hier beträcht-

liehe Betriebskosteneinsparungen erreicht wer-

den. Wesentlich dabei ist, dass alle Komponen-

ten in einem Gesamtsystem integriert sind.

Uuwa UoomSphere®
Luwa LoomSphere® (Abb. 1) ist konzipiert, um

konditionierte Luft zu definierten Stellen an der

Webmaschine zu bringen. Damit kann das bes-

te Verhältnis aus Investition und Energiekosten

erreicht werden.

Mit LoomSphere® wird die klimatisierte

Luft direkt an die Webkette geleitet. Durch einen

laminaren Frischluftstrom wird ein Vermischen

mit der trockenen und verschmutzten Umge-

bungsluft vermieden. Im Ergebnis zeigen sich

weniger Kettfadenbrüche, weniger Webfehler

und folglich ein höherer Nutzeffekt.

F/'n l/erg/eich c/er drei mög/ichen
Uuftführungskonzepfe Q4bb. 2J

ßaum/uft-kond/tiori/erer)
• Frischluftzufuhr: zu 100% über Decken-

Luftauslasssysteme

• Abluft: zu 100% über Bodenabsaugungen

durch Öffnungen unterhalb der Webmaschi-

ne

Picture 1

Room air conditioning

HôZ. 2: Uergtezc/; der drei »zög/fcZe« Zzz/i/«//-

rzzzzpePozzzep/e

/Combi/uft-teondif/onierung
• Frischluftzufuhr: über eine Kombination

von Decken-Luftauslasssystemen und Luft-
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dôô. J: Zwzm® ZooffzTraztöfe«»

auslassöffnungen über der Maschine mit

LoomSphere®

• Abluft: zu 100 % über Bodenöffnungen un-

terhalb der Webmaschine abgeführt

/Wasch/nen-/Conc//f/or)/erung

• Frischluft: zu 100 % über Luftauslassöffnun-

gen an der Webmaschine mit LoomSphere®

• Abluft: zu 100% über Bodenöffnungen un-

terhalb der Webmaschine abgeführt

1/erg/e/c/i versc/î/ec/ener Luft-
Zi/Zircrngs/conzepfe am ße/sp/e/
einer ßunfwebere/
Das LoomSphere® umfasst die Kombiluft-Kon-

ditionierung mit einem Energiesparpotenzial

von 30 %. Trotz der reduzierten Luftaustausch-

menge im Raum werden an der Webmaschine

Luftwechsel von mehr als 300 pro Stunde er-

reicht. Durch die so optimierte Klimatisierung

kann eine Nutzeffektsteigerung von 3 bis 5 % er-

reicht werden. Eine weitere Verbesserung kann

durch den zusätzlichen Einsatz eines Wander-

reinigers bewirkt werden.

Effiziente /Wasch/nenre/n/grivng
erhöbt die Produirf/v/fäf
Das System Luwa® LoomTravClean (LTC) ist

die Lösung für spezielle Anforderungen in der

Weberei (Abb. 3).

Ob gerade oder im Kreislauf, die Führungs-

bahn sichert eine Torsions- und Biegesteifig-

keit. Mit einer stützenfreien Spannweite von

dôô. Z; Zmzzvz® ZV^ATora/ro/ Aoimj&ieri/wr die

bis zu 7 m können auch Gabelstapler unter

den Führungsbahnen verkehren. Die Breite der

Führungsbahn wird kundenspezifisch ausgelegt

und ermöglicht einen ruhigen Lauf des Wan-

derreinigers, auch bei ungleichmässiger Belas-

tung. Durch den Einsatz vormontierter Kompo-

nenten reduziert sich die Installationszeit auf

ein Minimum.

Over 1 50 years of
textile testing excellence

® Textilphysikalische, textilchemische

und analytische Prüfungen aller Art

• Zertifizierungen nach Öko-Tex Standard 100,

Öko-Tex Standard 1000, UV Standard 801

und Öko-Pass

TESTEX®
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CH-8027 Zürich

Tel.:+41-(0)44-206 42 42

Fax: +41-(0)44-206 42 30

E-Mail: zuerich@testex.com

Website: www.testex.com

• Spezielle Seidenprüfungen

und Kaschmiranalysen

» Organisation von Rundtests

© Qualitätsberatung und Schadenfallabklärungen

Samt-, Satin-, Zierbänder sowie
Haftverschlüsse für:
• Konfektion • Dekoration

• Floristen • Verpackung

Bandweberei

Ribbon Manufacturers

Manufacture de rubans

Kuny AG
Benkenstrasse 39, CH-5024 Küttigen
Telefon 062 839 91 91

Telefax 062 839 91 19

www.kuny.ch
E-Mail: info@kuny.ch

jGr"

Exclusive Line
Trend Line

Deco Line

Techno Line

Ein flexibler,

vollstufiger Betrieb

zertifiziert nach

ISO 9001:2000
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Durch Luwa® LoomTravClean können die

folgenden Vorteile erreicht werden.

Verbesserung der Gewebequalität: Durch

leichte Schwingbewegungen über der Webma-

schine wird nur ein sehr geringes Luftvolumen

benötigt. Dadurch werden Luftturbulenzen und

aufgewirbelter Faserflug vermieden.

Zuverlässigkeit: Es werden nur bewährte

Komponenten eingesetzt, wodurch sich die Le-

bensdauer verlängern und der Wartungsaufwand

minimieren lassen. Nutzeffekt: Konzipiert für

einen niedrigen Energieverbrauch und geringe

Betriebskosten bei hoher Reinigungswirkung.

Modernes Sfeuerungssysfem
Nur ein modernes Steuerungssystem kann eine

gleichmässige und optimale Konditionierung

bewirken. Abb. 4 zeigt die speziell entwickelte

Steuereinheit, die Luwa® DigiControl. Präzise

arbeitende Sensoren garantieren eine exakte

Regelung der Luftparameter, wie Feuchtigkeit,

Temperatur etc.

£sc/7/er + IM.E m/t
text/Yen /Veuhe/Ye/i

an der Ei/roMre
2005
Traditionsgemäss präsentierten der Stoffherstel-

1er Christian Eschler AG, Bühler/CH, und der

Hosenpolster-Spezialist T.M.F. (Di Turrini Pa-

trizia S.N.C.) aus Villafranca di Verona/Italien

gemeinsam an der Eurobike in Friedrichsha-

fen. Seit mehr als 15 Jahren besteht eine ein-

zigartige Partnerschaft. Eschler kreiert laufend

neue Stoffe exklusiv für T.M.F. und nutzt dafür

Garn-Innovationen, entwickelt hochfunktio-

nelle Oberflächenstrukturen, Verfahrens- und

Laminiertechniken. T.M.F. kümmert sich um

neueste Herstellungs-Technologien für die Ho-

senpolster.

Fsc/i/er setzt auf «ßodymapp/ng»
«Bodymapping» bedeutet: unterschiedliche

und rein stricktechnisch erzeugte Strukturen

in einem Kleidungsstück, ohne dass der Kon-

fektionär verschiedene Stoffe zuschneiden und

zusammennähen muss.

