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Leit
Fiir Garne aus 100 % Leinen, roh und gebleicht, o °
glatt und Fantasie, Nel 1—140, fiir Mischgarie lmm r 1'
Polyester/Leinen, Viscose/Leinen, Baumwolle/ eln gu er Og

Leinen, fir Effektgarne und -zwirne mit Leinen
eine Adresse:

Richard Rubli, Industriegarne, 8805 Richterswil
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DAYGO

CORPORATION

Spinnerei: Laufriemchen, Ueberziige, Antriebsriemen

Weberei: Keilriemen, Riffelband, Picker S OUCh der

SICherhe“. 50-jahrige Erfahrung
m@@@m __@E Wegen! (SUVA-konform)

4600 Olten-Aarburg Bei lhrem Fachhandler oder EDAK AG
Telefon 062 21 30 81/82 8201 Schaffhausen 3

Wir bauen modernste Hochleistungs-Anlagen fiir
das Wickeln und Banderolieren sowie Verpacken
von Handstrickgarn-Knaueln und Rolistrangen

Banderolie
der Knauel unmittelbar
nach dem Wickeln

Zufuhren des Garnes
ab Konen, Kuchen
oder ab Dampfanlage
in die Wickelmaschine Blick in die
Wickelmaschine

G+W MASCHINEN AG
CH-8330 Pfaffikon ZH, Schweiz

Telefon 01 95044 41 Telex 54794 GUWAG




Der Mensch kann nicht leben,
wenn er nichts leistet

Optimale Fihrungsarbeit bedeutet, die gesetzten Ziele in Zu-
sammenarbeit mit den Mitarbeitern zu erreichen. Dabei spielt
die Erkenntnis eine wichtige Rolle, dass die Produktivitat im
Unternehmen von einem zweckmassigen zwischenmenschli-
chen Verhalten stark beeinflusst wird. Nur fragen wir uns sel-
ten, welches unsere typischen Vehaltensweisen als Fihrungs-
krafte sind und welche Wirkung diese Verhaltensweisen auf
unsere Mitarbeiter haben.

Der erfahrene Unternehmer weiss, dass Mitdenken, Mitgestal-
ten und Mitverantworten des Einzelnen eine wesentliche Vor-
aussetzung fur den Erfolg des Ganzen ist. Deshalb ist eben
jede Firma nur so gut wie ihre Mitarbeiter.

Ebenso vielfach belegt ist, dass zufriedene Mitarbeiter lei-
stungs- und erfolgsorientiert sind. Dafur gibt es eine einfache
Begrindung: wenn man das Ergebnis nicht selber beeinflussen
kann, hat man auch keinen personlichen Erfolg. Wir sind nor-
malerweise in dem Masse mit unserer Arbeit zufrieden, wie wir
beiihr Erfolg haben.

Arbeitserfolg ist das Ergebnis einer Leistung. Die Produktivitat
der Unternehmung - und mit ihr die Arbeitsplatze - bleibt hier
und weltweit nur gewahrleistet, wenn die Gruppe der Arbeits-
willigen die grossere bleibt und das Sagen hat. Mindestens fur
uns Schweizer Rohstoff-Habenichtse ist die Leistungsfrage ein
Kriterium des Lebens und Uberlebens.

Anton U. Trinkler
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Weberei-
Vorwerkmaschinen

Modernes Sektionalschéaren:
Webketten in Spitzenqualitét

Vorwort

Das Sektionalschéren hat in letzter Zeit vermehrt an Aktuali-
tat gewonnen. Einerseits sind es die heutigen Marktverhalt-
nisse mit den entsprechenden wirtschaftlichen Uberlegun-
gen, andererseits maschinelle Entwicklungen unter Einsatz
der Mikroelektronik, die das Sektionalscharen wieder ver-
mehrtin den Vordergrund riicken.

BENNINGER hat zwei Neuheiten anzubieten: Einmal bringt
die wesentlich verbesserte Bandfiihrung mit dem neuen
Regelduo eine saubere Fadenfolge und eine dusserst prazi-
se Fiihrung des Scharbandes. Entscheidend fir die Spitzen-
qualitat BENNINGER-gescharter Ketten ist jedoch vor allem
die elektronische Auftragsregelung, die auch bei variieren-
dem Auftragsverhalten der Garne innerhalb der gleichen
Kette einen absolut zylindrischen Wickel auf der Schar-
trommel sicherstellt. Damit ergibt sich infolge gleicher Fa-
denlange und damit egaler Fadenspannung auf dem Kett-
baum eine kaum mehr zu lberbietende, jederzeit reprodu-
zierbare Kettqualitat. Die vorliegende Ausgabe der BEN-
NINGER-Nachrichten informiert Giber diese Neuerungen.

Sektionalschidren gewinnt an Bedeutung

Verschiedene Tendenzen in der heutigen Textilproduktion
lassen die wirtschaftlichen Stérken des Sektionalschérens
wieder vermehrt zum Zuge kommen. Einerseits fihren kur-
ze Auftragslangen dazu, dass das Zetteln unwirtschaftlich
wird; Hand in Hand damit gehen eine stark wechselnde Arti-
kelpalette und kurze Dispositionstermine mit der Forderung
nach moglichst grosser Beweglichkeit. Hier hat das Scha-
ren bedeutende Vorteile zu bieten. Andererseits ist bei ver-
schiedenen Artikeln, nicht zuletzt als Folge der grossen Lei-
stungsfahigkeit der schiitzenlosen Webmaschinen, ein ein-
deutiger Trend zu langeren Ketten und damit zu grésseren
Kettbdumen festzustellen. Moderne Scharmaschinen sind
heute durchwegs fiir Baume bis 1000 mm Durchmesser lie-
ferbar und werden somit auch diesen Forderungen gerecht.
Des weiteren sorgen technische Weiterentwicklungen
durch die fihrenden Scharmaschinenhersteller dafir, dass
das Schéaren absolut sicher geworden ist und eine Qualitat
gewaéhrleistet, die jener von gezettelten Ketten zumindest
ebenblirtig, wenn nicht gar Gberlegen ist. All diese Griinde
fihren zu vermehrtem Einsatz von Sektionalscharanlagen.

Hoéhere Anforderungen an die Kettqualitit

Die neuen, schnell laufenden schiitzenlosen Webmaschi-
nen mit geringer Fachoffnung bedingen erstklassige Web-

ketten. Jeder Stillstand kommt wesentlich teurer zu stehen
als bei konventionellen Schiitzen-Webmaschinen; Faden-
briche sind deshalb auf einem absoluten Minimum zu hal-
ten. Die kleinere Facho6ffnung bedingt zudem eine absolut
egale Fadenspannung liber die ganze Kettbreite.

Im wesentlichen ergeben sich daraus fir die Kettqualitit
zwei Forderungen:

- Einwandfreie Fadenordnung
Sie umfasst die richtige Fadenfolge, die prazise Schir-
bandfiihrung und das nahtlose Aneinanderfiigen der ein-
zelnen Sektionen. Aber auch die sichere Ablage ohne jeg-
liches Abrutschen einzelner Faden oder ganzer Sektionen
gehort dazu.

- Egale Fadenlange auf der Schartrommel
Daraus resultiert die unbedingt erforderliche, gleichmas-
sige Fadenspannung fiir die Folgeprozesse, vor allem das
Weben. Diese Egalitat ist sowohl innerhalb der einzelnen
Bander, als auch von Band zu Band erforderlich. Eine un-
verandert hohe Qualitat von Kette zu Kette, also die Re-
produzierbarkeit, ist ebenfalls anzustreben.

Zur Erfullung dieser erhohten Anspriiche bietet BENNIN-
GER zwei Neuentwicklungen an:

- Préazise Bandfiihrung durch Regelduo
- Elektronische Auftragsregelung

Das Regelduo:
Préazise Bandfiihrung, einwandfreie Fadenordnung

Gebundener Fadenlauf

Fadenscharen haben die Tendenz, auf langeren, ungefihr-
ten Strecken auseinander zu laufen, was zu unerwiinschter
Bandverbreiterung fihrt. In Kenntnis dieser Tatsache wur-
de bei Benninger-Scharmaschinen seit jeher danach ge-
trachtet, die Distanz zwischen Scharblatt und Auflaufpunkt
auf der Trommel moglichst kurz zu halten.

Diese Bandfiihrung ist nun erneut wesentlich verbessert
worden, indem ein sog. Regelduo, bestehend aus einer Sik-
kenwalze und einer zweiten Walze mit glatter Oberflache,
zwischen Schérblatt und Schartrommel plaziert wurde. Der
Aufbau des neuen Aggregates ist aus den Abb. 1-4 ersicht-
lich.

Abb. 1: Schema neue Bandfiihrung mit Regelduo. .
Position am Bandanfang, Regelduo und Schérblatt zum Anhan
des Bandes bzw. Einlegen des Fadenkreuzes zuriickverschoben

gen
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Abb. 2: Schema neue Bandfiihrung mit Regelduo.
Position bei Scharbeginn, mit minimalem Abstand zur Schartrom-
mel :

Abb. 3: Schema neue Bandfiihrung mit Regelduo.

Position am Bandende mit maximalem Auftrag. Die elektronische
Steuerung halt die minimale Distanz vom Regelduo zur Trommel
iber den ganzen Schéarprozess konstant.

Abb. 4: Ansicht Schartisch mit neuer Bandfiihrung und Regelduo

Das Schema Abb. 2 zeigt deutlich, dass mit dieser Anord-
nung ein beinahe vollstdndig gebundener Fadenlauf erzielt
wird. Die sehr kurzen freien Strecken lassen ein seitliches
Verlaufen der Faden nur in einem vernachlassigbaren Rah-
men zu. Die damit verbundene Abnahme der Fadendichte in
den Randzonen ist, sofern Uberhaupt vorhanden, nicht
mehr messbar.

Saubere Fadenordnung und Ablage

Eventuelle Fadenverdrehungen, durch Eingriffe wie Einle-
gen des Fadenkreuzes, Beheben von Fadenbriichen usw.
entstanden, werden durch die Sickenwalze aufgelost.
Durch den nachfolgenden gebundenen Fadenlauf tGber die
zweite Walze wird die einwandfrei Fadenordnung gesichert
und bis zum Auflaufpunkt auf der Schartrommel weiterge-
geben - Voraussetzung fir einen sauberen Wickelaufbau
ohne Buckel- und Téler-Bildung.

Ausgeglichene Fadenspannung

Uber die erwahnten Vorteile der Bandfiihrung hinaus (bt
das Regelduo eine ausgleichende Wirkung auf die Faden-
spannung innerhalb des Bandes aus. Differenzen zwischen
Faden vorne/ hinten am Gatter oder oberen/ unteren Eta-
gen werden weitgehend angeglichen.

Bedienungsvorteile

Durch das Einschieben des Regelduos befindet sich der
Auflaufpunkt der Faden nicht mehr oben an der Trommel
(zifferblatt 12 Uhr), sondern vorne (Zifferblatt 9 Uhr). Die Be-
dienungshohe konnte abgesenkt, der Zugriff zum Fadenfeld
erleichtert werden. Durch einfaches Zurickstellen von Re-
gelduo und Scharblatt Iasst sich die Distanz zwischen Blatt
und Trommel fir die erforderlichen Handgriffe in ausrei-
chendem Masse vergrossern.

Automatischer, auf 1o mm genauer Bandansatz

Ins Kapitel der prazisen Bandfiihrung gehort auch der naht-
lose Ansatz der folgenden Sektion. Auf den neuen BENNIN-
GER-Scharmaschinen erfolgt dieser Ansatz mit Hilfe der
vorhandenen Elektronik automatisch, und zwar auf %io mm
genau.

Damit sind beziiglich Fadenordnung und Bandfiihrung alle
Voraussetzungen erfillt, um von dieser Seite her einen ein-
wandfreien Wickelaufbau zu gewahrleisten.

Elektronische Auftragsregelung:
Hoéchste Kettqualitidt mit egaler Fadenldnge und
Fadenspannung

Friher erfolgte die Keilhéhenermittlung bei Scharmaschi-
nen rein empirisch. Ein erster Verbesserungsschritt wurde
von BENNINGER mit dem sog. Keilh6henermittler am Mo-
dell ZA vollzogen, indem dort die Ermittlung rechnerisch er-
folgte, allerdings immer noch mit Hilfe eines empirischen
Wertes fiir das Garnvolumen. Dies brachte vor allem bei Fi-
lamentgarnen recht gute Resultate, weil dort die Verhaltnis-
se bei gleicher Feinheit und Kettdisposition (genauer Titer,
geringer Lufteinschluss) praktisch unverandert bleiben.
Nicht so bei Stapelfasern, wo verschiedenste Einflussgros-
sen, wie Lufteinschluss, unterschiedliche Spinnpartie, ab-
nehmender Spulendurchmesser, unterschiedliche Farbe-
partien, Spulenwechsel innerhalb der Kette usw. immer
wieder grossere Abweichung vom Erfahrungswert verursa-
chen - Abweichungen, die meistens Korrekturen der Keil-
hohe bedingten und die Kettqualitat beeintrachtigten.
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Der heutige Trend zu Kettbdaumen mit 1000 mm Scheiben-
durchmesser, gerade im Stapelfasersektor, brachte eine
unerwunschte Verschéarfung des Problems mit sich.

Hier ist BENNINGER mit der elektronischen Auftragsrege-
lung der entscheidende Durchbruch gelungen. Zwar wird
auch heute die Wickeldichte aufgrund von Erfahrungswer-
ten in den Rechner eingegeben. Der entscheidende Unter-
schied liegt jedoch darin, dass diese Zahl einen Sollwert
darstellt, der im Verlauf des gesamten Scharprozesses von
der elektronischen Auftragsregelung automatisch ange-
steuert wird. Damit herrschen vom Anfang bis zum Ende
einer Kette und, bei gleicher Einstellung, auch von Kette zu
Kette die genau gleichen Wickelverhaltnisse. Differenzen zu
einem empirischen Wert kdnnen nicht mehr auftreten.

Die elektronische Auftragsregelung
an BENNINGER-Schidarmaschinen

Die Wickeldichte

Der Begriff der Wickeldichte taucht im Zusammenhang mit
der elektronischen Auftragsregelung immer wieder auf.
Deshalb vorerst seine Definition:

Die Wickeldichte ist das spezifische Gewicht des Garnwik-
kels auf der Schartrommel, oder anders ausgedriickt:

Wickeldichte = Kilogramm Kettmaterial pro Liter Wickelvo-
lumen.

Das Prinzip

Am Beispiel der Spannungszunahme infolge abnehmen-
dem Spulendurchmesser zeigen die Skizzen Abb. 5-8 den
Unterschied von Spannungsverlauf und Wickelaufbau mit

Abb. 5-8: Vergleich Fadenspannungsverlauf und Wickelaufbau auf
der Schartrommel mit und ohne Auftragsregelung, am Beispiel von
Baumwolle 42tex, Ne 14/1, konische Kreuzspule 420, 240 mm
Durchmesser, 6” Hub

|
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Abb. 5: Ohne Auftragsregelung: Verlauf der Fadenspannung, ge-
messen zwischen Rispe- und Schérblatt, infolge abnehmendem
Spulendurchmesser

und ohne Auftragsregelung. Der abnehmende Spulen-
durchmesser hat zwangslaufig eine grosser werdende Fa-
denspannung zur Folge. Mit zunehmender Spannung
nimmt auch die Wickeldichte zu und fiihrt zu einem kleine-
ren Materialauftrag auf der Trommel: es entsteht ein zigar-
renformiger Wickel. Bei Einsatz der Auftragsregelung hin-
gegen wird die Spannung immer wieder auf den Ausgangs-
wert zuriickgefiihrt. Damit entsteht ein zylindrischer Wik-
kelaufbau.
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Abb. 6: Ohne Auftragsregelung: Infolge zunehmender Spannung
wird der Auftrag kleiner; es entsteht ein zigarrenformiger Wickel
auf der Schartrommel
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Abb. 7: Mit Auftragsregelung: Die Fadenspannung wird mittels
Steuerimpulsen dauernd auf den urspriinglichen Wert zuriickge-
fihrt
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Abb. 8: Mit Auftragsregelung: Dank konstanter Fadenspannung
entsteht ein zylindrischer Garnwickel auf der Schartrommel

1000

Die Funktionsweise

Nebst anderen wichtigen Kettdaten wird die angestreb'fe
Wickeldichte als Sollwert in den elektronischen Rechner
eingegeben. Wahrend des Schéarens misst das vorgehend
besprochene Regelduo laufend den effektiven Auftrag. Der
mit einer der beiden Walzen gekoppelte Impulsgeber mel-
det die Messwerte dem Rechner, der sie mit dem eingegé-
benen Sollwert vergleicht. Jede Abweichung bedeuteF,
dass die Fadenspannung vom urspriinglichen Wert abgew"
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chen ist und sich die Wickeldichte entsprechend verandert
hat. Mittels Steuerimpulsen sorgt nun der elektronische
Rechner dafir, das die regelbaren Fadenspanner, Modelle
GZB und UB, den Normaldruck erhohen oder senken und
dergestalt die Fadenspannung wieder auf den urspriingli-
chen Wert bringen. Diese minimalen Abweichungen bewe-
gen sich in Bereichen, die mit einem konventionellen Span-
nungsmesser kaum mehr messbar sind. Damit wird auch
die Wickeldichte, also das Auftragsverhalten, dem Sollwert
wieder angeglichen. Auf ahnliche Weise werden auch Un-
terschiede im Garnvolumen, z.B. bei verschiedenen Farb-
partien korrigiert.

Aussergewohnliche Kettqualitat

Mit dieser Regelung wird, unabhangig von allen Einfluss-
grossen, mit Sicherheit ein zylindrischer Wickelaufbau auf
der Schartrommel erreicht - unabdingbare Voraussetzung,
um gleiche Fadenlangen und damit eine egale Fadenspan-
nung beim Baumen Uber die ganze Kettbreite zu erzielen.
Die elektronische Auftragsregelung von BENNINGER ge-
wahrleistet eine Kettqualitat, die kaum noch Ubertroffen
werden kann.

Reproduzierbarkeit

Da fur gleiche Ketten immer der selbe Sollwert in den Rech-
ner eingegeben wird, ergibt sich auch von Kette zu Kette
das gleiche Resultat. Dies bringt fiir die weitere Verarbei-
tung gewichtige Vorteile, da stets von den gleichen Voraus-
setzungen ausgegangen werden kann. Bester Beweis dafir
sind Ketten fur breite Webmaschinen mit Zwillingsbdumen,
indem beide Halbketten gleichzeitig auslaufen.

Erhohte Wirtschaftlichkeit

Verschiedene Materialien, vor allem solche, die nicht ge-
schlichtet werden miissen, wurden in der Vergangenheit
mit Ricksicht auf die Kettqualitat oft gezettelt, obwohl das
Schéren nachweisbar wirtschaftlicher gewesen ware. Dank
der prazisen Scharbandfihrung und der elektronischen
Auftragsregelung ist das Scharen hinsichtlich Qualitat so si-
cher geworden, dass keine Kompromisse mehr eingegan-
gen werden mussen. Die Qualitat gescharter Ketten ist heu-
te den gezettelten und assemblierten Ketten sogar Gberle-
gen, da bei egalen Spannungsverhaltnissen die Fadenord-
nung besser ist.

M. Bollen, Benninger AG, CH-9240 Uzwil

Moderne Kettfertigungsanlage

Auf der ITMA 79 in Hannover stellt die Firma HACOBA erst-
malig die Scharmaschine USK-electronic der Weltéffent-
lichkeit vor. Die Maschine arbeitete in Verbindung mit
einem ebenfalls in dieser Form noch nicht gezeigten Schér-
Jatter mit Rollenfadenbremsen.

Die USK-electronic setzt neue Massstabe im Bereich der
V\/_gbkettenfertigung, da die bekannten Schérfehler voll-
Standig ausgeschaltet werden.

Fir die Ermittlung des Scharsupportvorschubes und der
SChéirbandan!age wird ein elektronischer Prozessrechner
Verwendet. Die Maschine verarbeitet alle bekannten und
vorkommenden Filament- und Stapelfasergarne problem-

los. Durch Verwendung des Baukastenprinzips ist die USK-
electronic fiir jeden Betrieb optimal auszulegen und einzu-
setzen.

Auf der ITMA wurde die Maschine im praktischen Betrieb
fr einen Baumdurchmesser von 1000 mm vorgefiihrt.

Dem Trend nach grdsseren Volumen folgend ist HACOBA
heute in der Lage, die Scharmaschine mit der Bezeichnung
USK-electronic «S» auch fiir einen Baumdurchmesser von
1250 mm zu liefern. Die Schartrommel, die bei 1000 mm
einen Konus von 1000 mm Lange und 250 mm Hoéhe besitzt,
wird bei dem grésseren Durchmesser mit einem Konus von
1400 mm L&nge und 350 mm Hoéhe ausgeriistet. Die techni-
sche Ausstattung der Maschine bleibt unverandert.

HACOBA-Konusscharmaschine, Modell USK-electronic

Technische Einzelheiten der USK-electronic

- Scharbreite bis max. 4000 mm

- Vollelektronische Ermittlung von Schéarsupportvorschub
und Scharbandanlage

- Konstante Schargeschwindigkeit bis 800 m/min.

- Konstante Bdumgeschwindigkeit bis 300 m/min.

- Wickelspannung beim Baumen bis 8000 Newton.

- Kettbaumdurchmesser bis 1000 mm beim Modell USK-e.
Kettbaumdurchmesser bis 1250 mm beim Modell USK-e
«S».

- Elektronisch gesteuerte Changierung beim Baumen, bei
laufender Maschine einstellbar.

- Beidseitig angebrachte pneumatisch gesteuerte Schei-
benbremsen an der Schartrommel fir Momentbremsung
bei Maschinenstillstand und fir konstanten Wickelzug
beim Baumen.

- Freier Fadendurchlauf zur Schartrommel durch etagen-
weise Aufteilung der Fadenschar im Geleseblatt und
Scharriet. :

- Runde Schartrommel mit festem Konus aus Kunststoff,
glasfaserverstarkt.

- Getrennte Antriebe flir den Schéar- und Baumbereich.

Folgende Sondereinrichtungen werden geliefert:

- Hydraulisch betéatigte Kettbaum-Einhebe- und -Aushebe-
vorrichtung

- Anpressvorrichtung zur Erhéhung der Wicklungshérte
auf dem Baum, und um bei wenig reissfesten Garnen
trotzdem einen harten Wickelbaum erzielen zu kdnnen.

- Kettwachseinrichtung fiir Flissigwachs mit automati-
scher Anpassung des Wachsauftrages an die Baumge-
schwindigkeit. )

- Motorische Verstellung der Baumlagerstéander zur Uber-
brickung von grossen Baumlangendifferenzen und zur
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genauen Einstellung des Baumes auf die aufzuwickelnde
Kette.

- Motorisch betatigte Kreuzschlageinrichtung zur Reduzie-
rung der Ristzeiten um ca. 50%.

Die technische Ausfiihrung ergibt in der Praxis folgende
Vorteile:

- Zwangslaufig richtige Scharbander mit vollstandiger
Ausschaltung von Einstellfehlern durch Wegfall aller Ein-
gaben wie Fadenzahl, Materialnummer, Konushohe,
Kettbreite und Korrekturwerte.

- Absolut zylindrische Wickelkorper auf der Schartrommel
und dem Kettbaum mit genau gleichen Fadenlangen tber
die ganze Schar- und Baumbreite, ohne Messeinrichtung
fir die Fadenspannung, ohne Regelung der Fadenspan-
nung, ohne Steuerung der Fadenspannung im Schéargat-
ter.

- Der Scharsupportvorschub wird automatisch durch das
auf der Trommel auflaufende Scharband elektronisch mit
einer Genauigkeit von /1000 mm ermittelt.

- Die Genauigkeit der automatischen Scharbandanlage be-
tragt Yio mm.

- Die Einstellung des Kettbaumes auf Baumbreite kann be-
reits wahrend des Scharprozesses erfolgen.

- Auf Wunsch kann die Maschine so ausgelegt werden,
dass wegen der hohen Leistung eine Baummaschine 2
Scharmaschinen versorgen kann.

- In der Weberei ergeben sich durch die Fertigungsopti-
mierung:

Ein zwangslaufig besserer Ablauf der Webketten

Eine Reduzierung der Kettfadenbriiche

Die Vermeidung von Schussfadenverziigen durch gleich-
massig gespannte Faden Uber die ganze Kettbreite

Eine Minderbelastung der Kettschalteinrichtung

Ein mit Sicherheit erheblich hoherer Nutzeffekt.

Die bei der Scharmaschine USK-electronic erwdhnten Vor-
zige kommen jedoch nur dann voll zum Tragen, wenn das
Schargatter entsprechend ausgebildet ist.

HACOBA-Gatter mit Rollenfadenbremsen, Modell HH

Alle Fadenbremsen mit Belastungsscheiben oder Umlenk-
stiften haben den Nachteil, dass die Fadenspannung bei
kleiner werdendem Spulendurchmesser ansteigt. Die Rol-
lenfadenbremsen, Modell HH, besitzen diese Nachteile
nicht. Sie halten die eingestellte Fadenspannung von der
vollen bis zur leeren Spule automatisch konstant und bieten
ausserdem folgende Vorteile:

- Universelle Verwendung fir alle bekannten Stapelfaser-,
Endlos- und Glasseidengarne.

- Vermeidung von Faserbeschadigungen und Drallauf-
schiebungen durch Wegfall aller Reibungsstellen.

- Praziser Fadentransport durch Spezialbelag der Fiih-

rungsrollen.

- Verhinderung einer Beschadigung des Rollenbelages in-
folge ballonbedingter Fadenchangierung in der Faden-
bremse auch bei hohen Fadenspannungen.

- Keine Verschmutzung der Kugellager durch staubdichte
Kapselung.

- Kein Nachschmieren der Kugellager durch Verwendung
von Spezialhaftfett.

- Sehr leichter Einzug des Fadens in die Fadenbremse mit-
tels Reihhaken.

- Sehrruhiger Fadenlauf zwischen Gatter und Maschine.

- Keine durchhangenden Faden bei Maschinenabstellung
durch pneumatisch arbeitende Stopbremse.

- Zentrale Einstellung der gewiinschten Fadenspannung
fur jede Gatterseite mit Anzeigeskala.

- Wesentliche Reduzierung der Fadenbruchhéaufigkeit.

In Verbindung mit der hohen Prazision der Fadenbremsung
ist die elektrische Uberwachung der Faden vorgesehen. Die
neu entwickelte Abstellung, Modell EF, ist direkt mit den
Osenleisten zur Fiihrung der Faden kombiniert. Die Signal-
lampen sind gut sichtbar angebracht. Auf Wunsch wird eine
Lampenblockierung eingebaut, durch die nur die Signallam-
pe aufleuchten kann, in deren Etage ein Fadenbruch ent-
standen ist.

Die Vorteile der Abstellung EF sind:

- Uberwachung des Einzelfadens in jedem Gatterfeld an
der Osenleiste.

- Zweite Uberwachung aller Fiden ab 2. Gatterfeld am Gat-
terausgang.

- Sofortige Stillsetzung der Wickelmaschine durch gerin-
gen Fallweg der Nadeln.

- Leichter unbehinderter Einzug der Faden

- Steckkontakte fiir eine problemlose Montage

- Einfaches Ausschalten nicht benutzter Fallnadeln

- Einbau auch in Gatter fremder Konstruktion maoglich.

Auf der ITMA wurde ein Gatter, Modell G 5-H, ausgestellt.
Bei diesem Gatter sind fir die Spulenaufnahme an beiden
Gatterseiten Aufsteckgestelle vorgesehen, die aus einzel-
nen, um 180° drehbaren Rahmen bestehen. Diese Anord-
nung ist sehr vorteilhaft, da die Reservespulen schon, wah-
rend die Arbeitsspulen ablaufen, aufgesteckt werden kon-
nen. Der Fadenabzug kann entweder nach aussen, oder zur
Reduzierung der Fadeneinlaufwinkel zur Maschine, nach in-
nen vorgenommen werden. Zum leichten Trennen und An-
knipfen der Faden bei Spulenwechsel konnen die komplet-
ten Bremsengitter seitlich abgefahren werden.

Ausserdem werden fir die Zusammenarbeit mit der USK-
electronic Gatter folgender Ausfiihrung geliefert:

Modell G 2-H - Ausfiihrung mit ausfahrbaren Spulenwagen
und seitlich abfahrbaren Spannergittern.

Modell G 4-H - Fir Magazinaufsteckung von Kreuzspulen,
Ankniipfung der Reserve- an die Arbeitsspule wahrend des
Arbeitsprozesses, so dass ein kontinuierlicher Ablauf ge-
wabhrleistet ist.

Alle HACOBA-Gatter mit der Rollenfadenbremse konnen
auch fir Schar-, Zettel- und Baummaschinen fremder Kon-
struktion ohne Schwierigkeiten eingesetzt werden.

HACOBA-Scharmaschinen USK-electronic in Verbindung
mit den beschriebenen Gattern sind im praktischen Einsatz
fir Baumwolle, Wolle, Chemiefasern sowie Glasseide und
erzeugen Ketten hochster Qualitat. Die Prazision dieser Ket-
ten liegt auf Grund der elektronischen Ermittlung des Sup-
portvorschubes und der Bandanlage sowie der tiberaus gé
nauen Fadenspannung der Faden im Gatter oftmals uber
der Prazision gezettelter und assemblierter Webketten.

Hans Theihsen, HACOBA-Textilmaschinen GmbH & Co. KG,
D-4050 Monchengladbach 1
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Kettherstellung aus Filamentgarnen

Bei Neu- oder Ersatzinvestitionen wird die Kettherstellung
oft nicht gentigend bertcksichtigt. Das mag vor allem daher
kommen, dass hier kein Endprodukt entsteht, wie in Webe-
rei oder Wirkerei, sondern ein Zwischenprodukt.

Betrachtet man das Kostengeflige eines Futterstoffes, so
hat es tatsachlich den Anschein, als wiirde die Kettherstel-
lung nur eine untergeordnete Rolle spielen.

Kostenverteilung eines
Viskose — Futterstoffes
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Wie bedeutungsvoll jedoch diese Fertigungsstufe fiir die
Llaufeigenschaften der nachfolgenden Prozesse und die
Qualitat des Endproduktes ist, will ich mit meinen Ausfiih-
rungen lber das Zetteln und Teilkettbaumschéaren von Fila-
mentgarnen darstellen.

Welche Anforderungen hat eine moderne Zettel-
oder Teilkettbaumschiranlage fiir Filamentgarne zu
erfillen?

Das Gatter soll so ausgelegt sein, dass es die verschiedenen
Spulenformate aufnehmen kann.

Die Variation geht von:

- Streckzwirnkopsen mit bis 500 mm Hdulsenléange und ca.
5 cm Hilsendurchmesser

tber:

- Kleine konische Kreuzspulen (z.B. Farbespulen).

- Grosse konische Kreuzspulen (z.B. gedrehter, texturierter
Polyester).

- Kleine zylindrische Kreuzspulen (z.B. Rayon).

Grosse zylindrische Kreuzspulen (z.B. Direktspulen von

der Texturiermaschine).

bis hin zu:

- 20-kg-Direktspinnstreckspulen mit einem Hiilsendurch-
messer von ca. 80 mm und einem Spulendurchmesser
von 360 mm.

Die Anlage soll moglichst alle vorkommenden Garnfeinhei-
ten ohne Umbau verarbeiten konnen.

Die Zettel- oder Scharanlage muss auch fiir maximale Fa-
denzahlen ausgelegt sein, oft auch als Magazingatter.

Bewickelt werden sollen sowohl kleine Teilkettbaume mit
21" Lange und 17” Scheibendurchmesser als auch Zettel-
baume mit Wickelbreiten bis 2000 mm und 1000 mm Schei-
bendurchmesser.

Daraus ergeben sich folgende Zielsetzungen fiir die
Konzeption:

- Grosse Flexibilitat

- Hohe Maschinenleistung

- Bedienungsfreundlicher Arbeitsplatz
- Qualitadtsbewusste Baumherstellung

An Beispielen aus dem Kettherstellungs-Programm derFa.
W. Schlafhorst & Co. sollen diese Zusammenhéange naher
erklart werden.

Flexibilitat

Bei dieser Betrachtung missen Maschine, Gatter und Fa-
denbremse gleichermassen Bericksichtigung finden.

Betrachten wir zunachst, was die Maschine erfullt.

- Die Zettelmaschine OZD-F nimmt Baume mit einem
Scheibendurchmesser bis 815 mm fir alle Zettel- bzw.
Scharbreiten zwischen 1000 und 2000 mm auf.

- Ebenso kann die OZD-FT zwei Teilkettbaume mit je 21”
Breite nebeneinander bewickeln.

- Die Baumaufnahmen sind so ausgefiihrt, dass es moglich
ist, Zettelbaume mit Zapfen, Baume mit konischer Innen-
verzahnung sowie Teilkettbdume in der gleichen Maschi-
ne aufzunehmen.

- Die Maschine MZD-F bewickelt Baume bis zu einem
Scheibendurchmesser von 1000 mm.

Neben der Flexibilitdt der Maschine ist auch die Flexibilitat
im Gatterbereich von entscheidender Bedeutung.

Allein fir die Filamentgarnverarbeitung hat Schlafhorst 15
verschiedene Gattertypen im Programm, die sich optimal
den Betriebs- und Raumverhaltnissen anpassen.

Die Vorstellung aller Gatter fir die besonderen Einsatzge-
biete wiirde den zeitlich abgesteckten Rahmen sprengen;
deshalb méchte ich mich auf einige markante und interes-
sante Ausfiihrungen beschranken.
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Betrachten wir einen typischen Einsatzfall:
Die Kettwirkerei.

Hier werden grésstenteils noch ungedrehte glatte Filament-
garne verarbeitet.

Diese Garne sind heute noch fast ausschliesslich auf
Streckzwirnkopsen aufgemacht. Hierfir haben sich die Ma-
gazingatter mit V-férmiger Spulenaufsteckung mit der
Méglichkeit des Anknotens der Fadenreserve bewahrt und
durchgesetzt.

Immer haufiger kiindigen die Chemie-Faser-Hersteller an,
dass sie schon in nadchster Zukunft einen Teil der Produktion
von Streckzwirnkopsen auf Direktspinnstreckspulen um-
stellen. Einige Hersteller bieten diese Aufmachungsform
bereits an.

Da diese Spulen ein Mehrfaches der Fadenlénge im Ver-
gleich zu Streckzwirnkopsen besitzen, ist ein Magazingatter
nicht mehr notwendig.

Gatter mit Einfachaufsteckung werden bei konventioneller
Bauweise - z.B. normales Wagengatter - bei den angekiin-
digten Spulendurchmessern bis ca. 360 mm Dimensionen
ergeben, die kaum mehr bedienbar sind und fiir die in vielen
Fallen auch kein entsprechendes Raumangebot verfiigbar
ist.

Ein Gatter mit Normalaufsteckung wiirde bei 1200 Stellen,
380 mm Teilung und einer Gatterhéhe von ca. 2200 mm eine
Lange von ca. 46 m ergeben. Das entspricht einer Anlagen-
lange von ca. 55 m.

Da in den meisten Fallen sowohl Spulenzahlen als auch
Spulendurchmesser vorgegeben sind, missen fir diese
Einsatzfalle neue Losungen gesucht werden.

Ausserdem werden nicht alle Hersteller sofort nur noch
grosse Spulen liefern, so dass fiir die ndchsten Jahre ge-
wiss die wechselweise Verarbeitung von Streckzwirnkops
und Direktspinnstreckspule erforderlich sein wird.

- Mit dem Gatter Z77 bietet Schlafhorst sowohl die Még-
lichkeit des Arbeitens ab Streckzwirnkops im Magazinver-
fahren als auch ab Spinnstreckspule in gleicher Faden-
zahl, jedoch partieweise.

Durch die besondere Anordnung der grossen Spulen ist
es gelungen, die Gatterlange erheblich zu reduzieren, so
dass auch hohe Fadenzahlen rationell verarbeitet werden
konnen.

Dieses Gatter hat bei den bereits vorher erwahnten 1200
Ablaufstellen von entweder Streckzwirnkopsen oder zy-
lindrischen Kreuzspulen mit ca. 350 mm Durchmesser
eine Gesamtlange von nur 25 m gegentlber 46 m bei kon-
ventioneller Aufsteckung.

Wihrend die Kopsaufsteckung fest im Gatter angebracht
ist, werden die Gross-Spulen auf Wagen in das Gatter
eingefahren.

Eine zentrale Beladestation mit einem Spulenmanipulator
kann die Bestiickung des Wagens iibernehmen.
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Mit dieser Hilfseinrichtung steckt eine Bedienungsperson = Bedienungsfreundlichkeit
die bis 20 kg schweren Kreuzspulen miihelos auf.
Wertmesser fiir die menschliche Leistung sind:

- Viele Gatter des Schlafhorst-Programmes sind sowohl ein-
stockig als auch in Doppelstockausfiihrung lieferbar. - Ein humaner Arbeitsplatz
- Gute Uberschaubarkeit
Einfache Bedienung und
Sicherheit der Anlage.

Doppelstockausfiihrungen werden speziell da eingesetzt,
wo die erforderliche Raumlange fir die Einstockgatter
nicht zur Verfligung steht.

- Besonders hohe Anspriiche in bezug auf die Flexibilitat
werden an die Fadenbremse gestellt.

Neben bewéahrten Fadenbremsen - z.B. 4-, 3- und 2-Stift-
Umschlingungsfadenbremsen mit Tellerbelastung - kon-
nen alle Gattertypen auch mit der neuen angetriebenen
Fadenbremse - Aerotense - ausgerlstet werden. Diese
Neuentwicklung von Schlafhorst ist zentral einstellbar,
selbstreinigend und arbeitet nach dem aerostatischen
Prinzip.

- Die Anlage OZD-Z56 z.B. ist fiir die Zettlerin bzw. Schére-
rin optimal Uberschaubar gestaltet.

Die Maschinenhohe bis zur Fadenschar betrdgt nur
1100 mm.

Dementsprechend sind alle Nachfolgeaggregate bis zum
Gatter hin ebenfalls sehr niedrig, so dass die Bedienungs-
person die gesamte Fadenschar bis zum Gatter iberschau-
en kann.
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Eine gute Konzeption von Maschine, Gatter und Faden-
bremse zeichnet sich nicht allein durch die Flexibilitat aus.

Noch bedeutungsvoller ist die Leistung, die das gesamte
System bietet.

Leistungs-
merkmale

- Leistungsmerkmale sind: Der Mensch
Die Maschine
Die Qualitat
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- Der Baumwechsel an der OZD-F und MZD-F erfolgt auto-
matisch, d.h. ohne Kdrperanstrengung.

Folgende automatische Funktionsablaufe werden durch
die Bedienung eines Kreuzschalters gesteuert:

- Baum auf den Boden absenken, vollen Baum ausspan-
nen, neuen Baum einspannen, Baum in Arbeitsposition
heben.

Alle Funktionen kénnen nur in einer vorgegebenen Rei-
henfolge ablaufen.

Ein Beispiel zur Bedienungsfreundlichkeit im Gatterbe-
reich ist das Kassettenmagazin beim Typ Z55. Hier befin-
det sich jede Spule in einer Kassette und wird zum Wech-
seln wie eine Schublade herausgezogen. Die Bedie-
nungsperson kann ungestort und sicher die Spule wech-
seln und die Fadenreserve anknoten. Dann wird die Kas-
sette wieder in den Gatterkorper eingeschoben.

Um die Arbeitskraft optimal vor dem schnellaufenden
Baum zu schitzen, muss vor der Maschine eine Sicher-
heitsvorrichtung vorhanden sein.

Alle Schlafhorst-Zettelmaschinen besitzen eine Sicher-
heitslichtschranke, die bei Unterbrechung des Licht-
strahls die Anlage augenblicklich stillsetzt.

Maschinenleistung

Die Leistung einer Zettelanlage wird bestimmt durch Ge-
schwindigkeit, Nutzeffekt und Funktionssicherheit.

- Die Zettelmaschinen MZD-F und OZD-F sind fiir das Zet-

teln oder Schéaren bis zu 1000 bzw. 1500 m/min ausgelegt,
und zwar auch bei Verwendung der Anpresswalze.

Die maximale Geschwindigkeit der Anlage hangt natr-
lich von Art und Qualitat des eingesetzten Materials ab.

Eine wichtige Voraussetzung fiir hohe Zettelleistung ist
die richtig konzipierte Fadenbremse.

Bei der neuen, speziell fir Filamentgarne entwickelten
Fadenbremse Aerotense ist hohe Zettelgeschwindigkeit
eine der Zielsetzungen gewesen.

Ein weiteres wichtiges Merkmal zur Erzielung einer hohen
Produktion ist der Nutzeffekt, mit dem die Zettelanlage
arbeitet.

Maschine und Gatter miissen deshalb richtig aufeinander
abgestimmt sein.

Mit dem Kassettenmagazingatter Z55 kann die Fadenver-
bindung zwischen der leerlaufenden und der vollen Spule
sicher vorgenommen werden. Die Fadenbruchzahl beim
Uberlauf ist gegeniiber Gattern mit festen Aufnahme-

spindeln um ca. 70-80% gesenkt. Der Nutzeffekt ist er-
hoht.

Auch der automatisch ablaufende Baumwechsel an der
MZD-F und OZD-F mit den dadurch erreichbaren kurzen
Wechselzeiten von weniger als 4 min vom Stopp der Ma-
schine bei vollem Baum iiber Abkleben der Fadenschar
bis Wiederanlauf der Anlage steigert den Nutzeffekt. Dies
ist von besonderer Bedeutung fiir die Filamentgarn-Ver-
arbeitung, wo haufig kurze Zettellangen vorgegeben sind.