Obwohl hier ein Kleidungsstück mit unter-

schiedlichen Strukturen ohne «eut and sew»

^4|päD»- a

ffi
Q

r w\ ZlÇL
ggg

A4«' //ose«/>o/sfer, zee/c/;e wzz'/ z/er ZMe#e

4-IHrp-AW® ß/ozze/we zzerea&e« smz/, v/zzzzz-

wzezz zz«s zfe>;z /fewse ßsc/z/er/TVL/.ß

hergestellt werden kann und daher optisch

sehr attraktiv wirkt, geht es nicht nur um die

Erfüllung modischer Aspekte; vielmehr stecken

physiologische Gedanken hinter dieser Neuent-

Wicklung. Durch Einsatz transparenter, offener

Strukturen einerseits, und dichter, geschlossener

Strukturen andererseits, kann der Wärmehaus-

halt des Körpers unterstützt und das Wohlbefin-

den sportlich aktiver Menschen gesteigert wer-

den. Die bei entsprechender Betätigung warmen

Körper-Zonen erhalten offene Stoff-Strukturen,

damit überschüssige Wärme entweichen kann

und dieser Bereich gut ventiliert wird. Für küh-

lere Körper-Teile werden dichtere, geschlossene

Strukturen verwendet, um die Wärme zurückzu-

halten und so dort das Auskühlen zu bremsen.

Mittels Infrarotkameras wurden an Probanden

im Labor die warmen und die kalten Zonen des

Körpers eruiert und entsprechend konstruiert

Eschler das Bodymapping. Dazu führt der Ver-

kaufs- und Marketingleiter von Eschler, Philip

Schär, aus: «Bodymapping wurde ursprünglich

von Konfektionären für Sport-Unterwäsche ent-

wickelt und auf nahtlosen Leibweitenmaschi-

nen umgesetzt. Wir bei Eschler erkannten sofort

das darin steckende Potential, setzten es aber

nicht auf Basis Leibweite, sondern als Meterwa-

re um. Mit dieser Idee konnte MOA, Italien (Na-

lini-Radbekleidung), als Pilotkunde gewonnen

werden. Für den Sommer 2005 lancierte MOA

die ersten Bodymapping-Bikeshirts. Wir liefer-

ten genau nach Kunden-Vorgabe die gestrickte

und weiss gefärbte Meterware, die von MOA zu-

geschnitten, transferbedruckt und zu Bikeshirts

unter der Marke «Nalini» verarbeitet und ver-

kauft wurde. Der grosse Erfolg machte unserem

Kunden die Entscheidung leicht, das gleiche

Bodymapping auch für den Sommer 2006 wei-

terzuführen und an der Eurobike anzubieten.»

Als weiteren Kunden für diese Neuentwicklung

konnte Eschler die Firma Louis Garneau, Ka-

nada, gewinnen. Hier wird die Meterware in drei

Farben geliefert, da kein Transferdruck erfolgt.

Louis Garneau's Bodymapping hat an der Eu-

robike Première. «Wir sind überzeugt, dass das

Interesse an Bodymapping in Zukunft noch

stark ansteigen wird», unterstreicht Schär.

/Ceram/Trc/ruc/r - e/'ne £sc/?/er-/nno-
vaf/on
Der Keramikdruck ist primär eine Eschler-Spe-

zialentwicklung für den Bikebereich. Die nach

diesem Verfahren bedruckten Stoffe sind als

Einsätze an Körperstellen vorgesehen, welche

bei einem Sturz besonders gefährdet sind. Die

keramikbedruckten Stoffe weisen eine hohe

Scheuerresistenz auf und reduzieren damit das

Risiko, dass der Stoff beim Sturz aufscheuert

wird. Dadurch entstehen bedeutend weniger

Hautschürfungen. Fast jeder Stoff kann nach

diesem neu entwickelten Verfahren bedruckt

werden. Bis jetzt bieten die Schweizer Maschen-

Spezialisten den Keramikdruck nur als Punkt-

muster an, aber auf Kundenwunsch lassen sich

weitere Dessins entwickeln. Auch die Druckfar-

ben sind frei wählbar, solange die produktions-

technischen Mindestmengen - die bei Eschler

bekannterweise keine extrem hohen Hürden

bedeuten - berücksichtigt werden.

F/ast/sche ß/Tce-Hosenpo/sfer
Bereits zum vierten Mal wird das Erfolgsduo

Eschler/T.M.F. an der Eurobike ausstellen. Im

Mittelpunkt stehen die vom Markt mehr und

mehr gesuchten elastischen Hosenpolster. Esch-

ler/T.M.F. setzen beim Oberstoff des Polsters voll

auf die Produkte von Trevira. Die Mischung aus

einem Mehranteil Trevira Bioactive und einem

Minderanteil Trevira X-pand garantiert nicht

ßzMop, ge/erßg/ zzmv «ßozfy»zzz/y»rag»-A/e-

Mmzre z/er ß/jrMzzw ütaWer X6- ßzZ/j/er/

iÄze/z
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nur eine permanent antimikrobielle Wirkung,

sondern dank X-pand auch hervorragende

Längs- und Quer-Elastizität. Der Oberstoff wird

von Eschler in einer Cord-Struktur (welche den

unelastischen «Air-Stripe» nach und nach ab-

lösen soll) sowie in einer Zick-Zack-Struktur

produziert. Für die Herstellung der elastischen

Hosenpolster setzt T.M.F. verschiedenste Verar-

beitungs- und modernste Verformungs-Techno-

logien ein und verarbeitet zudem Schaumstoffe

mit unterschiedlichen Stauchhärten. So ent-

steht unter dem Label «4-Way-Pad Bioactive»

eine Vielzahl von Modellen elastischer Hosen-

polster. Wie in den vergangenen Jahren wird für

Bikebekleidungs-Hersteller der Besuch des Mes-

sestandes von Eschler/T.M.F. ein Muss sein.

7e//na/7me am furo fa ;7ce-/\w/a rc/ 2005
Zum ersten Mal lanciert die Eurobike 2005 einen

Award, um den sich auch das Erfolgs-Tandem

Eschler/T.M.F. bewerben wird. Der gemeinsame

Beitrag: Bikehose und Bikedress, für welche die

innovativsten Eschler-Stoffe sowie die neusten

T.M.F.-Hosenpolster eingesetzt wurden. Zusatz-

lieh wird die Christian Eschler AG mit einem

«Bodymapping»-Bikeshirt partizipieren.

Starkes Export-
W/ac#?sttini
Der renommierte ToggenburgerHemdenherstel-

1er, die Kauf AG, Ebnat-Kappel/SG, überrascht

erneut mit ausgezeichneten Verkaufszahlen

und hebt sich damit deutlich von der Branche

ab. Der Verkauf im Ausland, mit den Haupt-

märkten Spanien, Holland, Österreich und

Deutschland, boomt regelrecht. Gegenüber dem

Vorjahr erwirtschaftete die innovative Kauf AG

im Export ein Umsatzplus von phänomenalen

495 %. Kauf als Schweizer Qualitätsmarke wird

auch im Ausland immer stärker. «Der Export

läuft hervorragend, die internationale Nachfra-

ge steigt von Tag zu Tag. Es geht schon so weit,

dass in diesem Frühjahr in Spanien ein ganzer

Lastwagen mit Kauf-Hemden gestohlen wurde»,

meint Michael Kauf, Geschäftsführer und VR-

Präsident der Kauf AG, schmunzelnd.

Bereits vor fünf Jahren leitete die Kauf AG

mit einem völlig überarbeiteten Kommunika-

tionskonzept die Neupositionierung ein. Die

systematische Verjüngung der Marke Kauf wird

heute, mehr denn je, weiter vorangetrieben.