Oft werden die Bremswege unterschéitzt, denn diese ent-
scheiden, ob bei einer Abstellung durch den Flusenwéch-
ter gespeichert werden muss oder nicht.

Ein kurzer Bremsweg reduziert die Stillstandszeiten er-
heblich.

Die Maschinentype OZD-F mit zwei grossdimensionier-

ten, hydraulisch arbeitenden Scheibenbremsen bietet
trotz des kurzen Bremsweges ein weiches, sanftes Ab-
bremsen des Baumes.

- Fur die zu erzielende Leistung einer Anlage ist deren
Funktionssicherheit wichtig. Nur eine funktionssichere
Anlage garantiert auch eine gleichbleibend hohe Lei-
stung.

Ein leistungsstarker thyristorgesteuerter Gleichstroman-
trieb und die Hydraulik fur Ein- und Auslegen des Bau-
mes, Anpressdruck und Abbremsen von Baum, Anpress-
walze und Messwalze gewahrleisten maximale Funktions-
sicherheit und Funktionsbestandigkeit.

Die bisher aufgezeigten Merkmale allein gentigen noch
nicht, um alle Leistungsforderungen zu erfillen; ent-
scheidend ist die Baumqualitat, deren Wert erst in nach-
folgenden Prozessen durch Stillstandsreduzierung und
Qualitatsverbesserung des Endproduktes spurbar wird.

Baumqualitéat

Damit die Qualitat auf gleichbleibend hohem Niveau bleibt,
sind folgende Voraussetzungen zu erfiillen: gleichmaéssige
Fadenspannung, sichere Fadeniuberwachung, genaue und
gleiche Zettellange, gleichmassiger Wickelaufbau.

- Von besonderer Bedeutung fiir die Qualitat der Zettelket-
ten ist die richtige Fadenbremse fiir das zu verarbeitende
Material.

Die im Laufe der Jahre standig gestiegenen Qualitatsan-
spriche und die vielen Materialwechsel forderten die Ma-
schinenbauer heraus, gerade fir die Fadenspannung et-
was Besonderes zu tun.

So kann man heute die Fadenspannungen von der ersten
bis zur letzten Spule im Gatter gleich bekommen.

Auch die Forderung nach einer Zentralverstellung hat
man erfillt, um beispielsweise bei Titerwechsel nicht 1200
und mehr Fadenbremsen einzeln einstellen zu mussen.
Diese Zentralverstellung muss stufenlos fiur den gesam-
ten Bereich, d.h. z.B. von dtex 50 bis dtex 2200 und gros-
ser, verstellbar sein, ohne dass man dabei mechanische
Elemente wechseln muss.

Die neue Filament-Fadenbremse Aerotense erfillt prak-
tisch alle Wiinsche, die von Verarbeitern und Chemie-Fa-
ser-Herstellern an eine Fadenbremse gestellt werden.

Das Prinzip entspricht einer kombinierten Umschlin-
gungs- und Tellerbelastungsbremse.

ti AnschluB
pneumatisch an das statische
belastete StoBel Druckluftsystem

Fadenvorumschlingung

Oberschale Unterschale

Angetriebenes Umlenkstift
Schalenpaar
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Umlenkstifte

AEROTENSE
Der Fadenlauf durch die Fadenbremse

Die Belastung der beiden Tellerpaare erfolgt pneuma-
tisch fir alle Bremsen durch ein statisches Luftsystem.

Um ein stéandig gleichméssiges Spannungsniveau zu er-
halten, ist es notwendig, die Bremsteller zwangslaufig an-
zutreiben - damit werden ein unkontrolliertes Drehen der
Bremsteller und somit Spannungsschwankungen vermie-
den.

Spannungsdiagramm
| ‘ o :

! | | i
Schlafhorst-AEROTENSE

herkémmliche Fadenbremse

Als optimal zeigt sich dabei der Antrieb von Unter- und
Oberschalen.

Die Regulierung der Fadenspannung erfolgt zentral an
einer Stelle des Gatters.

Damit man den Spannungsausgleich und die Fadenberu-
higung fir jede Fadenbremse einzeln vornehmen kann,
ist der Fadeneinlaufwinkel zum ersten Tellerpaar verstell-
bar.

Bei der Aerotense werden bei beiden Tellerpaaren sowohl
Unter- als Oberschale angetrieben.

Beide Tellerpaare werden pneumatisch, aber unter-
schiedlich stark, belastet. Das erste Tellerpaar dient als
Vorbelastung und zur Fadenberuhigung. Die Hauptbela-
stung erfolgt am zweiten Tellerpaar.

Der zentral einstellbare Spannungsbereich reicht von 4 p
bis iber 400 p, ohne dass Bauelemente weggenommen
oder zugefiigt werden miissen. Die Anderung der Faden-
Spannung wird durch Variieren des Luftdruckes erzielt.

Bei diesem System dient die Luft nur als Medium zum Fiil-
len eines elastischen Druckbehilters in der Bremse. Da-
durch gibt es keinen Luftverbrauch.

- Ein weiteres wichtiges Qualitatsmerkmal ergibt sich
durch eine schnell reagierende Fadeniiberwachung am
Gatter in Form einer elektromechanischen Abstellung.

Die sofortige Stoppimpuls-Weitergabe zur Maschine si-
chert die Baumqualitét (keine verlorenen Faden).

Fadenbremse und Fadenliberwachung sind Beitrdage fir
die Qualitat, die das Gatter bringen kann. Maschinensei-
tig missen ebenfalls Voraussetzungen erfillt sein, um
eine gute Baumqualitat zu erreichen.

- Fir die Weiterverarbeitung der Zettel- oder Teilkettbau-
me, insbesondere in der Kettwirkerei, ist es eine Notwen-
digkeit, dass alle Baume einer Partie exakt die gleiche Fa-
denlange aufweisen.

Beim Uberpriifen der verschiedenen am Markt angebote-
nen Zettel- und Teilkettbaumscharmaschinen zeigt sich,
dass diese Forderung aufgrund der Messprinzipien bei
weitem nicht von allen Maschinen zufriedenstellend er-
fillt werden kann:

Die Schlafhorst-Zettelmaschinen besitzen zur exakten
Messung der gezettelten Meter eine eigene, freilaufende,
d.h. fadengetriebene Messwalze unmittelbar vor dem
Aufwickeln auf den Baum.
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Die Messwalze dient nur zur Messung und hat keine wei-
teren Funktionen.

Im Inneren dieser Walze ist eine eigene hydraulische Bak-
kenbremse eingebaut.

Beim Stopp der Maschine wird diese Bremse synchron
mit den Baum- und Anpresswalzenbremsen sofort wirk-
sam - Fadenschlupf wird damit sicher vermieden.

Um das gefiirchtete Verkordeln und Verdrehen von Fa-
den zu verhindern, ist die Messwalze langsprofiliert.

- Weitere Merkmale fir die Baumqualitat sind der optische
Eindruck - rillige oder glatte Oberflache -, die einheitliche
Dichte liber den gesamten Wickeldurchmesser und die
Wickelbreite.

Gleichmassige Fadenspannung und gleichmaéssiger An-
pressdruck wahrend des gesamten Zettelprozesses sind
Voraussetzungen fir die gestellten Forderungen.

Die Vorziige des Aerotense-Bremssystems sind bereits
ausfuhrlich erlautert worden. Das Besondere beim hy-
draulischen Anpresssystem der Schlafhorst-Zettelma-
schinen MZD und OZD ist die indirekt wirkende Walzen-
anpressung.

Der anwachsende Wickeldurchmesser verschiebt die An-
presswalze feinfiihlig gegen den eingestellten Anpress-
druck, der auf beiden Seiten durch Friktion erzeugt wird.
Ein runder Wickelaufbau ist damit gesichert.
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Friktion

Andere Systeme arbeiten mit einer direkten Walzenan-
pressung. Hier ist die Gefahr gegeben, dass auftretende
Wickelunebenheiten nicht ausgeglichen werden, sondern
sogar verstarkt in Erscheinung treten.

Das Anpresssystem bei MZD-F und OZD-F verlangt keine
Einschrankung im Einsatz, auch nicht bei hohen Ge-
schwindigkeiten. Der Anpressdruck ist stufenlos einstell-
bar.

Es entsteht weder Anlaufschlupf, da die Maschine erst
bei erreichtem Anpressdruck anlaufen kann, noch gibt es
Bremsschlupf, da mit einsetzendem Bremsmoment ein
«natlrliches» Kickback die Anpresswalze sofort vom
Garnwickel abhebt. «Naturlich» heisst: das Kickback ist
unabhangig von zeitverzogernden Schaltfunktionen. Der
Zettelbaum wird ohne Berlihrung der Anpresswalze ge-
bremst.

Zusammenfassung

Die Kettherstellung ist trotz ihres geringen Kostenanteils im
gesamten Herstellungsgeflige einer Webware von nur 1-2%
eine Fertigungsstufe, die ganz entscheidend dazu beitragt,
die Kosten in den Nachfolgeprozessen zu senken. Es ist die
Schllsselposition, wo die Weichen fur die Qualitat des End-
produktes bereits gestellt werden.

Durch die technischen und technologischen Fortschritte im
gesamten System der Kettherstellung, deutlich gemacht an

Schlafhorst-Produkten, zeigt sich ganz klar, mit welchen
vielen kleinen Details sich der Maschinenbauer abgeben
muss, um hinsichtlich der Flexibilitdt, der Bedienungs-
freundlichkeit, der Leistung und vor allem der Kettbaum-
qualitat alles zu tun, damit eine moderne Maschine angebo-
ten werden kann, die nicht nur allein in der Zettlerei, son-
dern Uber die Grenzen dieses Fertigungsprozesses hinweg
in den nachfolgenden Abteilungen Nutzen bringt.

Die Qualitat darf man eben nicht nur irgendwelchen Zufél-
ligkeiten Uberlassen, die sich beim Fadenspannen oder
beim Aufwickeln des Baumes ergeben konnen. Hier mussen
die Probleme erkannt und aufgezeigt und die richtigen Pro-
blemlosungen entwickelt werden.

Um optimale Ergebnisse erzielen zu kdnnen, muss man
auch das Umfeld der Kettbaumherstellung mit berticksich-
tigen. Das «Sich-Kimmern» um richtiges Zubehor, wie ein-
wandfreie Hilsen, nicht beschadigte Spulen oder Baume
mit exaktem Rundlauf und geradlinig laufenden Baumschei-
ben sowie sorgfaltige Transportregelung, um nur einige Ein-
flussgrossen zu nennen, sind ebenfalls wichtige Beitrage
zur Leistungs- und Qualitatsoptimierung.

Fir das Gesamtergebnis hat letztlich der Textilbetrieb, der
Lieferant des Zubehdrs und der Maschinenbauer gleicher-
massen seinen Anteil zu leisten, und zwar so, dass der Er-
folg deutlich spirbar wird.

Wir sind Uberzeugt davon, dass Schlafhorst mit den vorge-
stellten Systemen seinen Beitrag hierzu leistet.

Ing. B. Fessler, W. Schlafhorst + Co., D-4050 Ménchenglad-
bach

Sucker an der ATME-1-80
in Greenville/USA

Auf der ATME 1980 in Greenville zeigt die Firma Gebriider
Sucker, D-4050 Monchengladbach, in der East Hall, Stand
1136, eine

Hochleistungs-Assemblieranlage WASp fiir
Filamentgarne

Die Anlage ist weitgehend automatisiert und durch einé
Person zu bedienen. Sie wird im praktischen Betrieb vorgé-
fihrt.

- Die Zettelbdume werden vollautomatisch durch ein elek
tropneumatisches Regel- und Bremssystem abgezoge™
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Pro Zettelbaum kénnen Garnzugkrafte von 80-800 N vor-
gewahlt werden. Das System ist fiir jede Zettelbaumtype
geeignet.

- Zur Bildung des Fadenkreuzes oder eines Geleses wird
die Kreuzschlagvorrichtung AF eingesetzt.

Durch Druckknopftaster gesteuert arbeitet die Vorrich-
tung vollautomatisch. Das Fadenkreuz wird von einer Per-
son innerhalb von 1-2 min gebildet.

- Die Baummaschine WL wickelt Webbaume bis zu einem
Durchmesser von 800 mm. Die Bewicklung erfolgt auto-
matisch wie auch der Baumwechsel. Mess- und Regelein-
richtungen gewahrleisten eine zuverlassige Prozesskon-
trolle. Alle gefahrenen Werte sind reproduzierbar.

Die Anlage kann zur Steuerung und Uberwachung an einen
Computer angeschlossen werden.

Die Assemblieranlagen WASp werden fiir Arbeitsge-
schwindigkeiten bis 250 m/min geliefert, mit Web- und Zet-
telbaum-Durchmessern bis 1000 mm.

In Abhangigkeit zur Maschinenauslegung kénnen Wickel-
ugkrafte von 200 N-15000 N gefahren werden.

Uster-Weberei-Vorbereitungsmaschi-
nen

Dort, wo das eigentliche Weberei-Vorwerk - die Zettlerei/
Schlichterei - aufhort, setzt die Phase der Weberei-Vorbe-
reitung ein, d.h. die Webketten miissen fir den Webprozess
weiterverarbeitet werden. Je nach der Art des Artikels be-
stehen diese Vorbereitungen in:

Fadenkreuz-Einlesen

Einziehen der Kettfaden in Webgeschirr, Lamellen und We-
beblatt

Aufstecken der offenen Lamellen

Ankniipfen einer neuen Webkette an die abgewebte Kette
Fir diesen Prozess bietet die Firma Zellweger Uster AG ein

komplettes Programm an Weberei-Vorbereitungsmaschi-
henan, namlich:

| Automatische Fadenkreuz-Einlesemaschine Uster Colorma-
| tic

| Halbautomatische Einziehmaschine Uster

\E/ollautomatische Einziehmaschine Uster Delta und Typ
MU

Uster-Transportsystem fiir Webketten

Webkettenknﬁpfmaschinen Uster Topmatic und Uster-Ma-
tic

Lamellensteckmaschine Uster Texamatic
Webeblatteinziehmaschine Uster

Abb. 1

Uster Colormatic

Fur das Einziehen und Ankniipfen von gemusterten Webket-
ten ist ein Fadenkreuz 1:1 notwendig. Gescharte Webketten
weisen bekanntlich immer ein solches Fadenkreuz auf und
lassen sich daher problemlos weiterverarbeiten.

Sehr oft werden aber bunte Webketten - hauptsachlich aus
wirtschaftlichen Uberlegungen - im Breitzettelverfahren
hergestellt. Bei solchen Webketten wird das Einziehen oder
Anknipfen problematisch, weil - vor allem bei sehr eng ge-
musterten Farbrapporten - das fadengenaue Abtrennen der
Kettfaden sehr mihsam wird. Es konnen zwangslaufig Fa-
denverkreuzungen entstehen, welche sich beim Webpro-
zess negativ auf die Laufeigenschaften der Webkette und
damit auf den Nutzeffekt der Webmaschine auswirken. Mit
der automatischen Fadenkreuz-Einlesemaschine Uster Co-
lormatic (Abb. 1) lassen sich Webketten mit max. 8 verschie-
denen Farben entweder in ein Fadenkreuz 1:1 oder 2:2 einle-
sen.

Leistung: Etwa 3000-4000 Faden/Std. mit 1 Bedienungsper-
son.

Fir die einzulesenden Webketten sind allerdings folgende
Voraussetzungen unerlasslich:

1. Die einzelnen Farben mussen schichtweise getrennt
sein. Bei kettbaumgefarbten Artikeln ist dies kein Pro-
blem.

2. Die Kettfaden missen an der Schlichtmaschine anna-
hernd musterkonform in den Expansionskamm eingele-
sen werden. Damit beim Einlesen die Schlichtmaschine
nicht stillgesetzt werden muss, sind zwei Walzengestelle
empfehlenswert, sofern gentigend Platz vorhanden ist.

3. Spulengefarbte Ketten konnen ebenfalls eingelesen wer-
den. Hier ist es allerdings notwendig, dass bei gemuster-
ten Zettelwalzen die Farben vorher von Hand getrennt
und individuell zu je einer Schicht vereinigt werden.

Mit der Uster Colormatic konnen samtliche Farbrapporte
eingelesen werden. Die richtige Farbfolge wird durch eine
gelochte Papier- oder Plastik-Karte, die mit einer Schlag-
und Kopiermaschine «Staubli» geschlagen wird, gesteuert.
Namhafte Buntwebereien verwenden die Colormatic mit
grossem Erfolg.

Die damit eingelesenen Webketten, verbunden mit den er-
wahnten Vorbereitungsarbeiten, haben Uberall den Beweis
erbracht, dass das Einziehen und Anknipfen nachher rasch
und problemlos erfolgen kann.
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Einziehen der Webketten

Das Einziehen der Webketten in Litzen, Lamellen und We-
beblatt ist unerlasslich bei Erstartikeln, gednderten Schaft-
und Fadenzahlen usw., also vorwiegend bei modisch orien-
tierten Webereien. Viele Stapelwebereien vernachlassigen
allerdings - bewusst oder unbewusst - Neueinziige. Die
Webketten werden immer wieder angeknupft. Dabei ist es
erwiesen, dass in solchen Betrieben die Laufeigenschaften
der Webketten mit der Zeit nachlassen, bedingt durch ver-
schmutzte und verkrustete Litzen, Lamellen und Schaftrah-
men. Der Einwand, dass Webgeschirre ja nach jedem Kett-
wechsel abgeblasen wiirden, ist nicht stichhaltig, denn
Schlichte- und Schmalze-Rickstande lassen sich nun mal
nicht einfach wegblasen! Es ist daher unbedingt empfeh-
lenswert, auch bei Stapelartikeln die Webketten von Zeit zu
Zeit neu einzuziehen, resp. Webgeschirre, Lamellen und
Webeblatter vorher griindlich zu reinigen. Zu diesem Zweck
gibt es auf dem Markt wirkungsvolle Spezialmaschinen. Vie-
le Betriebe verfligen aber weder Gber halb- noch vollauto-
matische Einziehmaschinen und scheuen daher Neueinzu-
ge wegen des bedeutenden manuellen Arbeitsaufwandes
sowie infolge Mangel an geeignetem Personal.

Es wird heute immer schwieriger, Leute zu finden, welche
bereit sind, die langweilige und anstrengende Arbeit des
manuellen Einziehens sozusagen als Beruf zu erlernen, vor
allem, nachdem das Angebot an weit attraktiveren Arbeits-
platzen gross ist.

Zellweger Uster AG bietet eine breite Palette von halb- und
vollautomatischen Maschinen fir die Einzieherei an, dank
welchen die Abhangigkeit von gelibtem Personal wesent-
lich kleiner wird.

Mit der halbautomatischen Einziehmaschine, genannt:

Abb. 2

Uster Hinreichanlage Typ HAU-L (Abb. 2)

kénnen Webketten bis zu 280 cm Nutzbreite in Litzen und
geschlossene Lamellen eingezogen werden. Die gleiche An-
lage ist auch als doppelbreite Ausfihrung - bis 400 cm Ar-
beitsbreite - unter der Bezeichnung HAU-SL lieferbar.

Waéhrend bei den schmalen Ausfiihrungen das Abklappen
des Aufspannrahmens sowie die Ubernahme des eingezo-
genen Webgeschirres und Kettfadenwachters durch manu-
ellen Aufwand vor sich geht, sind diese Vorgange bei der
doppelbreiten Ausfihrung mittels hydraulisch betatigten
Vorrichtungen geldst worden.

Die Leistung einer Hinreichanlage ist allerdings nach wig
vor vom Kénnen der Einzieherin abhangig. Fiir einen 8schaf-
tigen Einzug geradedurch z.B. schwanken die Leistungen
zwischen etwa 500-1500 Faden. In Extremféllen wurden
auch schon mehr als 2000 erreicht. Der Hauptvorteil einer
Hinreichanlage besteht in der Einsparung der Hinreicherin,
wobei - gegenliber dem paarweisen Einziehen - eine Mehr-
leistung von etwa 10% erwartet werden kann. Die Hinreich-
anlagen eignen sich vor allem fir solche Webereien, die nur
gelegentlich Neueinziige zu machen haben.

Im Gegensatz zu den vollautomatischen Einziehmaschinen
werden bei den Hinreichmaschinen keine speziellen Anfor-
derungen an die Litzen, Schéafte und Lamellen gestellt. Al-
lerdings wird von der Verwendung offener Lamellen abge-
raten, weil sich diese beim Abristen der Webketten verfan-
gen konnen.

Von geschultem Einziehpersonal wirklich unabhangig wird
ein Betrieb aber erst durch die Anschaffung einer vollauto-
matischen Einziehmaschine.

Zellweger Uster AG kann hier mit folgender Typenauswahl
aufwarten:

Automatische Einziehmaschine Uster, Typ
EMU-21/22

Litzen:

Rundstahllitzen

Flachstahl-Simplex- und Duplex-Litzen

Flachstahllitzen mit C- oder J-formigen Endosen fir reiter-
lose Webeschafte

Litzenlangen: 280-450 mm. Spezialausfiihrung 260-450 mm.

Webeschafte:

- Konventionelle Schiebereiter-Webeschafte
Zum Einziehen mussen die Litzentragschienen herausge-
nommen werden, sie werden ohne Rahmen in die Ma-
schine eingespannt. Die Litzen werden aus einem Maga-
zin abgeteilt eingezogen und auf die Litzentragschienen
aufgereiht.

- Reiterlose Schéfte fur Litzen mit C- oder J-férmigen End-
dsen
Bei diesen kénnen die ganzen Schéfte in die Maschine
eingesetzt werden, allerdings missen dazu die Seiten-
stlitzen auf einer Seite entfernt werden.
Maximale Schaftzahl fir beide Schafttypen: 28

Mittels einer speziellen Umbauvorrichtung ist es moglich,
sowohl konventionelle als auch Litzen fiir reiterlose Webe-
schafte einzuziehen. Dies ist besonders dann vorteilhaft,
wenn ein Betrieb die alten Webstiihle nach und nach durch
moderne Webmaschinen ersetzt. Umstellzeit der Einzieh-
maschine: etwa 20 min.

Einziehwagen:

Zum Aufnehmen und Vorbereiten der Webketten werden zU
jeder Maschine mehrere Einziehwagen geliefert, so dass €in
kontinuierliches Einziehen und damit eine hohe Einziehlel-
stung maoglich ist. Nutzbreiten: 220 und 270 cm.

Fur doppelbreite Einfach- und Zwillings-Webketten gibt es
eine Spezialausfithrung bis 400 cm Nutzbreite, wobei der
Aufspannrahmen und die Zwischentraverse mit der Halte-
rung fir die Webgeschirre - bedingt durch die grossen .Ge-
wichte - hydraulisch bewegt werden kénnen. Alle Einzieh-
wagen sind fir die Integration von Uster-Kettbaumtrans-
portwagen vorgesehen. Die Wagen konnen auf Wunsch
auch zum Aufnehmen anderer Fabrikate angepasst werden-
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Doppelbédumige Webketten (Oberbaum): Typ EMU-22

Gegenlber der einbdumigen Ausfiihrung EMU-21 weist der
Typ 22 eine Fadentrennvorrichtung fiir zwei Fadenschichten
auf. Ferner sind entsprechende Einziehwagen zum Auf-
spannen von zwei Fadenschichten lieferbar.

Steuerung:

Mittels gelochter Papierkarte. (Schaftmaschinenkarte 20
Schéafte, 10 mm Tlg.) Kann mit der Schlag- und Kopierma-
schine «Staubli» geschlagen werden.

Leistung:

Maximal 150 Einziige/min. Je nach Fadenzahl/Kette resp.
Garnmaterial konnen 30000-50000 Faden/8 Std. eingezogen
werden.

Personalbedarf:

1Person fur die Bedienung der Einziehmaschine
1Person fiur die Bedienung der Lamellen-
steckmaschine

1Person fur die Bedienung der Webeblatt-
einziehmaschine

2 (1)* Personen fir die Vorbereitung der Webketten
und Geschirre

Total 5 (4) Personen bei voller Ausniitzung der

Einziehkapazitat.

Bei teilweiser Ausnltzung kann auch weniger Personal ein-
gesetzt werden.

* Bei Verwendung von reiterlosen Webgeschirren wird fir
das Vorbereiten nur 1 Person bendtigt.

Uberwachung der Maschine:

Automatische Abstellung bei fehlenden Faden oder Litzen,
Doppelfaden im Fadenkreuz sowie bei allfalligem Blockie-
ren der Maschine. Mittels eines einstellbaren Rapportzah-
lers lassen sich auch komplizierte Farbrapporte Uberwa-
chen.

Abb. 3

Unterhalt der Maschine:

Minimal, da eine automatische Umlaufschmierung - ahn-
lich dem Automobil - alle Lagerstellen standig mit gefilter-
tem Ol versorgt.

Typ EMU 31/32 (Abb. 3)

Aufbau grundsatzlich wie EMU 21/22, jedoch zum gleichzei-
tigen Einzug auch von geschlossenen Lamellen geeignet. Es
konnen Lamellen mit 8 oder 11 mm Breite, 125-165 mm Lange
und 0,15-0,60 mm Dicke verwendet werden. Die Lamellen
miussen am Kopf 45° Abschragung, laut beiliegender Skizze
(Abb. 4), aufweisen und wechselweise aufgereiht sein.
Selbstverstandlich lassen sich Lamellen fiir elektrische oder
mechanische Kettfadenwachter verwenden.
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Abb. 4

Personalbedarf:

Gegenliber der EMU 21/22 féllt die Bedienung fir die Lamel-
lensteckmaschine weg. Es kann demzufolge mit 3-4 Perso-
nen gearbeitet werden.

Automatische Einziehmaschine Uster Delta (Abb. 5)

Anlasslich der ITMA 79 in Hannover zeigte Zellweger Uster
AG die neueste Generation ihrer Einziehmaschine, die Uster
Delta. Diese Maschine unterscheidet sich gegenliber den
EMU-Typen - die vorlaufig weiter im Fabrikationsprogramm
bleiben - durch folgende Merkmale:

- Gleichzeitiger Einzug von Litzen, Lamellen und Webe-
blatt.
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Abb.5

- Es werden nur noch Litzen mit C- oder J-férmigen End-
Osen fir reiterlose Webeschafte verwendet.

- Hohere Leistung: Bis zu 200 Einziige/Minute.

- Bedienung: Nur 2-3 Personen, je nach Art und Fadenzahl
der Webketten.

- Firein- und zweibdumige Webketten eingerichtet.

- Die Einziehwagen sind mit elektro-hydraulischer Hubvor-
richtung und den bewé&hrten Ustermatic-Klemmvorrich-
tungen ausgeristet, die ein schnelles und fadengerades
Aufspannen ermoglichen. Die Wagen sind in den Arbeits-
breiten von 220, 280 und 400 cm lieferbar und kénnen
ebenfalls mit dem Uster- oder einem anderen geeigneten
Transportsystem kombiniert werden.

Mit der Uster Delta konnen Webeblatter von 4 bis etwa
25Z/cm eingezogen werden. Der Abtrenn- und Vorschub-
mechanismus sowie die Einziehnadel sind in jenem Bereich
des Webeblattes tatig, welcher ausserhalb der Webfachbe-
wegung liegt. Tunnel-Webeblatter fir die Webmaschine
Rueti L-5000 sowie Doppelblatter konnen ebenfalls eingezo-
gen werden. :

Vorteile des automatischen Einziehens:

- Bei grossem Einzugvolumen - Gber 30000 Faden/8 Std. -
erhebliche Personaleinsparung; daher rasche Amortisa-
tion der Maschine.

- Bei kleinerem Einziehvolumen - ab etwa 15000 Faden/8
Std. - Unabhéangigkeit von gelerntem Einziehpersonal,
welches sich immer schwieriger rekrutieren lasst.

- Bessere Laufeigenschaften der Webketten, dadurch hé-
herer Nutzeffekt der Webmaschine, weil:

- flr automatische Einziehmaschinen genormte und ein-
wandfreie Webgeschirre (bei Uster Delta auch Webe-
blatter) unerlasslich sind;

- durch regelméassige Neueinziige weniger Fadenver-
kreuzungen und dadurch - im Verein mit sauberen
Webgeschirren - weniger Fadenbriiche entstehen;

- rasche Umstellmdglichkeiten bei neuen Artikeln beson-
ders in der Musterungsperiode unerlasslich sind.

Ferner werden die Anschaffungs- bzw. Lagerkosten an
Webgeschirren und Lamellen wesentlich kleiner, da keine
eingezogenen Reservegeschirre mehr notwendig sind.

Uster-Transportsystem

Zellweger Uster AG ist der Meinung, dass die Webketten ab
Zettlerei/Schlichterei - ohne umzuladen (auch nicht wih-
rend der nachfolgenden Prozesse) - bis zur Webmaschine
gefahren werden sollten.

Dadurch wird nicht nur Zeit eingespart, sondern Beschadi-
gungen und damit zeitraubende Reparaturen an Kettfaden
kénnen vermieden werden. Auf dieser Basis hat Zellweger
Uster AG eine Reihe von Transportgeraten entwickelt, wel-
che sich ausgezeichnet in die vorher beschriebenen Ein-
ziehsysteme integrieren lassen.

Abb. 6

Uster-Baumwagen Typ BW EMU-22-27 (Abb. 6)

Dies ist ein preiswerter und einfacher Webketten-Trans-
portwagen mit mechanischer Hubvorrichtung, welcher sich
bestens fur den Transport und die Zwischenlagerung der
webfertig vorbereiteten Ketten eignet. Fiir die Aufnahme
des Webgeschirrs und der Kettfadenwéchter werden spe-
zielle Trager mitgeliefert.

Max. Tragkraft: 1000 kg. Max. Kettbreite: 2700 mm. Max.
Scheibendurchmesser der Kettbaume: 800 mm.

Abb.7

Typ BW EMU-HS (Abb. 7)

Dies ist eine robuste Spezialausfithrung fiir doppelbreite
Webketten. Eine hydraulische Hubvorrichtung erlaubt das
Aufnehmen der Webketten ab Fussboden, sowie problem-
loses Einlegen in die Webmaschine.

Max. Tragkraft: 2000 kg. Max. Kettbreite 4200 mm. Max.
Scheibendurchmesser der Kettbaume: 940 mm.

Typ BW-H-1 .
Fir einteilige Webketten, mit hydraulischer Hubvorrich-
tung. Max. Tragkraft: 2000kg. Max. Kettbreite: 1000-
4000 mm. Max. Scheibendurchmeser der Kettbdume:
940 mm.
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Abb. 8

Uster-Ladevorrichtung Typ LDV (Abb. 8)

Das Einlegen von hochschéaftigen und breiten Webgeschir-
ren, welche - zusammen mit dem Kettfadenwéachter - meh-
rere 100 kg wiegen, kann nicht mehr von Hand vom Hilfsper-
sonal durchgefiihrt werden; die Unfallgefahr wére zu gross.
Verschiedene Firmen bieten Transport- und Einlegewagen
an, welche sich in ihrer Kombination zum Einlegen der Kett-
bdume und auch der Webgeschirre eignen. Diese Wagen
lassen sich aber weder mit einer Hinreich- noch mit einer
automatischen Einziehmaschine kombinieren und eignen
sich auch nicht fiir die Zwischenlagerung der Webketten. Es
istalso in jedem Fall ein Umlad derselben notwendig.

Zellweger Uster AG hat - getreu ihrer Devise «ohne Umla-
den zur Webmaschine» ein eigenes System entwickelt und
zwar in Form einer von den Transportwagen unabhangigen
sogenannten Ladevorrichtung. Mit dieser konnen Webge-
schirr samt Kettfadenwachter ohne jeglichen manuellen
Kraftaufwand mittels hydraulischer Hub- und Senkvorrich-
tung an ihren Platz in der Webmaschine gebracht werden.
Dieses System hat zudem noch den Vorteil, dass die Kett-
baumtransportwagen ohne Einlegevorrichtung bedeutend
leichter und handlicher sind.

Das Ankniipfen der Webketten

Dem Ankipfen der Webketten kommt in der Weberei eine
zentrale Bedeutung zu, welcher allerdings in vielen Betrie-
ben - dhnlich dem Einziehen - oft viel zuwenig Bedeutung
beigemessen wird. Durch den Einsatz von computergesteu-
erten Datenerfassungsgeraten, wie z.B. Uster Loomdata,
kann man vielfach erschreckend tiefe Weberei-Nutzeffekte
feststellen. Bei der Analyse dieser Daten ist in den meisten
Féllen ersichtlich, dass die ungeniigenden Nutzeffekte auf
2 lange Kettwechselzeiten zurtickzufihren sind. Zellweger
Uster AG hat diesem Problem schon seit jeher volle Auf-
merksamkeit geschenkt und Knlpfmaschinen entwickelt,
bei denen nicht nur auf eine maglichst hohe Maschinenlei-
Stung (600 Knoten/Minute), sondern ebensosehr auf eine
kurze Vorbereitungszeit der Webketten geachtet wurde.

Ein weiterer wesentlicher Vorteil ist aber auch das Ankniip-
fen der Ketten ohne Fadenverkreuzungen, welche sowohl
uf den Nutzeffekt (Fadenbriiche) als auch auf den Waren-
zysfall (Zerrfaden) einen entscheidenden Einfluss ausiiben
onnen.

Mit dem seit 20 Jahren bestens bewahrten Aufspannsystem
mittels Klemmkammen erfiillen die Uster-Kniipfgestelle die
8enannten Voraussetzungen. Die Kettfaden werden nicht
Mehr U-férmig Giber Klemmschienen in einen Kanal hinein-

gepresst, sondern mittels der Spezialkimme parallel und
unverkreuzbar gefiihrt und festgeklemmt.

Die Knupfgestelle sind in Breiten von 140-280 cm in einteili-
ger und 2x180-2%x220 cm in zweiteiliger Ausfiihrung liefer-
bar. Die doppelbreiten Gestelle sind auf Wunsch auch mit
einer Kupplung zu haben, so dass sie sowohl als Doppel- als
auch als Einzelgestelle eingesetzt werden kénnen.

Zu dieser Vielfalt von Gestellen gibt es folgende Kniipfma-
schinen-Typen:

Abb.9
Uster Topmatic (Abb. 9)

Als Baukastensystem konzipiert. Leistung: Max. 600 Kno-
ten/Minuten.

Grundmodelle:

- TPM-10 zum Knipfen beidseitig ohne Fadenkreuz, fest
eingestellte Repetierzahl, Direktanschluss 220 V,

- TPM-20 wie TPM-10, jedoch Anschluss liber Transformer,
36V sekund. mit einstellbarer Repetiervorrichtung 0-15
und Kriechgang mit etwa. 30 T/Minute fiir visuelle Kon-
trollen.

Beide Grundmodelle sind mit einem neuartigen Knipfme-
chanismus ausgeriistet, welcher ein problemloses und
schnelles Anknipfen von feinen, hochgedrehten und
Stretch-Garnen, ferner von solchen mit unterschiedlichen
Nummern erlaubt. Die Wartung ist sehr einfach mittels Rei-
nigungs- und Olbadern. (Abb. 10)

Abb. 10
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Einsatzgruppen:

- TPG-10 zum Kniipfen ein- oder beiseitig mit oder ohne Fa-
denkreuz, Doppelfadenabstellung,

Abb. 11

- TPG-20 wie TPG-10, aber Kreuzwechsel (Abb. 11 und 12),
entweder mit gelochter Trommel oder Lochband steuer-
bar. Bei Trommelsteuerung wahlweise zum Abtrennen
aus dem Fadenkreuz 1:1-4:4 einstellbar. Mit dem Loch-
band konnen auch unreine Fadenkreuze, wie sie z.B. in
der abgewebten Kette bei 5-schaftigem Atlas entstehen,
wie aus einem reinen 1:1-Fadenkreuz angeknipft werden.
Breitgezettelte Webketten mit breiten Farbstellungen, die
vorher in ein sogenanntes Fadenkreuz eingelesen wur-
den, konnen dank der Lochbandsteuerung fadengenau
angeknupft werden.

Yuss.
¥

Abb.12 v

Die Doppelfadenabstellung is* auch wirsam, wenn nur
eine Fadenschicht ein Fadeni®euz aufweist. Sind beide
Schichten mit einem Fadenkr¢UZ versehien, so wird ange-

zeigt, in welcher Schicht sich der Doppelfaden befindet.

- TPZ Zusatzeinrichtung fiir das Kniipfen von Bouclé-Fai-
den.

Ustermatic Typ UMM-5 (Abb. 13)

Universal-KnGpfmaschine zum Kniipfen von Webketten mit
oder ohne Fadenkreuz. Umstellen der oberen und unteren
Fadenschicht lediglich durch Drehen je eines Knopfes. Max.
Knipfleistung: 600 Knoten/Minute. Doppelfadenabstellung
mit Anzeigevorrichtung. Zuschaltbarer Doppelknoten fiir
glatte Filamentgarne. Repetiervorrichtung einstellbar von
1-22. Anschluss lUber Transformator. Einfache Wartung mit-
tels Reinigungs- und Olbader.

D‘ie Ustermatic wird von denjenigen Webereien bevorzugt,
die ein breites Spektrum an verschiedenen Artikeln in ste-
tem Wechsel weben und daher von Anfang an eine Univer-
salmaschine benétigen.

Die Uster-Kniipfgestelle kénnen - mittels einfach auswech-
selbarem Zubehar - sowohl fiir die Topmatic als auch fiir die
Ustermatic verwendet werden.

Lamellensteckmaschine Ustre Texamatic (Abb. 14)
Obwohl heute der Trend infolge des automatischen Einzie-

hens der Webketten eindeutig in Richtung geschlossene
Lamellen geht, gibt es noch viele Webereien - hauptséch-
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lich im Filamentsektor -, welche einer leichten offenen La-
melle den Vorzug geben. Gerade in solchen Betrieben, die
meist hochfadige Webketten mit 10000 FAden und mehr
verarbeiten, ist eine Lamellensteckmaschine eine Notwen-
digkeit.

Mit der Uster Texamatic kdnnen pro Minute bis zu 350 La-
mellen von 2-6 oder 6-12 Reihen gesteckt werden. Die Vor-
bereitungszeit betragt nur wenige Minuten, da das Gestell
mittels Spezialsupports fiir die Maschine direkt auf die
Webkette gelegt werden kann. Ein Parallelisieren und Ab-
klemmen - wie beim Ankniipfen - ist nicht erforderlich.

Es konnen Lamellen von 7-11mm Breite, 120-145 oder
145-180 mm Laénge und 0,15-0,6 mm Dicke verwendet wer-
den.

Die Gestelle sind in den Breiten von 160-400 cm lieferbar.

Webeblatteinziehmaschine Uster (Abb. 15)

Das Modell WEA-1 dient zur stationaren Verwendung in der
Einzieherei, hauptsachlich in Kombination mit der Uster-
Hinreichanlage und den automatischen Einziehmaschinen
Uster Typ EMU. Es kdnnen Webeblatter mit 4-40 Z/cm ein-
gezogen werden. Auch Tunnelblatter fir die Webmaschine
Rueti L-5000 sind verwendbar.

Lieferbare Breiten: 150-400 cm.

Abb. 15

Die WEA-4 ist im Prinzip die gleiche Maschine, wie die
WEA-1, aber in hdngender Ausfiihrung, zum Einsatz direkt
an der Webmaschine.

Einsatzbereich: Webereien mit sehr heiklen Artikeln, bei de-
nen 6fters ein Wechsel von Webeblattern an der Webma-
schine notwendig ist. Bei dieser Ausfihrung sind leider die
Tunnel-Webeblatter nicht verwendbar.

Hans Haldimann, Zellweger Uster AG, CH-8610 Uster

Grossgewichtige, prazise
Vorlagespulen fiir die Weberei

Schweiter-Spulsystem AR 2000

Die schiitzenlosen Webmaschinen, mit hohem Schussein-
trag, erfordern Spulen von bester Qualitat. In der Regel kén-
nen dafir die Qualitdtsspulen von unseren Schweiter-Co-
nern verwendet werden. Gefarbte Spulen oder andere Spu-
len mit ungeniigenden Ablaufeigenschaften muissen fir die
Weiterverarbeitung auf Webmaschinen umgespult werden.
Es werden préazis gespulte Vorlagen, ohne Bildwickel und
Parallelwindungen, verlangt. Auch ist eine einwandfreie Fa-
denreserve sowie die sorgfaltige Verlegung der ersten Fa-
denlagen von Bedeutung.

Die Umspulmaschine fir diese Qualitatsspulen ist die
MZF 300 RA.