Der Zukauf der Edel-Marke Dorani by Claude

Dufour im Jahr 2003 und die Expansion ins

Ausland haben sich vollumfänglich bewährt.

«Ohne Exporte wird es im Schweizer Markt im-

mer schwieriger. Doch trotz Stagnation, konn-

ten wir den Umsatz auch in der Schweiz leicht

steigern», erklärt Michael Kauf und meint: «die

Menschen legen auf Qualität und vor allem auf

Wohlbefinden grossen Wert. Wir liegen mit un-

serem Konzept goldrichtig.»

/Cauf-Ko//e/cf/'on
Die Kauf-Kollektion umfasst jeweils die Linien

Business Royal Class, bestehend aus hochwer-

tigen Vollzwirnstoffen, Business Prince mit

bügelfreien Stoffen aus Popeline, Fil-ä-Fil und

Chambray sowie die Sportslinie - auch Casual

genannt - mit Leinengeweben, Leinenoptiken

und Spezialstrukturen. Aloe Vera- und Clima-

tisée-Hemden sind in der Schweiz nur bei Kauf

erhältlich und bieten dem Träger höchsten

Tragkomfort.

Kauf ,4 G

Die Kauf AG mit Sitz in Ebnat-Kappel/SG wurde

1904 gegründet. Sie ist eine, in der vierten Ge-

neration geführte Familienaktiengesellschaft.

Marketing-, Vertrieb- und Serviceaktivitäten

sind am Hauptsitz in Ebnat-Kappel angesiedelt.

Im Werk Hradec Kralove, Tschechien, erfolgt ein

Grossteil der Produktion. Die Kauf AG beschäf-

tigt insgesamt 150 Mitarbeiterinnen und Mit-

arbeitet Der Toggenburger Hemdenhersteller

hält die Marke Kauf, und seit Anfang 2004, die

Edelmarke Dorani by Claude Dufour. Der Ak-

tionsradius des Schweizer Unternehmens wird

laufend ausgebaut. So startete Kauf 2004 mit

der Produktion von Edel-Hemden in Istanbul.
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TO/?/AV forc/erf
/War/cfpräsenz
/Vn Sport- und
Fas/?/on-ßere/c/7
TORAY Industries Inc., Osaka, führender ja-

panischer Hersteller von Hochleistungsma-

terialien, startet mit seinem aufstrebenden

Unternehmensbereich «Fasern und Textilien»

weltweit weiter durch. In 2004 bereits einer der

führenden Hersteller textiler Fasern, forciert

TORAY seit Beginn dieses Jahres mit zahlreichen

neuen Marketingaktivitäten seine Marktpräsenz

in Europa. Vorrangiges Ziel der für Europa ver-

antwortlichen TORAY Deutschland GmbH: den

Bekanntheitsgrad seiner hochwertigen Garne,

Fasern und Laminate wie auch sein Full-Ser-

viceangebot für Konfektionäre in Sachen Kol-

lektionsproduktion weiter zu erhöhen.

TÖB/4V sponsert /spo BrandA/ew
TORAY engagiert sich auf der ispo Sommer

2005 erstmals als Co-Sponsor der ispo Brand-

New. Das Forum gibt bereits zum zwölften Mal

jungen Unternehmen und Marken die Chance,

sich mit ihren Innovationen in einem einma-

ligen Umfeld auf der ispo, der Sportartikel-In-

dustrie zu präsentieren. «Mit dem BrandNew-

Engagement auf der ispo will TORAY seine

Position als innovativer Entwickler unterstrei-

chen und damit seine Premium-Materialien

Entrant-Dermizax® und Entrant® stärken», so

Claudia Wagner, Assistant General Manager &

Marketing Manager, Textiles and Full Garment

Department der Toray GmbH. «Zudem sehen

wir unsere Kooperation als Auftakt einer noch

engeren, internationalen Partnerschaft mit der

ispo.» Gemeinsam mit den diesjährigen ispo

BrandNew Award-Gewinnern und weiteren Co-

Sponsoren wird TORAY vom 3. bis 5. Juli auf der

ispo in München mit einem eigenen Messestand

im BrandNew Village in Halle A2, BN 43, prä-

sent sein.

TO/MV gebf m/f «Pr/'nce Henry»
be/'m «iAmer/'ca's Cup» sege/n
Ein weiterer neuer Sponsoring-Weg führt TO-

RAY erstmals aufs Wasser: Ab sofort ist TORAY

«Officiai Supplier» der neuen Sailing-Marke

Prince Henry. Die Marke ist offizieller Ausstat-

ter des deutschen «United Internet Teams», das

als erstes deutsches Team 2007 beim legendä-
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ren «America's Cup» antreten wird. Für TORAY

bedeutet diese Kooperation eine ganz neue He-

rausforderung in Sachen Produktentwicklung

und Materialtests. Erfolgreiche TORAY-Produk-

te wie Entrant®, Fieldsensor® oder Dermizax®

werden hier in völlig neuem Umfeld eingesetzt

und müssen ganz auf die spezifischen, sehr

anspruchsvollen Bedürfnisse der Sailing-Crew

angepasst werden. «Unsere TORAY-Entwickler

stehen ständig in engem Kontakt mit der Crew,

um optimale, funktionelle Lösungen für alle

Wetterlagen und Bedürfnisse zu finden», so

Claudia Wagner. Erste Kollektions-Ergebnisse

dieser Teamarbeit wird TORAY ebenfalls auf der

ispo präsentieren.

/nformaf/on
Töraj ö<?7r/.«.vWrt«r/ O'w/z//

Â/gOTofteratf/fee 775

yVew-Aeraterg

M?/ow +<9 (0)6702 / 79 99-0

/i/.v +49f0J6702/7999292
fo-dM/ /«/otgVdg.forajtilfe

/«feme/ tew, foray. <afe

aw. fora;ye«/raw/. co?»

A/anoPi/M - e/ne
Sonc/erscftai/ an
der A/anoEcyrope
St Ga//en
Die EMPA und die NanoEurope laden die Öf-

fentlichkeit ein, sich über neue Trends in der

Nanotechnologie zu informieren. Vom 13. bis

15. September stehen die Türen der NanoPubli

an der NanoEurope (www.nanoeurope.com) in

St. Gallen einem breiten Publikum offen.

Schmutz und Wasser abweisende Autokaros-

Serien, knitterfreie und antibakterielle Textilien,

selbstreinigende Backbleche in der Küche; dank

Nanotechnologie sind dies keine Zukunftsvi-

sionen mehr, sondern bereits Realität. An der

NanoPubli in St. Gallen stellen die EMPA und

ihre Partner aus Hochschule und Industrie eine

Vielzahl von Produkten aus der Nanowelt vor.

Besucher und Besucherinnen erfahren Wis-

senswertes über die Vorteile, aber auch über die

Grenzen der neuen Technologie.

A/anc fö/i/en
Die EMPA, Forschungsinstitution für Material-

Wissenschaften und Technologie des ETH-Be-

reichs, informiert zudem über neue Erkennt-

nisse aus der Wissenschaft. Mit anschaulichen

Exponaten, Präsentationen und Experimenten

stellen Mitarbeitende ihre Arbeit an der Nano-

Publi vor. Sie zeigen, wie Forschende in ihren

Labors winzige Drähte und Röhrchen herstel-

len und wie sie mit hauchdünnen Schichten

die Eigenschaften von Knochenimplantaten,

Hausfassaden oder Werkzeugen verbessern.