Mit dieser flexiblen Neuentwicklung, aus dem Schweiter-
Spulsystem AR 2000, kénnen wir entscheidende Vorteile
anbieten. Hervorzuheben ist, dass das Umspulaggregat
AZF 300 RA fir Stapel- und Endlosgarne eingesetzt werden
kann. Bei Bewicklungslangen von 150 bis 250 mm und einem
& bis zu 280 mm, konnen zyl. Spulen bis 4°20’, mit biokoni-
schem oder geradem Aufbau, Farbe- und Angleichspulen,
mit Fadengeschwindigkeiten bis 1500 m/min hergestellt
werden. (Der Begriff Angleichspulen bezieht sich auf
Bruch- und deformierte FZ-Aufwickelspulen, die zu FZ-iden-
tischen, ganzen Spulen verarbeitet werden.) Jedes Aggre-
gatist eine in sich geschlossene Einheit und kann individuell
fir verschiedene Garne und Fadengeschwindigkeiten ein-
gesetzt werden. Problemlos konnen, z.B. bei 200 mm Hub,
Spulen mit gleichméssigen Abzugsspannungen und ent-
sprechend hohem Gewicht hergestellt werden, die in der
Weiterverarbeitung wesentliche Vorteile bieten. Die Spul-
bligel-Belastungs- und -Entlastungsvorrichtung wird ent-
sprechend der verlangten Garndichte und dem gewtinsch-
ten Spulengewicht eingestellt. Sehr einfach lasst sich der
Boéschungswinkel einstellen, und mit einer Korrekturscha-
blone erreicht man jede gewlinschte Spulenform. Mit Hilfe
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eines Schlissels wird die Hubvariation, wichtig fiir Farbe-
spulen, eingestellt. Der integrierte Langsamanlauf verhiitet
beim Anfahren Parallelwicklungen und Wirrlagen. Bereits
die ersten Windungen werden einwandfrei gelegt, und der
Transfer von einer leeren zu einer vollen Spule «Tag-en-
ding» funktioniert reibungslos. Durch die mechanische Bild-
verhltung bei gleichbleibender Treibzylinder-Drehzahl wird
die Fadenflihrergeschwindigkeit kontinuierlich verandert
und damit eine Bildwicklung verhiitet.

Die Umspulmaschine MZF 300 RA ist pflege- und service-
freundlich. Das Changier-Aggregat l4uft in einem staubsi-
cheren Olbad. Auf Wunsch kann die Maschine mit einer
Vielfalt von Zusatz-Aggregaten ausgeriistet werden.

Die Spulmaschinen des Schweiter-Spulsystems AR 2000
bestechen durch ihre einfache und moderne Bauweise, bei
der Mechanik und Elektronik sinnvoll miteinander verbun-
den sind.

Einsatzgebiet

- Zur Herstellung von prazisen Vorlagespulen mit hohem
Gewicht flr schiitzenlose Webmaschinen.

- Zum Umspulen von Rest- zu Angleichspulen fir Textu-
rierbetriebe.

- Als Umspulmaschine fiir Farbereien und Strickereien.

Wichtig fiir die Weberei

Weniger Maschinenstillstdnde dank:

Einwandfreien Ablaufeigenschaften der grossgewichtigen
Spulen ohne Bildwickel, einwandfreiem Anwickel und Fa-
denreserve.

...far den Texturierbetrieb

Gleiche Aufmachung wie Spulen der Texturiermaschinen
dank:

Angleichspulen mit gleichem Kreuzungswinkel und Spulen-
aufbau.

...far die Farberei

Einwandfreie Durchfarbung dank:

Gleichmassiger Spulendichte ohne Bildwickel und mit ein-
wandfreien Kanten.
...fur die Strickerei

Problemlose Ablaufeigenschaften und lange Ablaufzeiten
dank:

Prazisen Spulen und hohem Gewicht.

Garnbereich

Elastische und unelastische Endlos-Garne wie PA, PE, PP,
Viscose Acetat, Baumwolle und Mischgarne von 100 bis
3300 dtex.

Spulendimensionen

- Spulenform: Zylindrisch oder konisch bis 4°20’ (jede Ko-
nizitat)

- Stirnflachen: Gerade oder bikonisch

- Durchmesser: bis 280 mm

- Bewicklungslange: 150 bis 250 mm

Technische Ausstattung

Mechanische Bildverhitung

Hubvariation, in Stufen verstellbar

Hubverkiirzung, in Stufen wéhlbar (bei geradem oder bi-
konischemn Aufbau)

Einstellbare Spulbiigelbe- und entlastung

- Hydraulische Spulbligeldampfung

Zusatz-Aggregate

- Treibzylinder aus Stahl

- Vollspulen-Abstellung

Fadenreserve-Vorrichtung

Abnahmebhilfe fir zylindrische Spulen von 250 mm Be-
wicklungslange

Ballonseparatoren mit Ballonbrechern

Fadenlieferwerk

Befeuchtung

- Trocken-Paraffineur

I
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- Elektronischer Fadenwachter

- Wandergeblase

Elektronischer Fadenreiniger

- Gitter- oder Doppelscheibenddmmung (im Maschinen-
preis inbegriffen)

Antrieb und Leistung

- Pro Aggregat 1 Motor

- Fadengeschwindigkeit bis 150 m/min, je nach Aufspulwin-
kel

- Doppelhubzahl 600 I/min bei Bewicklungslédnge

- Stufenlos regulierbar, Regelbereich 1:5

- Langsamanlauf

- Kraftbedarf 320 W pro Aggregat

- Installierte Leistung 750 VA

- Netzanschluss 220 V-440V, 3 Phasen, 50 oder 60 Hz. Bei
Netzanschluss tber 440V ist ein Vorschalttrafo anzu-
schliessen.

Maschinendimensionen

Hohe: max. 1550 mm (inkl. Spulen von 280 mm &, ohne

Wandergeblase)
Breite: 705 mm
Lange: Je nach Spindelzahl

E. Frei, Maschinenfabrik Schweiter AG, CH-8810 Horgen

Muster-Scheren in Wirkvelours

An der ITMA 79 in Hannover.zeigte Vollenweider erstmals
eine Neuentwicklung zum Scheren von Léngsrillen in Wirk-
oder Strickvelours. Anstelle des zum Scheren von Wirkve-

Am linken Rand ist eine Musterung eingestellt, rechts befinden sich
noch samtliche Lamellen in gehobener Stellung. Beim Scheren
Wwird die Musterung tiber die gesamte Tischbreite eingegeben.

lours ublichen festen Spitztisches wird ein sog. Lamellen-
tisch verwendet. Der Tisch besteht aus einzelnen, ca.
1,6 mm dicken, tber die ganze Breite aneinandergereihten
Lamellen. Je nach gewilinschtem Muster, z.B. breite Rippen
und schmale Gassen, oder umgekehrt, wird die entspre-
chende Anzahl Lamellen von Hand heruntergedriickt. Die
Ware wird zuerst auf normalem Spitztisch vorgeschoren.
Beim letzten Schnitt wird der Rillenschertisch eingesetzt
(das Auswechseln dauert nur 30 Minuten). Uber den vorste-
henden Lamellen schneidet das Schermesser den Velours
bis auf den Grund weg. Es entstehen die Gassen oder Rillen.
Zwischen den abgesenkten Lamellen hingegen bleibt der
Velours stehen, da er vom Messer nicht erfasst werden
kann. Diese ungeschorenen Partien bilden hernach die Rip-
pen.

Vorteile des Rillenschertisches

Auf einfachste Art und Weise konnen innert kiirzester Frist
die vielfaltigsten Musterungen geschoren werden, wie z.B.
alle moglichen Arten von Cordsamt-Imitation.

Es ist bekannt, dass schon auf der Wirkmaschine Rippen-
plisch hergestellt werden kann.

Cordsamt-Musterung. Es ist deutlich sichtbar, wie sich der Plisch
iber den nicht abgesenkten Lamellen abhebt, wo er (vom nicht ab-
gebildeten) Schermesser erfasst werden kann. In den Vertiefungen
bleibt der Flor stehen. Durch die Vertiefungen der abgesenkten La-
mellen wird ein seitliches Verlaufen der Ware verhindert und die
Bildung der Rillen genau parallel zur Kante sichergestellt.

Beim Scheren tritt aber die grosse Schwierigkeit auf, samt-
liche Schlingen an den Bandern der Rippen restlos aufzu-
schneiden, da sie sich gerne umlegen. Diese Gefahr besteht
mit dem Rillentisch nicht, da die gesamte Oberflache vorge-
schoren wird. Klare Rander der Rippen sind die Folge.

Der Rillenschertisch kann in jede PEERLESS der Typenreihe
TSD-T eingebaut werden.

Sam. Vollenweider AG, CH-8810 Horgen
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Schlichtenmittel

Enzymatische Entschlichtung von
Textilien

Die Spezifitat der Amylasen gegenulber Stérke ist ein ent-
scheidender Vorteil bei der Entschlichtung von Textilien; sie
gewahrleistet, dass die Zellulosefasern des Gewebes intakt
bleiben.

Um eine optimale Entschlichtung zu erzielen, missen Be-
dingungen wie pH-Wert, Temperatur, Reaktionsdauer, Sta-
bilisatoren, Befeuchtungsmittel und Wasserqualitat in Be-
tracht gezogen werden.

Wahrend des Webprozesses wird die Kette des Stoffes
starken mechanischen Anspriichen ausgesetzt und muss
deshalb mit Klebemitteln verstarkt werden. Zu diesem
Zweck werden verschiedene Materialien eingesetzt. Die
wichtigsten sind z.B. Gelatine, Leinol und in den letzten Jah-
ren auch Polyvinylalkohol (PVA) und wasserldsliche Zellulo-
sederivate wie Methyl- und Carboxymethylzellulose.

Aus O6konomischen Griinden wird aber auch heute noch
sehr oft Starke als Schlichtemittel verwendet. In Europa
wird Kartoffelstarke bevorzugt, in Gberseeischen Landern,
insbesondere im Fernen Osten, wird vorwiegend Mais- und
Reisstarke eingesetzt. Fiir européische Fabriken ist diese
Tatsache bei der Verarbeitung von importierter Rohware
von Bedeutung, da jede Schlichteart die Eigenschaften der
Gewebe verandert. Beim Farben ist z.B. die Farbaufnahme
eines geschlichteten Gewebes sehr schlecht; die Schlichte
muss deshalb moglichst vollstandig entfernt werden.

Wasserlosliche Schlichten konnen durch Waschen entfernt
werden. Bei mit Stdrke geschlichteten Geweben muss
durch eine Vorbehandlung die Starke in wasserlosliche
Spaltprodukte Uberfiihrt werden. Dieses Ziel kann durch
verschiedene Methoden erreicht werden, z.B. durch Ko-
chen unter Druck mit NaOH oder durch Einwirken von Oxy-
dationsmitteln, wie H202.

Unter diesen beschriebenen, extremen Reaktionsbedingun-
gen kann eine Beschadigung der Fasern jedoch nicht immer
ausgeschlossen werden. Die Amylasen, starkeabbauende
Enzyme, sind dagegen substratspezifisch, greifen nur die
Starke an und lassen die Zellulose der Fasern intakt. Die er-
sten eigentlichen Enzympréaparate zur Entschlichtung wa-
ren Malz- und Pankreasamylasen. Heute werden hauptséch-
lich bakterielle Amylasen (wie AQUAZYM®) mit grosserer
Hitzestabilitat eingesetzt. Das neueste Entwicklungsprodukt
ist TERMAMYL®, eine Bakterienamylase, die sich dadurch
auszeichnet, dass sie bis zu 115°C aktiv ist, was eine dusserst
schnelle Entschlichtung ermdglicht.

Enzyme sind biologische Katalysatoren. Ihre Wirkung ist
stark abhangig von den chemischen und physikalischen Be-
dingungen, unter denen sie eingesetzt werden.

Besonders wichtig ist der pH-Wert und die Temperatur. Wie
andere chemische Prozesse werden auch Enzymreaktionen
durch Warme beschleunigt. Dies trifft allerdings nur bis zu
einem bestimmten Grad zu, da bei steigender Temperatur
auch die Geschwindigkeit der Enzymdenaturierung erhoht
wird. Aus diesem Grunde erreicht die Enzymaktivitat bei
einer bestimmten Temperatur ihr Maximum und fallt dann
rasch wieder ab. Das Temperaturoptimum von TERMAMYL
liegt 20°C iber dem von AQUAZYM.

Bei kurzen Reaktionszeiten wird das Temperaturoptimum
gegen hohere Temperaturen hin verschoben. Im Falle von
TERMAMYL bedeutet dies, dass bei einer Temperatur von
110-115°C eine Reaktionszeit von 15-20 s ausreicht, um die
Starke zu wasserloslichen Dextrinen abzubauen.

Die Hitzestabilitat der genannten Enzyme ist von verschie-
denen Stabilisatoren abhangig; insbesondere AQUAZYM
benotigt Kaliumionen und Natriumchlorid. Starke wirkt sta-
bilisierend auf beide Enzyme.

Wie bereits erwahnt, hangen Aktivitat und Stabilitat der En-
zyme auch vom pH-Wert ab. Es existiert ein Zusammen-
hang zwischen Aktivitat und pH-Wert bei 37,60 und 90°C so-
wohl fir AQUAZYM als auch fur TERMAMYL. Das Aktivi-
tatsoptimum liegt bei pH 6, wenn bei Temperaturen unter
60°C gearbeitet wird. Bei hoheren Temperaturen wird das
pH-Optimum zum neutralen Punkt hin verschoben. Die Be-
grindung ist eine erhohte Hitzestabilitat bei diesem
pH-Wert.

In der Praxis konnen pH-Werte bis zu 8, fiir TERMAMYL bis
9,5 ohne Einschrankung der Enzymaktivitat angewandt wer-
den. pH-Werte unter 6 sollten im Entschlichtungsbad ver-
mieden werden, da die Stabilitat der Bakterienamylasen un-
ter diesen Bedingungen gering ist.

Entschlichtung

Der Entschlichtungsprozess lauft in drei Phasen ab:

- Impréagnieren des Gewebes mit Entschlichtungsflissig-
keit.

- Abbau der Schlichte zu wasserldslichen Produkten.

- Auswaschen der Abbauprodukte.

Impréagnierung

Bei der Impragnierung sollen das Enzym und dessen Sub-
strat - in diesem Falle die Starke - in eine so enge Verbin-
dung gebracht werden, dass die chemische Reaktion statt-
finden kann.

Enzymreaktionen konnen nur in wéassriger Phase ablaufen.
Bei der Starkehydrolyse dringt ausserdem Wasser in das
Starkemolekil ein. Ein ausreichendes Befeuchten der
Schlichte ist deshalb von grosser Bedeutung. Dieses Be-
feuchten findet wahrend des Impragnierens statt.

Die Starke wurde wahrend des Schlichtens véllig verklei-
stert. Durch Ubertrocknen der Schlichte bei zu hohen Tem-
peraturen kann eine geniigend hohe Feuchtigkeitsaufnah-
me wahrend des Impréagnierens jedoch manchmal schwie-
rig sein.

Bei der Impragnierung ist der Stoff nur wenige Sekunden
mit der Impragnierungsfliissigkeit in Kontakt. Geniigende
Benetzung wird deshalb oft nicht erreicht. Durch Zusatz
eines Netzmittels oder durch die Verwendung eines Im-
pragnierungsfoulards kann dieser Vorgang wesentlich ef-
fektiver gestaltet werden. Durch Reduzierung der Durch-
laufgeschwindigkeit des Stoffes oder durch Einsatz eines
Foulards mit mehreren Rollen kann die Benetzung noch-
mals verbessert werden.

Bei der Auswahl des Netzmittels sollte beachtet werden
dass viele anionaktive Netzmittel einen negativen Einfluss
auf das Enzym haben koénnen. Nichtionogene Netzmittel
kénnen normalerweise ohne Risiko eingesetzt werden.

Die negativen Einwirkungen anionaktiver Netzmittel auf das
Enzym kdnnen unter Umsténden teilweise durch die bessé-
re Effektivitdt dieser Produkte gegeniiber nichtionogenen
Netzmitteln ausgeglichen werden.
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Die Vertraglichkeit des Netzmittels mit dem Enzym sollte
vor dem Zusammenstellen der Rezepturen auf jeden Fall un-
tersucht werden. Einzelne nicht-ionogene Netzmittel kon-
nen bei hohen Temperaturen Niederschlage bilden, welche
ihre Oberflachenaktivitat herabsetzen oder ganz aufheben
konnen.

Wenn schwierige Stoffe, insbesondere solche, die mit
Mais- oder Reisstarke geschlichtet sind, behandelt werden
sollen, empfiehlt sich oft eine Vorbehandlung durch Passie-
ren des Gewebes durch ein kochendes Wasserbad, wel-
chem ein Netzmittel zugesetzt wurde. Vor dem Imprégnie-
ren im Entschlichtungsbad soll Gberschiissiges Wasser
dann stark aus dem Stoff abgepresst werden. In der Praxis
hat sich eine Breitwaschmaschine, deren erste zwei Kasten
ur Vorwésche und die letzten zur Imprégnierung verwen-
det werden, bewahrt. Bei der Vorwasche kénnen auch
eventuell vorhandene Wachse und andere enzymschédi-
gende Fremdstoffe entfernt werden.

Um optimale Abbaubedingungen fiir die Enzyme zu schaf-
fen, muss auf eine genligend hohe Aufnahme des Gewebes
mit Entschlichtungsflissigkeit geachtet werden. Ein zu star-
kes Ausquetschen des Stoffes nach dem Impréagnierbad
soll deshalb vermieden werden. Eine Feuchtigkeitsaufnah-
me von 90-110% bezogen auf das Stoffgewicht ist ange-
messen. Wie bereits erwdhnt, tGben Temperatur und
pH-Wert einen wichtigen Einfluss auf die Aktivitat und Sta-
bilitdt der Enzyme aus. Die Temperatur beeinflusst auch die
Benetzung und das Quellen der Starke. Es ist deshalb vor-
teilhaft, die Temperatur beim Impragnieren méglichst hoch
zu halten. Eine Enzymschédigung durch Hitze darf dabei na-
tirlich noch nicht vorkommen. Beim Arbeiten mit AQUA-
ZYM ist eine Temperatur von 65-70°C zu empfehlen. Mit
TERMAMYL kann etwas hoher gearbeitet werden.

Der pH-Wert muss im Entschlichtungsbad normalerweise
nicht eingestellt werden. Bei Verwendung sauren Wassers
oder wenn die zugesetzten Chemikalien zuvie! saure Sub-
stanzen enthalten, kann jedoch eine Korrektur des pH notig
sein, um die Enzyme nicht zu schédigen. Es ist wichtig zu
wissen, dass ein etwas zu hoher pH-Wert lediglich die Reak-
tionszeit leicht verlangern mag, wahrend ein zu saures Ent-
schlichtungsbad die Entschlichtung ganz verhindern kann.

Abbau der Schlichte

Sobald Enzym- und Starkemolekiile miteinander in Verbin-
dung getreten sind, beginnt der Abbau der Starke zu was-
serloslichen Dextrinen und Zuckern. Um einen optimalen
Abbau zu erzielen, muss der Wassergehalt des Gewebes
genigend hoch sein. Enzymkonzentration, Temperatur,
Reaktionszeit und Enzymtyp miissen aufeinander abge-
stimmt sein.

Eine niedrige Enzymkonzentration kann durch verldngerte
Reaktionsdauer ausgeglichen werden. Kurze Reaktionsdau-
er kann deshalb auch durch Einsatz héherer Enzymdosie-
rungen von AQUAZYM oder durch Verwendung von TER-
MAMYL bei Temperaturen iiber 100°C erzielt werden.

Das Gewebe darf wiahrend des Abbaus nicht austrocknen.
Bei Chargenverfahren muss die Stoffrolle in Plastikfolie ein-
geschlagen werden. Durch langsames Rotieren der Rolle
wird ein Absinken der Fliissigkeit zum tiefsten Punkt der Rol-
le vermieden.

Wenn auf einem Jigger oder einer Haspelkufe entschlichtet
wird, finden Impragnierung und Abbau fast gleichzeitig
Statt. Spezielle Massnahmen zur Aufrechterhaltung der
Feuchtigkeit im Gewebe sind deshalb nicht notwendig. Um
die Energiekosten méglichst niedrig zu halten, sollte wenn

moglich in einer geschlossenen Apparatur gearbeitet wer-
den.

Bei kontinuierlicher Entschlichtung, wo der Starkeabbau in
einer J-Box oder in einem Dampfkasten stattfindet, ist die
Aufrechterhaltung eines genligend hohen Wassergehaltes
im Gewebe ebenfalls nicht problematisch.

Wird mit traditionellen Bakterien-Amylasen gearbeitet, soll
die Temperatur wahrend des Abbaus in einer Stoffrolle
moglichst nahe beim Temperaturoptimum des Enzyms lie-
gen. Bei 70-75°C ist dann der Schlichteabbau in einer bis
vier Stunden beendet. Niedrigere Temperaturen verlangern
die Reaktionszeit; so muss bei 40-45°C mit einer Zeit von
12-16 Std. bis zum vollstdndigen Abbau gerechnet werden
(z.B. iber Nacht).

Beim Arbeiten mit TERMAMYL, welches auch bei hohen
Temperaturen noch sehr aktiv ist, kann der Abbau der
Schlichte in 15 bis 120 Sek. stattfinden. Normalerweise liegt
die Reaktionszeit bei 30-60s Die Reaktion muss in einer
Dampfkammer stattfinden, in der die Temperatur auf
100-115°C eingestellt werden kann. Natirlich konnen auch
andere Installationen verwendet werden, in welchen die
Temperatur bei diesen Werten gehalten wird. Auf Beibehal-
ten der fir den Abbau notwendigen Feuchtigkeit muss aber
geachtet werden.

Auswaschen

Der Entschlichtungsprozess ist erst beendet, wenn die
durch die Enzymreaktion gebildeten Abbauprodukte véllig
aus dem Gewebe entfernt wurden. Dies geschieht durch die
Waésche, welche auf die Impragnierung und den Abbau
folgt. Fiir eine erfolgreiche Entschlichtung ist die Wésche
ebenso wichtig wie die vorangegangenen Stufen.

Waschmaschinen, in denen entweder das Gewebe oder
aber das Waschwasser kraftig bewegt wird, sind am besten
geeignet. Die Temperatur muss so hoch wie moglich gehal-
ten werden, d.h. 95-100°C. Durch Zusatz eines syntheti-
schen Waschmittels kann die Wirkung wesentlich verbes-
sert werden. Bei besonders schwierigen Geweben kann
auch Natronlauge in einer Konzentration von 5-10 g NaOH
pro Liter verwendet werden. Nach den ersten Wéaschestu-
fen muss griindlich mit Wasser gespiilt werden. Falls Na-
tronlauge verwendet wurde, muss vor dem Bleichen mit Na-
triumchlorit, mit Sdure neutralisiert werden.

Bewertung der Entschlichtungswirkung

Um die Entschlichtung zu beurteilen, wird der Stoff mit
einer 0,005-0,01 N Jodlosung befeuchtet.

Diese Methode ist schnell und einfach durchzufiihren. Man
muss jedoch beachten, dass dieser Test dusserst empfind-
lich ist und dass selbst kleinste Mengen von Starke nachge-
wiesen werden.

Falls die Jodprobe negativ ist, entsteht eine hellgelbe Farbe.
Dies bedeutet, dass die Starke vollstandig entfernt wurde.
Eine schwach blaue Farbung zeigt an, dass noch geringe
Mengen an Stérke vorhanden sind. Dies bedeutet aber nicht
unbedingt, dass die Entschlichtung ungeniigend ist. Die
Verwendung von Starke als Rohmaterial bei der Herstellung
von Schlichte ist fir die Textilindustrie aus verschiedenen
Grinden vorteilhaft. Starke bedeutet fir die Weberei eine
Rohware, die billig und an Ort und Stelle produziert werden
kann. In der Farberei kann die Schlichte ohne Risiko einer
Beschadigung des Gewebes entfernt werden. Durch Ver-
wendung von besonders hitzestabilen Enzymen wie TER-
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MAMYL kénnen moderne Technologien mit hohen Prozess-
geschwindigkeiten eingesetzt werden.

In bezug auf den Fertigbehandlungsprozess bietet die Ver-
wendung von enzymatischen Entschlichtungsmitteln fir
diejenigen Textilfabriken, die eine traditionelle Anlage wie
Jigger oder Haspelkufe verwenden, die gleichen Vorteile
wie der Einsatz von modernen kontinuierlichen Anlagen.

Die Produkte von Novo Industri A/S, Danemark werden in
der Schweiz durch die Schweizerische Ferment AG Basel
vertrieben.

Steen G. Severinsen, Research Chemist, Novo Industri A/S,
2880 Bagsvaerd, Danemark

Etikettierung -
Qualitatsbezeichnung

Textil-Etiketten, ihre Herstellung und
Verwendung

Die Damenmode des 19. Jahrhunderts war gepragt durch
grosse Mengen von jacquard-gemusterten Besatzbandern
aus Seide und feinster Baumwolle. Spater, als die Kunstsei-
de erfunden und in der Textilindustrie eingefihrt war, war
dies das hauptsachlichste Material fiir die Zierbander. Als
man begann, Ober- und Unterbekleidung industriell zu ferti-
gen, war die Zeit gekommen, den Ursprung eines Klei-
dungsstiickes mit einer gewobenen Etikette zu bezeichnen.
Etiketten sind also ein typisches Erzeugnis der Jacquard-
Bandweberei.

Etiketten sind kleine Bildgewebe, deren Konstruktion und
Material der Jacquard-Seidenweberei zuzurechnen sind.
Fast jeder Konfektionar stattet heute seine Produkte mit
«seiner» Etikette aus, die etwas aussagt tber die Herkunft
des Kleidungsstickes, Modell, Materialbezeichnung, Gros-
se und Pflegeanleitung. Etiketten sind ausserdem ein aus-
gezeichnetes Werbemittel. Dies macht die vielfaltige An-
bringung bei modernen Kleidungsstiicken deutlich.

Bei gewebten Etiketten sind vom Aufbau her zwei Haupt-
qualitaten zu unterscheiden. Die verbreitetsten sind in Taf-
fetbindung und die besseren Qualitaten in 8er Kettsatin her-
gestellt. Fir Unterwasche werden seit vielen Jahren neben
Web- auch Druck-Etiketten verwendet, wobei ein geeigne-

tes Band mit einem entsprechenden Druckverfahren gemu-
stert wird.

Als Kett- und Schussmaterial wird fiir Etiketten meist noch
Kunstseide (Viscose-, Cupro-, Acetatfilament) verwendet.
Vereinzelt wird fiir Komponenten auch Polyamid eingesetzt,
was sich aber nicht durchgesetzt hat. Wegen der weltweit
ricklaufigen Produktion von Kunstseide wird vermehrt auf
Polyester ausgewichen.

Eine Taffet-Etikette hat in der Kette eine Dichte von ca.
60 Faden/cm dtex 90-110 mit 450-600 T/m und im Grund-
schuss eine solche von 28-33 Faden/cm dtex 90-110 mit
120-180 T/m. Fiir den Figurschuss werden wegen der besse-
ren Deckkraft Garne mit dtex 167-200 verwendet.

Satin-Etiketten haben eine Kettdichte von etwa 95-105 Fa-
den/cm und 30-35 Schuss/cm bei gleichen Titern wie fir
Taffet. Diese Zahlen sind lediglich Richtwerte fur Etiketten,
die nach dem klassischen Schiffchenwebverfahren mit fe-
sten Webkanten hergestellt werden. Die Webkanten beste-
hen beiderseits aus einer Hohlkante, die dem Gewebe einen
sauberen Abschluss gibt.

Webetiketten wurden bis vor einiger Zeit fast ausschliess-
lich auf Schiffchen-Bandwebmaschinen hergestellt.

Schiffchen-Bandwebstuhl

Diese Bandwebmaschinen sind bis zu 4 m breit und haben
je nach Etikettenbreite 10-40 und mehr «Gange», d.h. so und
so viele Etiketten werden nebeneinander gleichzeitig gewo-
ben. Die Schiffchen machen dabei nur einen kurzen Weg.
Sie werden mit einer Uber die ganze Stuhlbreite reichenden
Zahnstange, Zahnradern und einer Verzahnung am hinteren
Ende der Schiffchenflihrung durch das Fach hin und her be-
wegt. Meist sind bis zu 4 Schiffchen pro Band eingesetzt.
Die Weblade steigt und senkt sich, je nach dem, welche
Schiffchenreihe durch das Fach gehen soll. Eine gebrauch-
liche Jacquardmaschine mit 200-600 Platinen wird dafir
verwendet.
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Die Schussspllchen werden auf speziellen Spulautomaten
hergestellt und haben die Grosse eines Nahfadenspiil-
chens. Im Schiffchen muss die Fadenspannung iber eine
Loffelbremse und feinste Zugfederchen so gleichméssig
gehalten werden, dass eine gerade Bandkante erzielt wird.
Furirgend einen Breithalter ist kein Platz.

Webstelle Schiffchenwebstuhl

Die Spllchen haben nur einen sehr begrenzten Garnvorrat.
Die Webgeschwindigkeit ist durch die Schiffchenbewe-
gung begrenzt. Dies waren die Hauptgrinde fir die Ent-
wicklung des Nadelwebverfahrens, das sich in der Gibrigen
Bandweberei langst mit grossem Erfolg bewahrt hat. Statt
der 100-250 Schuss/min. bei mehrgéangigen Schiffchenstiih-
len waren nach dem Nadelwebverfahren Tourenzahlen bis
weit tiber 2500 Schuss/min. moglich. Wahrlich eine impo-
sante Leistungssteigerung!

Schnellaufende Jacquardmaschinen mit Gber 750 Schuss/
min. wurden entwickelt. Heute sind vor allem kleine Auto-
maten mit 2-8 Bandern auf dem Markt. Als Schussvorlage
werden normale Kreuzspulen verwendet, so dass der Spul-
chenwechsel, der bis zu 30% und mehr der Arbeitsbelastung
einer Weberin ausmachen konnte, entfallt. Eine einfache
patentierte Vorrichtung erlaubt den Einsatz von 8 und mehr
Schussfarben ohne Reduzierung der Webgeschwindigkeit.
Der Schuss wird beim Nadelwebverfahren immer von der
gleichen Seite als Schlaufe mit einer Schussnadel eingetra-
gen. Auf der Austrittseite wird mit Hilfe einer Wirknadel die
Schussschlaufe erfasst und mit der nachstfolgenden verha-
kelt. Geeignete Massnahmen gewéhrleisten eine hohe
Laufmaschensicherheit und eine dinne, kaum sichtbare
Hakelkante. Da im Gewebe immer ein Doppelfaden liegt,
muss feineres Schussmaterial verwendet werden.

Beide Webverfahren, Schiffchen- und Nadelweben, haben
den Nachteil, dass die Breiten nur in sehr begrenztem Rah-
men geandert werden konnen.

Das modernste Webverfahren fiir Etiketten wurde dank den
synthetischen Garnen in der Etikettenweberei eingefiihrt.
Es ist zwar schon seit den 20er Jahren bekannt, war aber
mangels geeignetem Material wieder in Vergessenheit ge-
raten. Es ist das «Breitweb-Schneid-Verfahren». Eine nor-
male Hochleistungs-Breitwebmaschine mit Jacquardein-
fichtung dient als Basis. Eine patentierte Trennvorrichtung
an der Webmaschine teilt die Gewebebahn in die ge-
winschte Etikettenbreite von 10-200 mm. Es kdénnen bis
jetzt nur thermoplastische Garne (PE, PA usw.) verwendet
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Moderne Nadelbandwebmaschine mit schnellaufender Jacquard-
maschine

werden. Mit Hilfe eines geeigneten heizbaren Trennele-
ments wird eine Gasse in das Gewebe geschmolzen, so
dass die Kett- und Schussfaden an der Schmelzkante mit-
einander verkleben und so eine feste ausreisssichere Kante
gebildet wird. Eine anschliessende Thermofixierung glattet
das Band.

Seit langem sind auch Drucketiketten auf dem Markt. Als
Druckbander dienen meist vorbehandelte Kettsatinbénder,
die aus normal breiten Acetatgeweben heiss geschnitten
werden. Damit wird ein Verschweissen der Kanten erreicht.
Baumwollbander werden vor dem Schneiden appretiert,
um das Ausfransen zu verhindern.

Acetatbander werden mit acetatléslichen Farben nach dem
Buchdruck-, Rotationstiefdruck- und nach dem Filmdruck-
verfahren bedruckt. Diese unterschiedlichen Druckverfah-
ren und die entsprechenden Farben haben Einfluss auf die
erreichbaren Qualitaten und Echtheiten.
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Moderne, schitzenlose Webmaschine mit Etiketten-Trennvorrich-
tung

Friher wurden Etiketten ab Stuhl nur auf Fehler kontrolliert,
gemessen und aufgerollt dem Kunden geliefert.

Gewobene Satinetiketten werden meist kalandriert, um auf
der Oberflache einen Seidenglanz zu erhalten. Besondere
Behandlungen sind spezielle Appreturen.

Statt auf Rollen werden seit einiger Zeit fertig geschnittene
und gefaltete Etiketten von den Kunden gewilinscht, da
namhafte Nahmaschinenfabriken Einnahautomaten fir Eti-
ketten auf den Markt gebracht haben. Dies bedingt eine
sehr genau eingehaltene Toleranzin Lange und Breite.

Etiketten werden auf Schneid- und Faltautomaten geschnit-
ten und wenn notig gefaltet.

Etikettenschneid- und -faltmaschine

Etiketten aus vollsynthetischen Garnen kdnnen heiss ge-
schnitten werden, so dass die Schnittkanten verschweisst
sind. Sie brauchen nicht unbedingt endgefaltet werden. In
Anziigen und Vestons sind die Hauptetiketten meist endge-
faltet und auf allen 4 Seiten an der Brusttasche angenéht,
wie auch auf der Gesadsstasche von Jeans.

Fir Hemden und Blusen wird vielfach die Mittenfalte bevor-
zugt, wenn die Etikette innen mit dem Kragen eingenéaht
wird. Auch endgefaltete, an 2 Seiten angenahte Etiketten
sind festzustellen. Die unterschiedlichen Befestigungen
sind darauf zuriickzufiihren, dass Etiketten in den verschie-
densten Fertigungsstufen in das Kleidungsstiick eingear-
beitet werden.

Bei Strick- und Sportbekleidung wird manchmal eine
schrag gefaltete Etikette angewandt. Sie dient in diesem
Fall als Aufhénger.

Die «Manhattan-Faltung» kam erst vor einiger Zeit auf. Sie
ist eine Kombination von Mitten- und einseitiger Endfal-
tung. Ein solches Etikett kann wie ein mittengefaltetes auf
die Naht angebracht werden.

Bei Schuhen sind seit einiger Zeit gewebte Etiketten mit
glattem Schnitt in der Sohle eingelassen, anstatt eines Auf-
drucks. Viele Versuche wurden mit aufklebbaren Etiketten
schon gemacht. Das Problem ist dabei die Geschmeidigkeit,
Haftung am Kleidungsstiick und die Reinigungsbestandig-
keit des Klebstoffs. Die Unterlage ist in der Mehrzahl ein
Futterstoff, auf dem der Klebstoff nur ungeniigend haftet.
Versuche mit Ultraschallverschweissung brachten eben-
falls keine positiven Resultate. Bei Maschenwaren kommt
ohnehin nur das Einndhen in Betracht, da die Elastizitat des
Kleidungsstiicks nicht beeintrachtigt werden soll.

Nachdem in mehreren Léandern eine gesetzliche Textilkenn-
zeichnungspflicht eingefiihrt wurde, gab dies der Etiketten-
industrie einen gewissen Auftrieb. Verbande der Konfek-
tions- und Waschmittelindustrie forderten ebenfalls den
Etikettenverbrauch, indem Pflegeanleitungen fir die ver-
schiedenen Faserarten ausgearbeitet wurden. Einheitliche
Symbole gestatten der Hausfrau und den Chemischreini-
gern die richtige Behandlung eines Wasche- oder Klei-
dungsstuicks.

Bekannte Institutionen wie «Wollsiegel» auf internationaler
und «SARTEX» auf nationaler Ebene betreiben die Aufkla-
rung der Verbraucher.

Teilweise sind Etiketten anzutreffen, die in keiner Weise
dem Kleidungsstiick angemessen sind. In einer teuren Da-
menjacke eines renommierten Modehauses war eine billige
Drucketikette eingendht! Andererseits wird es wohl nie-
mandem einfallen, in Unterwéasche fir Kinder Satin-Etiket-
ten zu verwenden.

Der Versuch, Etikettenbreiten in einer DIN-Norm zu regeln,
fand im DIN-Entwurf 61240 seinen Niederschlag. Die Norm
nahm einerseits Riicksicht auf die Jacquardmaschinentei-
lung und andererseits auf den logarithmischen Aufbau der
Normzahlen. Die Langen waren meist von 5 zu 5 mm abge-
stuft und unterlagen keiner Vorschrift. Der Norm-Entwurf
wurde nach letzten Informationen wieder zurickgezogen.

Zu den Etiketten sind auch gewebte Abzeichen und’ Fest-
bandel zu zéhlen. Abzeichen sind meist aus Baumwolle gé-
fertigt, stark appretiert und gestanzt. Sie werden haupt-
sachlich auf Sport- und Freizeitbekleidung verwendet.

Festbindel werden ein- oder mehrfarbig auf Nadelband-
webautomaten gewoben und mit einem billigen Druck ver-
sehen, entsprechend ihrem kurzen Verwendungszweck.

Clubabzeichen, Firmensignete, Wappen und Badges Vvon
Kurorten, Schulen usw. werden meist als Stickerei ausgé-



mittex 9/80

313

fiihrt. Dies mag bei kleinen Stlickzahlen bei entsprechend
hohem Preis gerechtfertigt sein. Sie werden auf Filz oder di-
rekt auf das Kleidungsstick aufgebracht.

In der Etikettenweberei entstehen auch Bildgewebe. Als
hohe Kunst der Jacquardweberei gelten Jahreskalender,
Nachbildungen von Kupferstichen und Gemalden zu Wer-
bezwecken.

Die Band- und Etikettenwebereien konzentrierten sich, wie
auch andere Textilsparten, in bestimmten Gebieten. In
Deutschland war es Wuppertal und Umgebung. Frankreich
hat als Zentrum St. Etienne in der Nahe von Lyon. Grossbri-
tannien hat eine bedeutende Etikettenindustrie in Mitteleng-
land, auch Oberitalien, Niederlande, Belgien und die CSSR
haben bedeutende Produktionsstatten, um nur einige zu
nennen.

In der Schweiz ist die Etikettenproduktion im Vergleich zum
Ausland nicht sehr gross. Mit ein Grund dirfte in der hohen
Importquote von Bekleidung und hohen Fabrikationskosten
zu suchen sein.

Im Gegensatz dazu ist die in Fachkreisen bedeutendste
Bandwebmaschinenfabrik mit Tochterunternehmen in lta-
lien und Verkaufsniederlassung in Deutschland die Firma J.
Miller AG in Frick. Sie liefert Bandwebmaschinen modern-
ster Konstruktion in alle Welt.

K.T. Schmid, Textil-Ing., CH-5200 Windisch

Die gewobene Etikette

Etikettiert ist heute in der Textilindustrie fast jedes Erzeug-
nis. Dabei erfiillt die Etikette grundsétzlich zwei Aufgaben:

- die Etikette als Informationstrager
- die Etikette als Werbemittel

In verschiedenen Zweigen der Textilindustrie muss aber die
Etikette beide Funktionen zugleich ibernehmen. Dies einer-
seits aus Rationalisierungsgriinden und anderseits, weil der
Verbraucher heute moglichst viele Informationen tber das
Produkt verlangt.

Die Etikette als Informationstrédger

Obwohl gesetzlich nicht vorgeschrieben, befolgen immer
mehr Fabrikanten, auch im eigenen Interesse, die Richtli-
nien der SARTEX und die Empfehlungen der Konsumenten-
organisationen, ihre Produkte moglichst vollstdndig auszu-
zeichnen mit:

- der Grosse
- der Materialzusammensetzung

- den Pflegezeichen
- dem Herstellungsland

Es gibt aber bereits Hersteller von Textilien, welche darliber
hinaus auf der Etikette noch weitere Informationen abge-
ben. Beispielsweise bei Hemden neben der Grosse auch die
Taille oder neben den Waschsymbolen noch zusétzliche In-
struktionen und Pflegehinweise.

Die Etikette als Werbemittel

Besonders in der Bekleidungsindustrie und dort vor allem
bei Produkten, welche die junge Generation ansprechen, er-
fillt die Etikette eine wichtige Funktion als Werbemittel.
Das Produkt selber ist dann der beste Werbetrager, wenn
auf der Aussentasche einer perfekt sitzenden Jeans die Eti-
kette gut sichtbar ist.

Eine gut gestaltete, in Grdosse, Farbe und Qualitat einwand-
freie Etikette ist ein Blickfang und kann dariber hinaus als
Gutezeichen wirken.

Nicht selten wird einem billigen Produkt mit einer exklusi-
ven Etikette ein teures Image gegeben. Anderseits existiert
auch das Gegenteil, wo ein qualitativ hochstehendes Pro-
dukt mit einer unglinstig gestalteten Etikette von minderer
Qualitat versehen wird.

Die Etikette hat aber nur dann lhre Berechtigung als Werbe-
mittel, wenn die Gestaltung und Ausfiihrung wie auch die
Konfektionierung einwandfrei ist.

Die Etikettierung

Eine nicht tadellos ein- oder angenahte Etikette wird nie er-
folgreich fiir das Produkt werben kdnnen.

In den meisten Fallen werden heute die Etiketten vom Her-
steller bereits geschnitten und gefaltet geliefert. In moder-
nen, rationell eingerichteten Betrieben der Konfektionsin-
dustrie wird die Etikette heute vollautomatisch eingenéht.
Dies geschieht direkt von der Rolle weg, und der Zeitauf-
wand betragt einige Sekunden.

Fir jeden Artikel die ideale Losung der Etikettierung zu fin-
den, gehort auch zu unseren Aufgaben.

Die Entstehung einer neuen Etikette

Die «Geburt» einer neuen Etikette gliedert sich in folgende
zwei Teilbereiche:

- |ldee-Realisation-Gestaltung-Reinzeichnung
- Fabrikation

Von der Idee bis zur Lieferung der fertig ausgeruisteten Eti-
kette brauchen wir mindestens 6-8 Wochen Zeit.