Doch auch mit den eigenen Händen können

Besucherinnen und Besucher erkunden, wie

sich Nano anfühlt: Nanopulver durch die Fin-

ger rieseln lassen, Nanobeschichtungen betas-

ten und den Lotuseffekt entdecken. Ausserdem

besteht die Gelegenheit, selbst in die Welt der

Atome zu blicken und mit den Fachleuten zu

diskutieren.

fr/e/rn/ss/row m/'f spannenden
fxpemnenfen
Ein Highlight der NanoPubli sind die regelmäs-

sigen Shows über die Welt der Nanotechnologie.

Jenny
1—1 t ° AG

Fabrics
lily,*

MF/'r/ösen für S/'e cf/e Ro/igetvebe-ßesc/taffung

Ob Batiste, Popeline, Satin oder Fancy- und Drehergewebe,
wir produzieren oder beschaffen für Sie alle Uni-Schafftartikel

im Stapelfaserbereich.

Mit kontrollierter Produktion in Ziegelbrücke, Osteuropa und

Asien können wir fast alle Wünsche erfüllen.

l/l//rproduz/ere/7 Rohgewebe vom Fe/nsfen

für höchste/? Tragetomforf/

Neu auch Drehergewebe!

Telefon +41 (055)617 32 24
Fax +41 (055)617 32 98
Internet: www.z/eqe/örüc/ce.com
E-Mail: hhertach@ziegelbrücke.com

sw«ssTEJTFII.ES

Der Textilverband Schweiz
knüpft die Fäden

Tätigkeiten und Dienstleistungen

• Wirtschaftsfragen
• Arbeitgeber- u. Sozialfragen
• Aus- und Weiterbildung / Nachwuchswerbung
• Öffentlichkeitsarbeit/Kollektivwerbung
• Forschung, Technik, Energie, Umwelt

und Konsumentenschutz
• Geistiges Eigentum

Textilverband Schweiz Textilverband Schweiz
Beethovenstr. 20, Pf Waldmannstr. 6, Pf

8022 Zürich 9014 St.Gallen
Telefon +41 01 289 79 79 Telefon +41 071 274 90 90

Telefax +41 01 289 79 80 Telefax +41 071 274 91 00

E-Mail: contact@tvs.ch E-Mail: contact_sg@tvs.ch
www.swisstextiles.ch www.swisstextiles.ch
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Auf eine amüsante Art und Weise präsentiert die

EMPA das komplexe Thema verständlich und

einfach. Das Publikum erwartet eine Darbie-

tung im Wechselspiel zwischen Experimenten

und Erklärungen. In einem Kleinkino läuft

zudem ein informativer Film über die Möglich-

keiten der

A/anofec/ino/og/e.
Die Nanotechnologie eröffnet der technischen

Entwicklung völlig neue Möglichkeiten. Sie gilt
daher als Schlüsseltechnologie des 21. Jahrhun-

derts. «Die Nanotechnologie wird unser Leben

verändern, wie dies die Mikrotechnologie im

20. Jahrhundert tat», sagt Heinrich Rohrer, der

1986 den Nobelpreis für Physik erhielt. Diese

zukunftsweisende Technologie der interessier-

ten Bevölkerung näher zu bringen, ist das Ziel

der NanoPubli. Der Eintritt und auch die Shows

sind kostenlos.

/n forma f/on
O/z'aer ükfemzaww, üfoffZOTwreäaö'ora

M?/o» +4/ fö>/4 S25 <3 56"

/Wl/a// ptecn ay/en»««» @cw/;a.

/spo a/s /nfernaf/ö
na/er Branchen-

fre/fpi/n/rf bestä-

f/gf - A/orc//c F/fness
a/s Haupttrend
• wieder rund 23'000 Fachbesucher an drei

Messetagen

• hohe Zufriedenheit auf Seiten der Aussteller

• im Fokus der ispo summer 05: Fussball und

Nordic Fitness

• racket_ispo mit Tennis-Initiative «Sweet-

spot» viel beachtet

• ispovision findet mit Yachting Style und Golf

Style grossen Anklang

Wie im Vorjahr zählte die ispo summer 05,

die vom 3- bis 5- Juli 2005 auf dem Gelände der

Neuen Messe München stattfand, rund 23 000

Besucher. Stärkste Besucherländer waren Ös-

terreich, Italien, die Schweiz, Grossbritannien,

Frankreich, die Niederlande und die Tsche-

chische Republik. Beachtliche Beteiligungen

waren zudem aus Polen, Spanien und Korea

zu verzeichnen. Der hohe Anteil der ausländi-

sehen Fachbesucher bestätigte die ispo erneut

als internationalen Treffpunkt der Branche.

1 '049 Aussteller aus 46 Ländern präsentierten

in München ihre Produktinnovativen und ak-

tuellen Fashion-Kollektionen.

Manfred Wutzlhofer, Vorsitzender der Ge-

schäftsführung der Messe München GmbH:

«Die Aussteller sind mit ihren Kundenkontak-

ten quantitativ und qualitativ sehr zufrieden

und sehen zum Teil ihre Erwartungen sogar

übertroffen. Bei der ispovision führten unsere

stetigen Bemühungen, diese neue Plattform

für sportliche Mode zu etablieren, zu einer

deutlichen Steigerung auf Aussteller- wie Besu-

cherseite. Die Kombination mit der deutschen

Americas Cup Initiative war ein viel beachteter

Erfolg.»

Einer der Schwerpunkte der ispo summer 05

war - im Hinblick auf die 2006 stattfindende

FIFA-WM - das Thema Fussball. Die Anbieter

präsentierten ein vielfältiges Angebot von Fuss-

ball-Trikots und -Schuhen, Fan-Artikeln sowie

Accessories. Im Fokus des Interesses stand auch

das nach wie vor äusserst wachstumsstarke

Segment Nordic Fitness, das erneut die spetzial

communities running_ispo und die outdoor_

ispo verband. Der Angebotsbereich von Stöcken,

Bekleidung und Schuhen wurde um individu-

elle Frauenlinien sowie innovative und funkti-

onelle Accessories bis hin zu hochtechnischem

Zubehör erweitert. Rosi Mittermaier und Chris-

tian Neureuther haben beim Volvo CrossRoad

eindrucksvoll demonstriert, wie Nordic Walking

professionell funktioniert.

Dank der Sweetspot-Initiative des VDS und

neu konzipierter racket_ispo erfuhr das Ten-

nis-Segment verstärkte Aufmerksamkeit. Die

Tennisanbieter nutzten die internationale

Branchenplattform zur Präsentation ihrer In-

novationen und für Gespräche mit dem Fach-

handel. Otto Steffel von Wilson: «Das Ergebnis

des Messeverlaufs ist grundsätzlich positiv, ich

würde mir nur wünschen, dass noch mehr Ten-

nisanbieter auf der ispo präsent wären.»

Neben der racket_ispo, in der ein neues Hai-

lendesign mit einer stringenten Besucherfüh-

rung umgesetzt wurde, haben die Veranstalter

auch die boardJspo konzeptionell überarbeitet,

und für die Anbieter eine neue, authentische

Plattform, das «Board Sports Village», geschah

fen. Thomas Ofenreiter, Protest: «Die Atmos-

beag liefert für höchste
Qualitätsansprüche

Alle Zwirne aus Stapelfasergarnen im Bereich
Nm 34/2 (Ne 20/2) bis Nm 340/2 (Ne 200/2) in den
geläufigen Ausführungen und Aufmachungen für
Weberei, Wirkerei, Stickerei und Strickerei.

Spezialität: Baumwoll-Voilezwirne in verschiede-
nen Feinheiten.

Bäumlin AG, Zwirnerei Tobelmüli, 9425 Thal
Telefon 071 888 12 90, Telefax 071 888 29 80
E-Mail: baeumlin-ag@bluewin.ch

Madetswilerstr. 29, Postfach, CH-8332 Russikon,
Tel. Ol 956 61 61, Fax 01 956 61 60

Verkauf: reni.tschumper@webru.ch
Betrieb: josef.lanter@webru.ch

Fantasiegewebe • Sari
Buntgewebe • Mischgewebe
Plissègewebe • Rohgewebe
Drehergewebe • Voilegewebe
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phäre im Board Sports Village war super, sie

repräsentierte sehr gut den Lifestyle, den wir

vermitteln wollten, und die Offenheit der Stän-

de war perfekt.»

Die ispovision, die bei ihrer vierten Veran-

staltung im Vergleich zum Vorjahr eine doppelt

so hohe Ausstellerzahl verzeichnen konnte,

hatte die Themen Yachting Style, Golf Style und

Premium Golf Style in den Vordergrund gestellt.

Insbesondere das Americas Cup Village mit den

Yachting Style-Anbietern und der Yacht des

ersten deutschen Americas Cup Teams war ein

Besuchermagnet. Höhepunkt war die GQ Style

Night, «Tribute to 32nd Americas Cup», mit der

Verleihung der Global Sportstyle Awards. Sergio

Tacchini: «Ich finde, der Global Sportstyle

Award ist eine sehr gute Idee und ein grosser Er-

folg. Die ispovision hat etwas Neues geschaffen,

das sich etabliert hat.»

Viele prominente Persönlichkeiten waren

auf der ispo summer 05 vertreten. Im Rahmen

der Verleihung des Sportpreises des Bayerischen

Ministerpräsidenten erhielt Franz Beckenbauer

den Persönlichen Preis des Ministerpräsidenten

von Dr. Edmund Stoiber überreicht. Auch Mar-

tina Ertl wurde ausgezeichnet, die Laudatio auf

die Preisträger hielten u.a. Boris Becker undjoa-

chim Fuchsberger. Darüber hinaus hat Franzis-

ka van Almsick ihre erste eigene Swimwear-Kol-

lektion präsentiert, Carlo Thränhardt, Patrick

Kühnen und Bernd Karbacher diskutierten beim

Sweetspot-Expertentalk, und auch Paul Breit-

ner, Anni Friesinger, Heike Drechsler und Dieter

Baumann waren auf der ispo zu Gast.

A/euer Geschäfts-
ft/hrer 7rewra
GmbH

Am 1. Juli 2005 ist Jörg Hellwig als Geschäfts-

führer in die Leitung der Trevira GmbH ein-

treten. Er wird sich in den nächsten Monaten

darauf vorbereiten, die Aufgaben von Bernd

Sassenrath, Vorsitzender der Geschäftsführung

(CEO), zu übernehmen, der nach 38-jähriger

Tätigkeit für Hoechst und Trevira zum Jahres-

ende in den Ruhestand tritt.

/örg

Jörg Hellwig (40) kommt von der Lanxess

AG, Leverkusen. Er ist dort zuletzt im Corpora-

te Center für die Neuausrichtung der globalen

Faseraktivitäten verantwortlich gewesen. Seit

Januar 2003 war Hellwig Geschäftsführer der

Bayer Faser GmbH.

Hellwig war seit 1981 bei Bayer und Lan-

xess. Nach einer kaufmännischen Ausbildung

im Werk Uerdingen arbeitete er in verschie-

denen Bereichen des Bayer-Konzerns, bevor er

1998 als Marketingleiter in die USA wechselte.

Dort übte er die Funktionen des Geschäftsfiih-

rer der Imperial Color Group und als Regional

Product Managers für Polymere Americas aus.

Jörg Hellwig ist verheiratet und hat eine Tochter

und einen Sohn.

Hellwig: «Ich freue mich auf die neue Auf-

gäbe und werde mich in den nächsten Monaten

intensiv darauf vorbereiten, die Aufgaben von

Bernd Sassenrath zu übernehmen.»

Trevira, ein Unternehmen der Reliance

Group, Indien, ist der bedeutendste europäische

Hersteller von textilen Markenpolyesterfasern

und -filamentgarnen. Produziert wird in Belgi-

en, Deutschland und Dänemark. Mit 1 '900 Mit-

arbeitenden wurde 2004 ein Umsatz von rund

318 Mio. Euro erreicht.

Hobe/isfe/ner /nsf/-

tote - Prüfangebof
im ßere/ch Häuf-
sensor//r ausgebaut
Bei Textilien gehören die hautsensorischen Ei-

genschaften ebenso wie das Wärme- und Feuch-

temanagement zu den massgeblichen Aspekten

für deren Tragekomfort. Die Messung der Bie-

gesteifigkeit eines textilen Materials ergänzt

an den Hohensteiner Instituten seit kurzem die

bereits etablierten Messungen im Bereich der

Hautsensorik.

Zur Ermittlung der Steifigkeit eines Mate-

rials wird in einer Messeinrichtung per Laser-

strahl der Biegewinkel des auf einem dünnen

Stab aufgelegten Stoffstreifens gemessen. Die

4nze/genscA/i/ss

Heft 6/2005;
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8877 Murg / Switzerland
Tel.+41 (0)81 720 35 OO

Fax+41 (0)81 720 35 09
e-mail: sales@zieglertex.ch
internet: www.zieglertex.com

zieglertex

textiSe solutions

ihr Partner

vom Garn bis zum Bekleidungsprodukt

////?
/wr «//<? Zm<?/72

Laugieren/Mercerisieren

- JET- und KKV-färben

- Drucken und Ausrüsten

E. SCHELLENBERG -TEXTILDRUCK AG
8320 FEHRALTORF • TELEFON 044 954 12 12

info@estextildruck.ch - TELEFAX 044 954 31 40
www.estextildruck.ch
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Hohensteiner Wissenschaftler haben auf der

Basis ihrer jahrzehntelangen Erfahrung für

verschiedene Produkt- und Einsatzbereiche

Vorgaben definiert, die einen optimalen Tra-

gekomfort gewährleisten und mechanische

Hautirritationen aufgrund zu hoher Biegestei-

figkeit ausschliessen.

/C/e/c/ung für Men-
sc/ien m/t Meoro-
derm/f/s i/ncf emp-
f/nd//c/7er Häuf
Kann Kleidung Menschen mit Neurodermi-

tis und empfindlicher Haut helfen? Mit dieser

Frage beschäftigt sich ein Workshop der Tech-

nischen Akademie Hohenstein e.V. im schwä-

bischen Bönnigheim am 3- November 2005. Er

richtet sich in erster Linie an Hersteller von Un-

ter- und Bettwäsche sowie von Kinder-, Sport-,

Freizeit- und Berufsbekleidung, an Mitarbeiter

des Einzelhandels, medizinischer Dienste oder

Krankenkassen sowie an Arbeitsmediziner

- aber natürlich auch an Betroffene.