Natiirlich steht oft mehr als nur eine vage Vorstellung am
Anfang. Ein Schriftzug oder ein bestehendes Signet kann
tibernommen werden, was die Lieferzeit verkirzt. Hat der
Kunde aber nur eine ldee oder gar keine Vorstellung der
neuen Etikette, arbeiten wir fir ihn verschiedene Vorschla-
ge aus und erstellen eine Reinzeichnung. Unsere BemUhun-
gen kénnen auch parallel mit dem Grafiker des Kunden lau-
fen. Die Vorschlage werden dann miteinander verglichen
und eventuelle technische Schwierigkeiten in bezug auf die
Maoglichkeiten der Webtechnik geldst.

Ein Signet oder ein Schriftzug, welcher so entstanden ist,
und uns als Vorlage fir die neue Etikette dient, verursacht
dem Kunden keine Kosten, sondern ist eine unserer Dienst-
leistungen.

Die Reinzeichnung wird dann als Vorlage fiir die Erstellung
der Jacquardkarte verwendet. Aufgrund dieser werden die
Etiketten gewoben und anschliessend ausgeristet und kon-
fektioniert.

Die gewobene Etikette in der Zukunft

In den letzten Jahren sind verschiedene neue Mdéglichkeiten
der Etikettierung auf den Markt gekommen. Darunter gibt
es sehr gute Systeme, welche aber oft nur ein eingeengtes
Anwendungsgebiet abdecken.

Die vielen Anwendungsmdglichkeiten, die Qualitdt und
auch der Kosten/Nutzen-Faktor werden in vielen Fragen der
Etikettierung der gewobenen Etikette den Vorzug geben.

L. Schuler, SCHULER & CO, 8038 Ziirich
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Das gewisse Etwas

Herr Schneidermann hat Sorgen! Mit grosser Umsicht und
frihzeitig genug hat er - Fachdetaillist vom Scheitel bis zur
Sohle - ausgewahlt und eingekauft. Bald werden die Liefe-
rungen eingehen. Die Werbung ist geplant. Die nachste
Verkaufs-Saison kann anlaufen. Ein gewisses «Etwas» fehlt
allerdings noch. Die Bekleidungssticke, die Herr
Schneidermann anbietet, sind fir ihn keine Massenware,
seine Kunden nicht lediglich Schachfiguren, die man mog-
lichst erfolgbringend einsetzt. Individuell geschmackvoll
gekleidet, mochte er die Leute sein Verkaufslokal verlassen
sehen. Das fehlende gewisse «Etwas» hatte den Beweis zu
erbringen, dass man bei ihm so gut beraten und bedient
wird. - Der Plastic-Sack mit aufgedruckter Firma ist vorhan-
den. Der Reklamedienst, den er leistet, scheint aber fir die-
sen Zweck doch zu kurzlebig. Visitenkarten mit aufgedruck-
ter Empfehlung méchte man anstecken, doch diese stéren
beim Gebrauch und werden gleich wieder entfernt. - Herr
Schneidermann greift zu seiner Fachzeitschrift, blattert um
und stdsst auf ein Angebot fir Einnah-Etiketten. Das ist die
Losung! Ein Anruf schafft den ersten Kontakt. Fein - die Of-
ferte kann er schon morgen bekommen.! Doch welche Aus-
fihrung soll gewéahlt werden? Dunkler Satin mit Gold-
schrift? Das geht fir Mantel und Herrenkonfektion, ist aber
undenkbar fiir helle Damenkleider. Zudem - Konfektions-
stiicke erfordern grossere Formate als Pullis oder Blusen.
Ob graphische Arbeit flr zwei verschieden grosse Signete
nicht zu hohe Kosten verursachen wird? - Lasst sich der ge-
winschte Schriftzug z.B. von einer Visitenkarte oder Rekla-
me Ubernehmen, ist optische Anpassung auf das Etiketten-
format kein Problem und stellt auch keinen nennenswerten
Kostenfaktor dar. Sparen ist wohl eine Tugend. Hier gilt es
aber zu bedenken, dass die eingenéhte Etikette eine gezielte
Werbung bietet, die tatsachlich den entsprechenden Kun-
denkreis erreicht. Das macht sie preisgiinstig, denn es muss
nicht im voraus ein grosser Prozentsatz abgeschrieben wer-
den, der - wie bei vielen Massendrucksachen - ins Leere
geht. Fachdetaillisten sind geschatzte Kunden des Etiket-
ten-Herstellers. Die eigentlichen Grossverbraucher findet
man jedoch unter den Industrie-Betrieben. Die Anforderun-
gen, die diese an die Etiketten stellen, sind etwas anderer
Art. Hier gilt es oft, moglichst zahlreiche Informationen auf
kleinem Raum unterzubringen. Materialdeklarationen, Pfle-
geanleitungen, Gréssennummern und Markenzeichen wer-
den heute vom Verbraucher selbstverstandlich und mit
Recht gefordert, und sie bieten auch dem Verkaufer eine
wertvolle Hilfe. International anerkannte Symbole machen
in allgemein verstandlicher Zeichensprache bekannt, was
umfangreichen mehrsprachigen Klartext erfordern wiirde,
so die Pflegezeichen, das Wollsiegel usw. Ein textiles Er-
zeugnis bietet dem Kaufer vermehrt Freude, wenn er in der
Lage ist, es dank leicht verstandlicher Pflegeanleitung tiber
ldngere Zeit in gutem Zustand zu erhalten. Dem Verkaufer
hilft die Pflege-Etikette, eine zufriedene und treue Kund-
schaft zu sichern, und was kénnte er sich mehr wiinschen?

Der erste Schritt auf dem Weg zur Etikette ist die Abkldrung
des Bedarfes. Welche Hinweise hat sie zu vermitteln, wel-
che Dimension ist angemessen, welche Farben geeignet? -
Ganz am Rande versteht sich, dass die anzufertigende
Stiickzahl den Gestehungspreis sehr erheblich beeinflusst.
- Es folgt die Arbeit am Reissbrett. Verschiedene Textteile

und Symbole gilt es in graphisch ansprechender Weise auf
der verfugbaren Grundflache anzuordnen und die richtigen
Proportionen herauszuarbeiten. Grundsatzlich ist auch hier
der Wunsch des Auftraggebers massgebend, was nicht
ausschliesst, dass ihn der Hersteller auf Einzelheiten seines
Vorschlages aufmerksam macht, die sich wahrend des spé-
tern Gebrauches der Etiketten nachteilig oder gar stérend
auswirken wirden.
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Auf Grund des bereinigten Entwurfes wird der Druckstock
erstellt. Nun ist es Sache des Druckers, Cliché, Farbe und
Druckgut so in die Maschine einzugeben, dass sie die ferti-
gen Etiketten Stick fiir Stiick - einzeln geschnitten oder am
laufenden Meter - in gleichmassig guter Ausfiihrung aus-
wirft. Sauberes Arbeiten, griindliches Reinigen von Maschi-
ne und Werkzeugen sind wesentliche Voraussetzungen fir
das gute Resultat.

Die Verwendung textiler Etiketten beschrankt sich keines-
wegs nur auf die Bekleidung. Heimtextilien - Vorhange, Bo-
denbelage - Musterkollektionen, hin und wieder auch tech-
nische Bedarfsartikel, werden auf diese Weise gekenn-
zeichnet. In diesen Bereichen finden meist selbstklebend
oder aufbligelbar gummierte Etiketten Anwendung, oft in
erheblich grossern Formaten. Haufig werden hier Vordruk-

ke verlangt, die sich spater handschriftlich oder mit der
Schreibmaschine von Fall zu Fall ergénzen lassen.

Das Leben - auch das wirtschaftliche - setzt sich aus Einzel-
heiten zusammen. Wert- und mengenmassig ist die Etiket-
ten-Fabrikation ein Steinchen im grossen Mosaik der Textil-
Industrie, ein Steinchen allerdings, das dem einen unent-
behrliche Informationen verschafft und Dienste leistet, dem
andern zu Arbeit und Brot verhilft.

Wir Etiketten-Hersteller haben den Ehrgeiz, unser Stein-
chen im Mosaik zum Leuchten zu bringen.

Sager + Cie., CH-5724 Dirrenasch

Etiketten

Die Firma Huber & CO. AG, Bandfabrik, CH-5727 Oberkulm,
besteht seit 1864, unter heutigem Namen seit 1908; sie ist
spezialisiert auf die Herstellung von gewobenen Béndern
und beschéftigt rund 45 Mitarbeiter. Im reichhaltigen Sorti-
ment an Qualitadtsbandern findet man:

Bander fir die Mercerie, Vorhangindustrie, Konfektionsin-
dustrie, Elektroindustrie usw.

Iy

RN

Uy,

Nachdem meistens die Kunden, welche Bander brauchen,
auch Etiketten bendtigen, hat die Firma 1976 beschlossen,
sich fiir das Drucken von Etiketten einzurichten. Uber das
Druckverfahren war man sich von Anfang an nicht ganz
einig, da das bekannteste, das Tiefdruckverfahren, zu viele
Nachteile bringt. Fir jeden Druckauftrag muss eine Druck-
walze pro Farbe hergestellt werden; diese sind sehr kost-
spielig. Aus diesem Grunde hat man sich nach anderen Ver-
fahren umgesehen und sich nach langem und exaktem Stu-
dium entschlossen, ein spezielles Druckverfahren mit preis-
gunstigen Clichés einzusetzen. Dies hat den Vorteil, dass
man auch kleinere Mengen rationell und damit preisgtinstig
herstellen kann. Durch ein spezielles Cliché-Herstellungs-
verfahren entfallen zum Teil die bekannten hohen Clichéko-
sten. Hauptsachlich wird Acetatband, Baumwollband und
auch Vliess-Stoff bedruckt, auch selbstklebende und aufbii-
gelbare Bander. Die Firmen-Etiketten, Materialzusammen-
setzungs-Etiketten, Pflegezeichen-Etiketten und Grossen-
Nummern werden auf Rollen oder heiss geschnitten, d.h.
abgeschweisst, so dass sie nicht ausfransen kénnen, abge-
liefert. Eine spezielle Behandlung garantiert die Waschecht-
heit der Etiketten.

Die Anlage wurde zudem mit einer Photozellensteuerung
versehen, was erlaubt, punktgenauen Mehrfarbendruck
herzustellen. Also konnen problemlos Firmen-Etiketten
mehrfarbig gedruckt werden.

Nachdem seit bald 4 Jahren Etiketten gedruckt werden,
kann die Firma Huber auf ihren grossen Kundenkreis stolz
sein. Alle Firmen, welche einen Versuch mit diesem Verfah-
ren wagten, haben es nicht bereut und empfehlen uns als
Etiketten-Lieferanten weiter. Das spezielle Verfahren ist
namlich schnell, preisglinstig, und die Etiketten sind nattir-
lich waschecht.
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Das Neuste, das Huber auf den Markt bringt, sind Etiketten
im Siebdruckverfahren. Die Druckfarbe kann so dicht auf-
getragen werden, dass die Deck- und Leuchtkraft der Far-
ben ungeahnte Effekte verursachen. Es ist méglich, auf eine
schwarze Etikette ein blitenweisses Weiss zu drucken. Um-
gekehrt konnen Abbindpunkte wie bei gewobenen Etiketten
gedruckt werden, so dass fiir den Laien nicht festzustellen
ist, ob es sich um gedruckte oder gewobene Etiketten han-
delt. Es kdnnen dabei viel leuchtendere Effekte und feinere
Linien als bei gewobenen Etiketten "erzielt werden. Es
scheint, dass das komplizierte und aufwendige Jacquard-
Webverfahren durch dieses Druckverfahren weitgehend er-
setzt werden kann, umso mehr, als die Preise wesentlich tie-
ferliegen. Die Farben sind absolut kochecht.

H. Bruhin, Huber & Co. AG, CH-5727 Oberkulm

Beachten Sie bitte unsere geschatzten Inserenten!

Non Wovens

Vliesverfestigung mit Copolyamid -
Schmelzklebefasern

SWISS POLYAMID GRILON Typen K 115 und K 140

GRILON K115 und K 140 sind thermoplastische Binde- oder
Schmelzklebefasern aus Copolyamid. Copolyamide entste-
hen durch die gemeinsame Polymerisation verschiedener,
polyamidbildender Monomere.

Durch gezielte Copolymerisation werden die Eigenschaften
unserer GRILON K115 und K 140-Typen den Erfordernissen
der Verarbeitung und den Anforderungen die an das End-
produkt gestellt werden angepasst.

Folgende Vorteile zeichnen unsere Schmelzklebefasern
GRILON K 115 und K 140 aus:

- Hohe Haftkraft auf Fasern.

- Die mechanischen Eigenschaften sind so ausgelegt, dass
eine einwandfreie Verarbeitung auf allen gebrauchlichen
vliesbildenden Anlagen gewahrleistet ist.

- Unempfindlichkeit gegeniiber thermischer Behandlung.
Unsere Schmelzklebefasern werden auch bei hoher
Schmelztemperaturiiberschreitung nicht zersetzt.

- Gute chemische Bestandigkeiten.

Mechanische Eigenschaften

In der Tabelle «Datenvergleich» sind die wichtigsten Eigen-
schaften der GRILON K115 und K 140-Schmelzklebefasern
unserer normalen Polyamidfaser GRILON CS 3 gegentiber-
gestellt. Wie man aus dieser Tabelle sowie dem Diagramm
«Vergleich der Faserfestigkeiten» ersehen kann, sind die
mechanischen Eigenschaften von GRILON K115 und K140
den PA6 - Typen angeglichen. Durch diese Anpassung ist
eine einwandfreie Verarbeitung bei der Vliesbildung und
den nachfolgenden Prozessen gewahrleistet.

Datenvergleich

SWISS POLYAMID [PA6]
GRILON Typ K115 K140 TypCS3
Reissfestigkeit cN/dtex 3-4 4-5 4-5
Bruchdehnung % 80-110 70-100 80-100
rel. Nassfestigkeit % 90 90 85-90
rel. Nassbruch- % 105 105 105
dehnung

Feuchtigkeits- % 2.0-25 1.0-1.5 4-5
aufnahme

(20°C-65%r.F.)

Spez. Gewicht g/cm®  1.07 1.07 1.14
Schmelzbereich °C 110-120 135-145 215-218
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Vergleich der Faserfestigkeiten

cN/dtex

64

/ cs 3 (PA 6)

Festigkeit

Dehnung

Mit den Titern 4.2 - 6.7 - 11 dtex und den Schnittlangen 51 -
60 - 80 mm ist unser Lieferprogramm auf die zur Vlies- und
Filzherstellung hauptséachlich verwendeten Fasern ausge-
richtet.

Lieferprogramm

SWISS POLYAMID GRILON Typ K115 Typ K140

Farbe rohweiss
Transparenz gléanzend
Querschnitt rund

Titer dtex 6.7 4.2/11
Schnittlangen mm 60 51/80
Krauselung fur Krempelverarb.

Praparation antistatisch

Thermisches Verhalten

Bei der Erwarmung verdicken sich die Schmelzklebefasern
GRILON K115 und K140 zuerst und beginnen in Faser -
Langsrichtung zu schrumpfen. Im Schmelzbereich verliert

Schmelzviskositdt von GRILON K 115 & X 1kho
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die Faser ihre Form géanzlich. Wie man aus dem Diagramm
«Schmelzviskositat» ersehen kann, nimmt die Viskositat der
Faserschmelze mit steigender Temperatur weiter ab. Es
entstehen Schmelzkndtchen, die sich vorzugsweise an den
Kreuzungs- und Bertuhrungspunkten der Fasern festsetzen
und diese verkleben.

Da die Schmelzklebefasern GRILON K 115 und K 140 eine Be-
handlung in einem breiten Temperaturbereich zulassen,
konnen die Behandlungstemperaturen der Hauptfaser an-
gepasst werden.

Der Schmelzbereich von GRILON K115 betragt 110-120°C,
derjenige von GRILON K 140 135-145°C.

Chemische Eigenschaften

- Bestandigkeit gegen Laugen

GRILON K115 ist gegentiber Alkalien bei niedrigen Tempera-
turen weitgehend besténdig. In einem mittleren Konzentra-
tionsbereich (fiir Natronlauge ca. 10 bis 20%ig) ergibt sich
bei langerer Einwirkungsdauer ein starkerer Festigkeitsver-
lust als bei geringeren und héheren Alkalikonzentrationen.

Gegen Sodalésungen bis zu 30% und wéssrigen Ammoniak-
I6sungen ist GRILON K 115 praktisch bestandig.

- Bestandigkeit gegen Sauren

Die Widerstandsfahigkeit ist stark von den effektiven Be-
handlungsbedingungen abhangig.

GRILON K115 ist gegeniiber anorganischen S&uren bis zu
mittlerer Konzentration bei Temperaturen von ca. 40°C ge-
nigend besténdig. Erhéhung von Temperatur und Saure-
konzentration bewirkt rasche und intensiver auftretende
Abbauerscheinungen und unter extremeren Bedingungen
Auflésung. Sauer vorbehandelte Ware ist vor der Trock-
nung zu neutralisieren und zu spilen. Karbonisieren kann
nach den Ublichen Verfahrensbedingungen ohne nennens-
werte Faserschadigung durchgefiihrt werden.

Organische Sauren (z.B. Ameisen- und Essigsdure) sowie
Phenole, Kresole und deren Sulfosauren wirken bereits in
der Kalte stark quellend und bei erhohten Temperaturen
auflosend.

- Verhalten gegen Reduktionsmittel

Gegenliber den fiir die Behandlung von Fasermischungen in
Frage kommenden Einwirkungen von Reduktionsmitteln
(z.B. Hydrosuilfit) ist GRILON K 115 besténdig.

- Verhalten gegen Losungsmittel

GRILON K 115 verhalt sich gegeniiber den gebrauchlichen
chemischen Reinigungsmitteln (z.B. Benzin, Tetrachlorkoh-
lenstoff, Trichloraethan und Tetrachloraethan) indifferent.

Losung erfolgt durch Phenole, Kresole, Aethylenchlorhy-
drin und konzentrierte wassrige Chlorhydrat-Lésung. Bei
Temperaturen Uber 130°C wirken Benzylalkohol, Butylalko-
hol, Butandiol und Phenylaethylalkohol entsprechend dem
spezifischen Lésungsverhalten stark quellend und teilweise
bereits [6send.

GRILON K115 ist gegen korperliche Ausscheidungs- und
Stoffwechselprodukte bestdndig. Unter normalen Anwen-
dungsbedingungen und normalen Empfindlichkeiten erge-
ben sich keine physiologischen Reizerscheinungen. Dem
hydrophoben Charakter der Polyamide kann fiir bestimmte
Artikelforderungen durch Beimischung einer hydrophilen
Faserstoffkomponente Rechnung getragen werden. GRI-
LON K 115 ist sehr gut hydrolysebestandig.
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Verarbeitung von SWISS POLYAMID GRILON Typen
K115 und K 140

In den folgenden Ausfiihrungen werden die wichtigsten
Verarbeitungshinweise und die Beeinflussung der Vliesei-
genschaften durch GRILON K 115 und K 140 betrachtet.

Typenwahl

Es ist von Vorteil, wenn bei der Typenwahl auf folgendes ge-
achtet wird:

- Titer und Schnittlange wenn maoglich dhnlich oder gleich
der Tragerfaser wahlen.

- Es sollte vermieden werden, bei der Schmelzklebefaser
einen groéberen Titer zu wéahlen, da die Schmelzperlen
dann zu gross werden.

- Wenn die Endanforderung und die Verarbeitung es zulas-
sen, sollte der GRILON Typ K115 in 6.7 dtex - 60 mm ein-
gesetzt werden.

Mischungsverhaéltnis

Die Endfestigkeit des Nadelfilzes ist abhangig von der An-
zahl der Bindepunkte im Filz. Das heisst, die Anzahl der im
Nadelfilz vorhandenen Schmelzklebefasern ist von ent-
scheidender Bedeutung fir die Eigenschaften des Fertig-
produktes.

Je nach Dichte des Nadelfilzes missen zur Erreichung einer
guten Verfestigung zwischen 5-30% GRILON K115 oder
K 140 Schmelzklebefasern eingesetzt werden.

Im Diagramm «Reiss-Zugkraft = f (Anteil K 115)» ist der Ein-
fluss des Schmelzkleberanteils auf die Reissfestigkeit eines
Vlieses aufgezeigt. Neben der Erh6hung der Reissfestigkeit
istim unteren Kraftbereich auch mit einer Erh6hung der Zug
- Steifigkeit zu rechnen.