Der Einstieg ins Thema erfolgt über die

Darstellung der medizinischen Aspekte eines

Lebens mit Neurodermitis, wie den Ursachen,

Therapieansätzen und den besonderen Erfor-

dernissen zum Beispiel im beruflichen Umfeld.

Einen zweiten Themenschwerpunkt bilden die

Hilfsmöglichkeiten, die Textilien den Betrof-

fenen bieten können. Neben einem Überblick

über die bestehenden und die in Entwicklung

befindlichen Wirkprinzipien werden auch in-

novative Untersuchungsmethoden vorgestellt,

anhand derer sich bereits bei der Entwicklung

der textilen Materialien ein Optimum an Trage-

komfort und Hautverträglichkeit gewährleisten

lässt. Informationen zur zielgruppen-gerech-

ten Vermarktung sowie zu den Voraussetzun-

gen für die Zulassung von Spezialtextilien als

medizinische Hilfsmittel für Neurodermitiker

und Menschen mit empfindlicher Haut runden

das Vortragsprogramm ab.

Das ausführliche

Workshop-Programm

und die Möglichkeit

zur Anmeldung gibt es

im Internet unter www.

hohenstein.de/neuro-

dermitis.htm oder unter

Telefonnummer +49

7143 / 271 632.

sowie für den Handel erschliessen sich damit

attraktive neue Käufergruppen.

E-Mail-Adresse

Inserate

keller@its-mediaservice.com;rvice.cori

A/euroc/erm/f/s
une/ empf/nc///c/ie
Haut
In Mitteleuropa hat

sich die Zahl der Neu-

rodermitiskranken in

den letzten 10 Jahren

nahezu verdoppelt. Zur

Zeit leidet etwa jedes

zehnte Kind am damit

verbundenen, oft un-

erträglichen Juckreiz.

Hinzu kommen allein

in Deutschland 500'000

erwachsene Patienten.

Auch der Anteil von

Menschen, deren Haut

auf verschiedenste Ein-

fliisse besonders emp-

findlich reagiert, nimmt

ständig zu. Wie bei der

Neurodermitis eröffnen

innovative Textilien,

die von den Betroffenen

praktisch rund um die

Uhr hautnah getragen

werden können, auch

hier neue Möglichkei-

ten zur Linderung und

Unterstützung der The-

rapie. Für Textil- und

Bekleidungshersteller

2ÎS
C
fC

Lantal -
Transportation Fashion

Lantal Textiles ist führend in Design, Herstellung und

Vermarktung von textilen Gesamtlösungen für den inter-
nationalen Luft-, Bus- und Bahnverkehr. Unseren Kunden

bieten wir zukunftsweisende Beratung in Stil, Design und

Ausführung an, die das höchste Wohlbefinden für den

Reisenden zum Ziel hat.

Für unseren Bereich Produktion Teppiche in Melchnau

suchen wir eine/n

Vorarbeiterin Teppichweberei mit Schichtbereitschaft

Wir wenden uns an Menschen mit Berufserfahrung in

Maschinenunterhalt (z.B. Grundausbildung Mechaniker,

Schlosser, Textilmechanikerln, Textilassistentln).

Die Hauptaufgaben sind das Einrichten der Webmaschinen

nach Einstellvorschrift sowie das Optimieren und Ueber-

wachen der Produkte. In Absprache mit den Teamleitern

führen Sie Reparaturen und Service-arbeiten an den

Maschinen aus. Wichtig ist uns im weiteren, dass Sie über

eine selbständige Arbeitsweise verfügen und die Arbeits-

ausführung sorgfältig, rationell, termingerecht und sauber

ist. Ausserdem sind Organisation und Koordination Ihre

Stärken. Nicht zuletzt haben Sie gute Deutschkenntnisse
in Wort und Schrift.

Interessieren Sie sich für eine Aufgabe bei Lantal? Möch-

ten Sie aktiv zum Unternehmenserfolg beitragen? Zu uns

passen Menschen, welche ehrlich sind, Vertrauen sehen-
ken können, Achtung vor anderen Menschen haben, posi-
tiv und vorsorglicherweise an die Zukunft denken.

Bei weiteren Fragen und Ausführungen steht Ihnen
Daniel Leupi unter der Telefonnummer 062 916 74 66 oder
e-mail daniel.leupildlantal.ch sehr gerne zur Verfügung.
Ihre Bewerbungsunterlagen senden Sie bitte an: Lantal,
Marianne Kölliker, Dorfgasse 5, 4900 Langenthal

Lantal - Transportation Fashion

www.lantal.com
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Le/fung:
SVT

Frau Brigitte Moser

Herr Ingo Kiefer

Ort:
STF

Schweizerische Textilfachschule Wattwil

Ebnaterstrasse 5

9630 Wattwil

Tag;

Donnerstag, 10. November 2005

13.30 - 18.00 Uhr

Geotextilien sind wasser- und luftdurchlässige Flächengebilde, welche in

geo- und bautechnischen Bereichen zum Einsatz kommen. Sie werden im

Erd-, Strassen- und Bahnbau zum Trennen, Filtern, Drainieren, Bewehren

und Schützen verwendet.

Referenten;

Herr Ruc/o/f Rüegger
Technischer Sekretär

Schweizerischer Verband Geokunststoffe SVG

Rüegger Systeme AG, 9000 St. Gallen

Geokunststoffe-Geotextilien, Produkte, Eigenschaften, Prüfungen, An-

Wendungen

Herr R/'co /Weron/

Leiter der Entwicklung, Fritz Landolt AG, Näfels:

Vlies total - eine Nasenlänge voraus

Herr/l/a/n ßurgat
Polyfelt Geosynthetics (Schweiz) AG, Geschäftsführer

Endlosfasertechnologie mit neuer Anlage-Hochleistungsproduktion,

Einsatz von Geokunststoffen

Im Anschluss an diesen Weiterbildungskurs lädt der SVT alle Teilnehmer-

innen und Teilnehmer zu einem Apéro ein.

Kursge/c/:

Mitglieder SVT/SVTC/IFWS 150.- CHF, Nichtmitglieder 190.- CHF

2/e/pu6///rum:

Technische und kaufmännische Fachleute aus den Bereichen Faser-

herstellung, Garnerzeugung, -Verarbeitung und Handel, Lehrbeauftragte

und textiler Nachwuchs

>An/7}e/c/esc/i/uss: 3. A/ot/emjbe/"2005

Neuer Look

zeigen

Embroidery Systems

www.sticktuft.de
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A. Herzog AG, Aramid-Produkte, Textil-Recycling, CH-3250 Lyss
Tel. +41 32 385 12 13, E-Mail: contact@herzog-lyss.ch, www.herzog-lyss.ch

ir Covering Maschinen (Luftverwirbelun

SCHÄRER SCHWEITER M EITLER AG
CH-8812 Horgen
Tel 044 718 33 11 Fax 044 718 34 51

E-Mail: info@ssm.ch

Spulmaschinen Garnprozessmaschinen
SCHARER SCHWEITER METTLER AG

Bänder

Bally Band AG, Benkenstr. 39, 5024 Küttigen
Telefon 062 858 37 37, Telefax 062 849 29 55
E-Mail: info@ballyband.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 +41 (0)62 768 82 82 • Fax +41 (0)62 768 82 70
BXBÜ3 E-Mail: info@huber-bandfabrik.com

www.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 Müller AG, Frick
CH-5070 Frick Switzerland

Telefon +41 62 8655 111

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

Baumwollzwirnerei

Bäumlin AG, Tobelmüli, 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

Bodenbeläge für Industriebetriebe

Repoxit AG, 8404 Winterthur
Telefon 052 242 17 21, Telefax 052 242 93 91

Internet: www.repoxit.com

Breithalter

a G. HunzikerAG
Alte Schmerikonerstrasse 3, CH-8733 Eschenbach

h£wZ//TCT Tel. ++41 (0)55 286 13 13, Fax ++41 (0)55 286 13 00
E-Mail: sales@hunziker.info, Internet: www.hunziker.info

Chemiefasern

Acordis Schweiz GmbH, Bachrüti 1, 9326 Horn
Tel. 071 841 21 33, Natel 079 423 32 44,
Fax 071 845 17 17
E-Mail: acordis_ch@swissonline.ch
Internet: www.enka.de oder www.twaron.comE N KA®

THE ART OF VISCOSE

ENKA Viscose Filamentgarn, TWARON Aramidfaser, TECHNORA Aramidfaser

Cms
EMS-GRILTECH

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

Gkiiov

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

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

OMYA Schweiz AG
CH-4665 Oftringen
Tel. 062 789 23 04, Fax 062 789 23 00
E-Mail: felix.fuerer@omya.com, Internet: www.omya.ch
Vertretung von: TREVIRA und TEIJIN MONOFILAMENTE

Dockenwickler

i*|i»
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

/WW/Wm/W/Ç/V" Ladestr. 5, D-49828 Neuenhaus
/Mu/f/Mi/V/ Jg| ^49 (0) 5941 604-0, Fax +49 (0) 5941 604-201

Internet: www.neuenhauser.de
E-Mail: neuenhauser@neuenhauser.de

Druckknöpfe und Ansetzmaschinen

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

schoeller®
Switzerland

Schoeller Textil AG, Bahnhofstr. 17
CH-9475 Sevelen
Tel. 081 786 0 800, Fax 081 786 0 810
E-Mail: info@schoeller-textiles.com
www.schoeller-textiles.com

Elastische und technische Gewirke

^^31 KZI ÉpwwJI H 1
vWMH SOHI Jwnhmm ILs»# I»KW wannl

texolutions
motion work home

Dauerelastische Gewirke zur Wärme- und Feuchteableitung
Weitere Informationen: www.essedea.de

Elektronische Musterkreationsanlagen

Jakob Müller 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

Wir geben Ihren Produkten eine unverwechselbare Identität

Etikettenwebmaschinen

Jakob Müller AG, Frick
CH-5070 Frick Switzerland

Telefon +41 62 8655 111

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

Garne und Zwirne

C.BEERLI AG
Zwirnerei-Färberei

9425 Thal
Telefon 071 886 16 16
Telefax 071 886 16 56
Internet: www.beerli.com
E-Mail: admin@beerli.com

Der Filament-Spezialist für gefärbte Zwirne aus SE, CV, PES!

Hermann Bühler AG
CH-8482 Sennhof (Winterthur)
Telefon: +41 52 234 04 04

„ Telefax: +41 52 235 04 94
Email: info@buhleryarn.com

ßü/l/©r internet: www.buhleryarn.com

<J\D
NILORN

WORLDWIDE

Fachmaschinen

^*80*0370
SCHÄRER SCHWEITER METTLER AG

SCHÄRER SCHWEITER METTLER AG
CH-8812 Horgen,
Tel 044 718 33 11 Fax 044 718 34 51

E-Mail: info@ssm.ch

Spulmaschinen Garnprozessmaschinen

BIH!

Huber & Co. AG Bandfabrik
CH-5727 Oberkulm

Telefon +41 (0)62 768 82 82 • Fax +41 (0)62 768 82 70
E-Mail: info@huber-bandfabrik.com

www.huber-bandfabrik.com

exellä

Copatex, Inh. H Lütolf, 6330 Cham, Tel. 041 780 39 20 oder 079 413 95 33

Fax 041 780 94 77 E-Mail: copatex@bluewin.ch

Hochwertige Naturgarne

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

Textilagentur Brunner AG, 9602 Bazenheid
Telefon 071 931 21 21, Fax 071 931 46 10, E-Mail: textilagentur.brunner@bluewin.ch
100% Seide, Seidenmischgarne mit BW/Wolle/Micromodal,
Kaschmir - nach Ihren Wünschen

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

lnternet:http\\www.nef-yarn.ch
E-Mail: nef@nef-yarn.ch

NEF-CO
Aktiengesellschaft

S LG Textil AG
Lettenstrasse 1

Postfach
CH-8192 Zweidien
Tel. +41 (0)1 868 31 31

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

SLGtextil
INDUSTRIEGARNE

INDUSTRIAL YARNS

I
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Schnyder & Co.
8862 SCHÜBELBACH
Qualitätszwirne / Garnhandel

Tel. 0041 55 440 11 63, Fax 0041 55 440 51 43

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

Garnsenqmaschinen

SCHARER SCHWEITER METTLER AG

Grosskaulenwagen

SCHÄRER SCHWEITER METTLER AG
CH-8812 Horgen
Tel 044 718 33 11 Fax 044 718 34 51

E-Mail: info@ssm.ch

Spulmaschinen Garnprozessmaschinen

Zöllig Maschinenbau, Hauptstrasse 64, 9323 Steinach

Tel. 071 446 75 46, Fax 071 446 77 20

Handarbeitsstoffe

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

Hülsen und Spulen

KÜNDIG TMMLH
Hch. KÜNDIG + CIE. AG
Joweid Zentrum 11, Postfach 526, 8630 Rüti ZH
Tel. 055/250 36 36, Fax 055/250 36 01
E-Mail: sales.ktd@kundig-hch.ch; Internet: www.kundig-hch.ch

Kantenzwirne

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

Kartonhülsen/Schnellspinnhülsen

Hülsenfabrik 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 Kartonhülsen für die aufrollende Industrie.
Versandhülsen u. Klebebandkerne. Winkel-, Rollenkantenschutz.
Zertifizierte Qualitätssicherung nach DIN ISO 9002 / EN 29002

Kettablassvorrichtungen

CREALET
CREALET AG
Webmaschinenzubehör
Alte Schmerikonerstrasse 3

CH-8733 Eschenbach

Telefon +41 (0)55 286 30 20
Fax +41 (0)55 286 30 29

E-Mail: info@crealet.ch
Internet: www.crealet.ch

Kettbäume

KÜNDIG ÏÏ®MU )0©ffl
Hch. KÜNDIG + CIE. AG
Joweid Zentrum 11, Postfach 526, 8630 Rüti 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 Müller AG, Frick
CPI-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

Wir geben Ihren Produkten eine unverwechselbare Identität

(KD
NILORN

WORLDWIDE

Lagergestelle

SSI Schäfer AG

CH-8213 Neunkirch

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

Lufttexturierun

SCHARER SCHWEITER METTLER AG

SCHARER SCHWEITER METTLER AG
CH-8812 Horgen
Tel 044 718 33 11 Fax 044 718 34 51

E-Mail: info@ssm.ch

Spulmaschinen Garnprozessmaschinen
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Musterkollektionen, Musterei-Zubehör und Prägearbeiten

VW\
TEXAT AG

TEXAT AG
CH-5012 Wöschnau

> MUSTERKOLLEKTIONEN Tel- 062/849 77 88
Fax 062/849 78 18
www.texat.ch

Musterwebstühle

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

Nadelteile für Textilmaschinen

BURCKHARDT
OF SWITZERLAND

Nähzwirne

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

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

Outdoor-, Sportswear- und Workweargewebe

RoLDFLL
fabrics

ROTOFIL fabrics SA, Via Vite 3
CH-6855 Stabio
Tel. +41 (0)91 641 76 41

Fax +41 (0)91 641 76 40
E-Mail: info@rotofil.com
Internet: www.rotofil.com

chaft- und Jacquardmaschinen

.S
Stäubli 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

SSçhaumaschinen

Zöllig Maschinenbau, Flauptstrasse 64, 9323 Steinach
Tel. 071 466 75 46, Fax 071 466 77 20

chmelzklebstoffe

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

Griltex®

chmierstoffe

Phone ++41 (0)81 632 72 02
Fax ++41 (0)81 632 74 02
E-Mail info@emsgriltech.com
Internet http://www.emsgriltech.com

COPA und COPES
Schmelzklebstoffe als Granulat oder Pulver

METALON SWISS LANZ

MrTÄlOW Netzelen I49

CH-6265 Roggliswil

Offizielle Vertretung von Tel. +41 62 754 03 I0 Fax +41 62 754 03 11

METALON® PRODUCTS CANADA Mail: metalon@smile.ch

SS innereimaschinen

tfETzt
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 044 718 33 11 Fax 044 718 34 51

E-Mail: info@ssm.ch

Spulmaschinen Garnprozessmaschinen

Spulmaschinen

«SCHÄRER SCHWEITER METTLER AG

trickmaschinen

Maschinenfabrik Steiger AG, 1895 Vionnaz, Tel. 024 482 22 50, Fax 024 482 22 78

E-Mail: info@steiger-textil.ch, Internet: www.steiger-zamark.com

extilmaschinenzubehör

KÜNDIG m
Hch. KÜNDIG + CIE. AG
Joweid Zentrum 11, Postfach 526, 8630 Rüti ZH
Tel. 055/250 36 36, Fax 055/250 36 01

E-Mail: sales.ktd@kundig-hch.ch; Internet: www.kundig-hch.ch
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SRO Wälzlager AG
Zürcherstrasse 289, CH-9014 St. Gallen
Tel. +41 (0)71/278 82 60, Fax: +41 (0)71/278 82 81

E-Mail: mail@sroag.ch

h TEMCO Maschinen-Zubehör
h FAG Kugel- und Rollenlager
h OPTIBELT Keil- und Zahnriemen
h TORRINGTON Nadellager

Ultraschall Schneide- und Schweissgeräte

KUNDIG m
Hch. KUNDIG + CIE. AG
Joweid Zentrum 11, Postfach 526, 8630 Rüti ZH
Tel. 055/250 36 36, Fax 055/250 36 01
E-Mail: sales.ktd@kundig-hch.ch; Internet: www.kundig-hch.ch

Unternehmensberatun

E/VCOTEX Group
Beratungen für die gesamte Textilindustrie
CH-8866 Ziegelbrücke
Tel. 055 617 37 11 Info@encotex.ch

äkuum- Garnkonditionieranlaqen

XORELLA

Xorella AG, 5430 Wettingen
Tel. +41 (0)56 437 20 20, Fax +41 (0)56 426 02 56

info@xorella.ch http://www.xorella.ch

konditionieren + dämpfen

arenspeicher

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

WEBEREI TANNEGG
Frottiergewebe z.B. für Werbegeschenke mit
Einwebung, Stickerei oder bedruckt.
Besuchen sie uns im Fabrikiaden oder im Internet
Internet: www.tannegg.ch • E-Mail: weberei@tannegg.ch cL
Tanneggerstr. 5 • CH-8374 Dussnang • Tel. 071 977 15 41 • Fax. 071 977 15 62

eberei-Vorbereitungssysteme

5Tflt/ÄZ/
Stäubli Sargans AG
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 -Knüpfanlagen,
Mehrschicht-Kreuzeinlesemaschinen, Geräte für den schnellen Artikelwechsel

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

Wir geben Ihren Produkten eine unverwechselbare Identität

4SD
NILORN

WORLDWIDE

ebmaschinen

Jakob Müller AG, Frick
CH-5070 Frick Switzerland

Telefon +41 62 8655 111

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

SULZERTEXmTM SultexAG
Hauptsitz
CH-8630 Rüti
Telefon +41 (0)55 250 21 21

Telefax +41 (0)55 250 21 01

contact@sultex.com
www.sultex.com

ettelmaschinen

Jakob Müller AG, Frick
CH-5070 Frick Switzerland

Telefon +41 62 8655 111

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

ubehör für die Spinnerei

Slicker
SPINN NOLOC

Bräcker AG
CH-8330 Pfäffikon-Zürich
Telefon +41(0)44 953 14 14
Telefax +41 (0)44 953 14 90
E-Mail: sales@bracker.ch
Internet: www.bracker.ch

ubehör für die Weberei

HORGEN

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

Webschäfte

Weblitzen

OPTIFIL® Fadenauge

Kantendreher-Vorrichtungen
Kettfadenwächter

Lamellen
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D/e Fac/jze/fsc/wft für texf/'/e Garn- und F/ächen/iersfeMung

Sichern Sie sich

Ihr persönliches
Exemplar der

m/ffex
D/e Fac/ize/fsc/ir/ff für fexf/'/e Garn- une/
F/â"c/îen/jersfe//ung /m c/eufscFsprac/i/gen
Europa

>cg

Abonnements-Bestellformular

H/erm/'f besfe//e /c/r / 6esfe//en i/v/r d/'e Fac/zze/fsc/îr/ft «m/ffex» w/'e fo/gf;

Jahresabonnement SCHWEIZ

Jahresabonnement AUSLAND

46.- CHF (inkl. Portospesen)

60.- EURO (inkl. Portospesen)

Name: Vorname:

Firma: Stellung:

Strasse: PLZ/ORT:

Datum: Unterschrift:

FAX-Nummer ++41 (0)62 751 26 37
oder einsenden an:

S l/T-Sc/rtve/zer/sche l/ere/n/'gung von 7ext/7fac/j/eufen, do Gerfscd Consu/f/ng, Posdacd, CH-4800 Zof/ngen



C 60

Das Konzept für
hervorragende Leistungen

Maschinenfabrik Rieter AG, CH-8406 Winterthur, T +41 (0)52 208 71 71

Rieter Ingolstadt Spinnereimaschinenbau AG, DE-85055 Ingolstadt, T +49 (0)841 9536 01

C 60 - Das Konzept für
hervorragende Leistungen

Die Rieter Karde C 60 erlaubt eine deutliche

Produktionssteigerung ohne Beeinträchti-

gung der Bandqualität. Der schnelle und

einfache Austausch aller Module, wie

Briseur-, Deckel- und Abnehmer, führt zu

erhöhter Produktivität und Flexibilität.

Mit der C 60 produzieren Sie wirtschaftlich.

Garantiert!

Ihre Vorteile auf einen Blick:

• Produktion bis 200 kg pro Stunde

• Unveränderter Platzbedarf

• Prozessintegration im Rotorspinnen

mit dem RSB Streckenmodul

• Innovatives modulares Konzept für

höchste Maschinenverfügbarkeit

Vertrauen

auf Rieter.
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