Reiss - Zugkraft = f ( Anteil GRILON K 115 )
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Anteil GRILON X 115

Lingsvlies aus GRILON Typ CS 3 - 11 dtex - 8o mm
GRILON K 115 - 6.7 dtex - 6o mm

Vliesgewicht ca. 320 m2

Vernadelung mit 200 E/cm? - lo mm - 38 g Nadel

Verfestigung im Mathisofen bei 170°C - 2 min,

Nadelfilz - Aufbau

Nach der Vliesbildung und beim Doublieren kann der Auf-
bau des Nadelfilzes festgelegt werden. So besteht die Mog-
lichkeit, homogene oder heterogene Konstruktionen herzu-

stellen. Bei einer homogenen Konstruktion ist die Schmelz-
klebefaser gleichmassig liber den Querschnitt verteilt. Ist es
zum Beispiel wiinschenswert, an der Filzoberflache keine
Schmelzklebefasern zu haben, wird eine heterogene Kon-
struktion gewahlt. Am Schluss der Ausfiihrungen wird noch
ein Versuch mit einer 3-Schicht-Sandwich-Konstruktion
besprochen, bei der die Schmelzklebefaser GRILON K 115
nur in der mittleren Schicht eingesetzt wurde.

Vernadeln

Dank den eingangs erwahnten Eigenschaften lassen sich
unsere Schmelzklebefasern GRILON K115 und K140 ein-
wandfrei vernadeln.

Durch Variation von Einstichtiefe und Einstichdichte lassen
sich die Nadelfilzeigenschaften beeinflussen. Ein dichter
genadelter Filz weist mehr Faserkreuzungs- und -berih-
rungspunkte auf. Er wird daher bei gleichem Einsatz von
Schmelzklebefasern im Endprodukt hohere Festigkeits- und
Gebrauchswerte aufweisen als ein leichter vernadelter Filz.

Im Diagramm «Reiss-Zugkraft = f (Vernadelungsdichte)»
ist der Einfluss der Vernadelungsdichte auf die Reissfestig-
keit aufgezeigt.

Reiss - Zugkraft = f (Vernadelungsdichte;)
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Vernadelungsdichte
Quervlies aus lo % GRILON K 115 - 6.7 dtex - 6o mm
90 % GRILENE Typ W - 6.7 dtex - 8o mn
Vliesgewicht ca. 450 g/m o
Verfestigung im Mathisofen bei 170 C - 2 min,

Thermische Verfestigung

Zur Verklebung des Vlieses mussen die Schmelzklebefasern
GRILON K115 und K 140 auf eine Temperatur gebracht wer-
den, bei der sie schmelzen, ihre Faserform verlieren und
sich als Schmelzknétchen in den Faserkreuzungs und -be-
rihrungspunkten anlagern.

Als Méglichkeiten zur Warmeiibertragung auf den Filz bie-
ten sich die Kontakt- (Kalander) und Konvektionsheizung
(Trockenofen etc.) an. Die Strahlungsheizung scheidet aus
technischen Griinden aus, denn es ist sehr schwierig bél
einer. Strahlertemperatur von 500-600°C die Temperaturen
im Vlies einzuhalten.
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Thermoverfestigtes Vlies (Auflicht)

#74

Thermoverfestigtes Vlies (Durchlicht)

- Kalanderbehandlung

Fir die thermische Verfestigung von Nadelfilzen verwendet
man im allgemeinen Kalander mit beheizten Stahlwalzen.
Um einen genligenden Warmelibergang zu gewéhrleisten,
ist bei der Verfestigung ein gewisser Druck nétig. Durch
diese Druckbehandlung wird der Nadelfilz auf seiner Ober-
flache glatt und der gesamte Filz versteift.

Bei Verwendung von Prdgekalandern kénnen die Verstei-
fung und der Glatteeffekt zum Teil herabgesetzt werden.

- Heissluftbehandlung

Zur drucklosen, thermischen Verfestigung kommt eine Be-
handlung mit heisser Luft in Frage. Diese kann in bestehen-
den Trockenofen oder in speziell fir diesen Zweck gebauten
Anlagen - den sogenannten Thermofusionsanlagen - erfol-
gen.

Bei den Thermofusionsanlagen wird die Heissluft durch den
zu verfestigenden Vliesstoff hindurch gesaugt. Die Waren-
fihrung erfolgt durch ein luftdurchlassiges Transportband
oder eine Siebtrommel. Durch diese Arbeitsweise wird der
Nadelfilz schnell und gleichmassig aufgeheizt und die Ver-
schmelzung der Fasern erfolgt fast gleichzeitig.

Bei Verwendung von bestehenden Trocknern ist diese
Gleichmassigkeit nicht gegeben. Um zu erreichen, dass die
Schmelzklebefasern GRILON K 115 oder K 140 Giber dem ge-
samten Querschnitt schmelzen und das Vlies verfestigen ist
die Behandlungszeit zu erhéhen und eventuell eine hohere
Temperatur zu wahlen.

Bei der thermischen Verfestigung mit Kalander- oder Heiss-
luftbehandlung sind folgende Parameter von entscheiden-
der Bedeutung:

- Temperatur
- Behandlungszeit (Geschwindigkeit)
- Druck

Als Behandlungstemperatur empfehlen wir fir unsere
Schmelzklebefasern:

GRILON K115 150-170°C
GRILON K140 170-190°C

Im Diagramm «KD - Verhalten = f (Verfestigungsart)» ist
der Einfluss des Druckes auf das Kraft-Dehnungsverhalten
eines Filzes dargestellt.

KD - Verhalten = f ( Verfestigungsart )

N

500 4

Zug - Kraft

!

Ll
25 50 75 loo
Dehnung

Quervlies aus 20 % GRILON K 115 - 6.7 dtex - 6o mm

80 % GRILENE Typ W - 6.7 dtex - 8o mm
Vliesgewicht ca. 450 g/m Vernadelung mit 2lo E/cm2
Verfestigung bei 170°C - 2 min.

SEEmmmsssmm Biigelpresse 3.5 N/cm2
smmimmm) smm/ @ Biigelpresse 1.2 N/cm

=mEm s EmE Mathis - Laborofen
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Versuch - 3-Schicht-Nadelfilz

Zum Abschluss der Ausfliihrungen ist noch mit Hilfe einer

3-Schicht-Sandwich-Konstruktion ~ der  Einfluss  der
Schmelzklebefaser GRILON K 115 auf Kompressionsverhal-
ten, Abriebfestigkeit und Kraft-Dehnungsverhalten darge-
stellt. Der Vorteil dieser Sandwichkonstruktion, mit
Schmelzklebefasern nur in der mittleren Schicht, ist eine
schmelzpunktfreie Oberflache.

Uber den Versuchsaufbau und die mit GRILON K115 er-
reichten Verbesserungen, geben lhnen die folgenden Auf-
stellungen und Diagramme Auskunft.

Versuch: 3 - Schicht - Nadelfilz

Vlieskonstruktion
Material

——Vlies 1 + 3 : loo % GRILON CS 3 - 11 dtex - 8o mm
Vliesgewicht ca. 2lo g/m
leicht vorgenadelt

~Vlies 2 : 75 % GRILON CS 3 - 11 dtex - 8o mm
25 % GRILON K 115 - 6.7 dtex - 6o mm
Vliesgewicht ca. 170 g/m
leicht vorgenadelt
Vernadelung
Nadel : SINGER Nr. 4135 732 065 ( 32 g -CB -3B /1E )
v =1ooE/cm2—12mm (Total 500 E / cn® )
Viesaufbay
elm

Thermische Verfestigung

Mathis - Laborofen - 170°C - 4 min.

Technische Daten des fertigen Filzes
Gewicht: 660 g/m2 Dicke: 5.9 mm
Dichte: o.11 g/cm

3

Kompressionsverhalten - 3 - Schicht-Nadelfilz

(Stufenweise Belastung mit 2 - 7 - 22 - 42 N/en®)

%
ohne % |  nach 50 Belastungen
Y06 Vorbelastung ..3 l mit 4lo N/cm?
K| 2
e 3
£ 3
[cal 0~
8o i o 8,
3 £9
verfestigt a S0
g 0
g 6o k- N
. =
E i ]
— 1.
- Lo | I l
~§ i ’l
unver- N‘:_‘l -8
20 1 festigfi -
!
+ :I N/cm2
20 Lo
Belastung

—
Abriebfestigkeit - 3 - Schicht-Nadelfilz
TABER - ABRASER - Test
Stein H - 38 - Belastung 5 N
unverfestigt verfestigt
Start
250 Touren
F: Abscheren
250 Touren
B ] mwsonewn [ ]
500 Touren
l | Abscheren | ::
T et 3 Filzgewicht > § y
6oo  lLoo g/m g/m Loo  6oo
2
g/m
%0 150 unverfestigt "
E -
3 loo =
§ o
E 50 " verfestigt
T t T
250 Soo looo
Touren - Total
KD - Diagramm - 3-Schicht-Nadelfilz
( Priifung lings )
cN/tex
2.5¢4 ,
2.04 ,
& verfestigt ,
g1 4
&
ST ,
£ ,,unverf estigt
S|
0.5 4 ’
- 4 7
20 Lo 6o 8o loo 120 1o
Dehnung
—
Schlusswort

Unsere Schmelzklebefasern GRILON K 115 und K 140 finden
schon in vielen Bereichen der technischen Industrie Anwen-
dung. Wir sind davon (berzeugt, dass diese Spezialfaser
noch in vielen Fallen gute Méglichkeiten zur Problemldsung
und Qualitatsverbesserung bietet.

Mit diesen Ausfiihrungen sind einige Anregungen fiir den
Einsatz unserer Schmelzklebefaser SWISS POLYAMID
GRILON K 115 und K 140 gegeben.

Josef Freitag, Anwendungstechnische Abteilung, GRILON
SA, 7013 Domat/Ems



mittex 9/80

321

Energie

Energie sparen - Erfordernis der Zeit

Sparerfolge am Beispiel der Weberei Wingi AG

Taglich lesen, sehen und horen wir Gber Energieprobleme,
iber Zukunftsaussichten und Ausweichmaoglichkeiten auf
diesem Sektor. Kein Wunder! Allein schon die Tatsache,
dass die Schweiz etwa 85% ihres Energiebedarfes tber Im-
port von Erdél, Erdgas, Kohle und Elektrizitat decken muss,
ist bedenklich. Und noch diisterer wird das Bild, wenn man
weiss, dass vor allem das Erddl grossteils aus politisch un-
stabilen Landern stammt, die Erzeugung von Kernenergie -
zu Recht oder zu Unrecht, das bleibe dahingestellt - immer
mehr unter Beschuss gerat und die Technologien zur Nutz-
barmachung von Alternativenergien noch dermassen in den
Kinderschuhen stecken, dass sie, so rechnet man, bis zum
Jahr 2000 mit nicht mehr als einem 5%-Beitrag am Gesamt-
Energieverbrauch beteiligt sein werden.

Uber diese Situation schreiben und reden ist sicher gut und
nutzlich. Noch besser ist es aber, etwas dagegen zu tun. Un-
sere Firma hat vor allem die Entwicklung auf dem Erdolsek-
tor, ihre direkten und indirekten Auswirkungen seit langem
mit Sorge beobachtet. Man hat einerseits, als logischste
Folqe, in Tankraum investiert, um so einen 2-Jahresbedarf
an Olvorrat fur alle Falle anlegen zu kdnnen. Anderseits hat
man aber auch sofort nach Einsparungsmaoglichkeiten ge-
sucht, weil wir uns dartber klar wurden, dass nur solche
dem Problem begegnen und aktiv zu Buche schlagen kén-
nen. Nachfolgend die paar wichtigsten Massnahmen, die in
den letzten Jahren in dieser Beziehung ergriffen wurden:

- Minutiése Uberwachung der Funktionsweise von Heiz-
und Verteilanlagen durch das zustadndige Betriebs- und
Wartungspersonal.

- Einbau einer ganzen Reihe von Thermostatventilen und
Isolieren von wichtigen Transportleitungen und grossen
Ventilen.

- Einsatz von sparsamen, elektronisch gesteuerten Olbren-
nern.

- Raumbeheizung durch warme Kuhlabluft unseres gros-
sen Schrauben-Luftkompressors.

- Einbau von sogenannten «Economiserny in die Heizkes-
sel, um den Rauchgasen bis nahe zum Taupunkt Restwar-
me zu entziehen.

- Installation eines geschlossenen Dampf-Kondensat-
Kreislaufes zur Beheizung der Trocknungsanlage der
Schlichterei.

- Nicht zuletzt, wahrend der letzten Sommerferien mon-
tiert, Isolation der Schlichtmaschine. Einbau eines War-
metauschers Kondensat-Luft in deren Ablufthaube.
Rickfiihrung der gewonnenen Warme auf die Maschine
zur zusétzlichen Erhéhung deren Leistung. (Eine weitere
Rickgewinnungsstufe an derselben Maschine, die der
wenigen, aber hoch wassergeséttigten Abluft weitere
Warme entziehen soll, ist momentan noch im Studium.)

Allein letztere Massnahme wird uns eine jahrliche Einspa-
fung von ca. 25000 Litern Heizol bringen. Bei einer Investi-
“9” von Gber Fr. 100000.- ergibt dies zwar, streng betriebs-
Wirtschaftlich gesehen, keine brillante Amortisationsdauer.
TrO'tzdem sind wir Uberzeugt, mit diesem Beschluss richtig
8etan zu haben. Rechnet man die Sparerfolge aus den Ubri-
9en, ebenfalls recht teuren Massnahmen von etwa 60000 Li-

tern hinzu, so ergibt sich eine bisherige Gesamteinsparung
von etwa 85000 Litern, oder eine Quote von 20-25% eines
Normalverbrauchs an Heizol friherer Jahre. Dies bei gleich-
gebliebener, gleichwertiger Produktionsleistung.

Keine Frage, gegen Scheichs und Olmultis, gegen schwin-
dende Erdélvorrate, sowie letztlich fir den eigenen Geld-
sack kann man etwas tun, sofern man willens und bereit ist,
letzteren zur Verwirklichung von guten Ideen zuerst einmal
einen Spalt zu 6ffnen.

J. Maurer, Weberei Wangi AG, CH-9545 Wangi

Die obligatorische Abgaskontrolle
fiihrt zu raschen, ergiebigen
Energiesparergebnissen

Die Einfihrung der Abgaskontrolle von Haus- und Industrie-
Feuerungsanlagen liegt im Kompetenzbereich der Kantone.
Das Bundesamt fur Energiewirtschaft hat den Kantonen
Richtlinien und Mustervorschriften zur Kontrolle der Abgas-
verluste zugestellt. Bundesrat Leon Schlumpf empfiehlt den
Regierungen eine rasche Anwendung auf dem Verord-
nungsweg. Diese Mustervorschriften stellen eine wertvolle
Erganzung zu den vom Bund 1972 ausgearbeiteten lufthy-
gienischen Richtlinien dar.

Rund 50% des gesamtschweizerischen Energieverbrauchs
werden fiur Heizzwecke und fir die Aufbereitung von
Warmwasser absorbiert. Von dieser gewaltigen Energie-
menge verbrennen die Olfeuerungsanlagen 80% in Form
von «Heizol extra leicht». Dies ist auch die Ursache eines
bedeutenden Teils der Luftverschmutzung. Einsparungen
des Energieverbrauchs in diesem Sektor wirken sich men-
gen- und kostenmassig gewaltig aus. Sie sind, wie kaum
eine Sparmassnahme, sofort wirksam, bevor sie eine Kom-
forteinschrankung verlangen. Allein in der Stadt Zirich wer-
den aufgrund von systematischen Olfeuerungskontrollen
und anschliessender Optimierung der Feuerungsanlagen
durch Spezialisten, jahrlich 1,7t weniger Russ, 176t weni-
ger unverbrannte Kohlenwasserstoffe sowie 49t weniger
Schwefeldioxyd durch die Kamine ausgeworfen, weil der
Heizolverbrauch entsprechend vermindert werden konnte.

Die angestrebte, obligatorische Abgaskontrolle von Feue-
rungsanlagen schliesst neben der lufthygienischen Kontrol-
le, welche bereits von mehrern Kantonen eingefihrt ist,
auch die Wirkungsgrad-Verbesserung und die Optimierung
der Feuerungsanlagen ein. Noch allzuviele Anlagen haben
einen schlechten Wirkungsgrad, das heisst, sie verbrennen
Ol oder Gas, ohne dessen Heizwert effektiv in Warme um-
zusetzen. Allein durch ein optimales Ein- und Nachregulie-
ren und durch periodische Wartung kénnen betrachtliche
Brennstoffmengen eingespart werden, die auf der Heizko-
stenabrechnung ins Gewicht fallen.

Die obligatorische Abgaskontrolle von Feuerungsanlagen
kann kurzfristig eingefiihrt werden, da sowohl die admini-
strativen, wie auch die technischen Probleme, die dabei
aufgeworfen werden, auf relativ einfache Art I6sbar sind.
Die rechtlichen Voraussetzungen werden mit einer Verord-
nung geschaffen, welche die eidg. Richtlinien auf Kantons-
gebiet fir verbindlich erklaren, und die Gemeinden mit dem
Volzug beauftragen. Als Oberaufsicht kann die kantonale
Umweltschutzfachstelle amten.

Den mit dem Vollzug beauftragten Gemeinden sollte es frei-
gestellt werden, wie sie die Kontrolle organisieren und
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durchfihren wollen. Sie konnen dazu einen Gemeindefunk-
tionar ausbilden lassen, die Kontrollen dem Kaminfeger Gb-
ergeben oder die Liegenschaftenbesitzer auffordern, die
Anlage durch eine Fachfirma innert bestimmten Fristen
kontrollieren zu lassen.

Die Administration kann relativ einfach abgewickelt wer-
den, wobei die Gemeinde zu entscheiden hat, ob die Kon-
trolle dem Eigentiimer verrechnet werden soll oder aus all-
gemeinen Mitteln finanziert wird. Grundsatzlich gestaltet
sich das Vorgehen wie folgt:

1. Feststellung des «Ist-Zustandes» alle zwei Jahre durch
Messung.

2. Behebung einer evtl. Beanstandung durch eine Fachfir-
ma mit gleichzeitiger Optimierung der Anlage.

3. Nachkontrolle durch erneute Messung.

Wird eine Fachfirma durch die Gemeinde auch mit der Kon-
trolle beauftragt, konnen die Punkte 1 und 2 in einem Ar-
beitsgang erledigt werden. Auch kann der Kaminfeger die
Anlage bei seiner periodischen Reinigung kontrollieren.
Durch die Gemeinde werden dann lediglich noch Stichpro-
ben- und Nachkontrollen durchgefiihrt. Grosse Beachtung
ist der Auswahl des mit diesen Aufgaben betrauten Kon-
trollpersonals zu schenken. Dieses muss unbedingt Uber
eine solide Ausbildung verfiigen. In Anbetracht der ernsten
Situation in der Energieversorgung ist es notwendig, dass
die Kantone die Gelegenheit ohne Zeitverlust ergreifen, und
die Richtlinien auf dem Verordnungsweg einfiihren. Dabei
kann es eine wertvolle Unterstltzung sein, wenn die Biirger
sich anlasslich von Gemeinde- und Parteiversammlungen
Gber den Einflihrungstermin fir diese Verordnungen erkun-
digen. Arthur Weidmann, 6000 Luzern

Wirtschaftspolitik

Bekleidungsaussenhandel im
1. Halbjahr 1980 auf Rekordhodhe.

In den letzten 10 Jahren nicht mehr bekannte Zuwachsraten
lassen die Aussenhandelszahlen von Bekleidungswaren im
1. Halbjahr 80 erkennen. Wie aus einem Communiqué des
Gesamtverbandes der Schweizerischen Bekleidungsindu-
strie hervorgeht, haben die Einfuhren im Vergleich zur ent-
sprechenden Zeit des Vorjahres um 22,0% auf 1082,4 Mio Fr.
und die Ausfuhren um 21,2% auf 798,6 Mio Fr. zugenommen.
Trotz beachtlichen Mehrausfuhren ist der Passivsaldo der
Branchenhandelsbilanz von rund 653 auf 799 Mio Fr. ange-
stiegen.

Auf der Einfuhrseite steht nach wie vor die Bundesrepublik
Deutschland mit einem Anteil von 28% deutlich an der Spit-
ze der Einfuhrldnder. Im ersten Halbjahr 1980 haben die Im-
porte aus diesem Lande um rund 20% zugenommen. Auf
den nachsten Platzen stehen Italien, Frankreich und Hong-
kong, das Osterreich vom 4. Platz unter den wichtigsten aus-
landischen Kleiderlieferanten verdrangt hat. Nach einer
ricklaufigen Tendenz der Lieferungen aus Hongkong in den
Jahren 1978 und 1979 hat wieder eine Gegenbewegung ein-
gesetzt. Die Importe aus diesem weltweit bedeutendsten
Kleiderexportland sind in den ersten sechs Monaten 1980
um 33 auf 105 Mio Fr. oder um 46% angestiegen. Auffallend

ist ausserdem der Rickgang der Lieferungen aus Sidkorea
um 24% auf 10 Mio Fr. und die gleichzeitige Zunahme der
Lieferungen aus Indien auf 12 Mio Fr. In der Liste der zehn
wichtigsten auslandischen Lieferanten von Bekleidung figu-
rieren damit gleich drei ferndstliche Lander.

Wichtigster Exportmarkt der schweizerischen Bekleidungs-
industrie bleibt mit einer Zunahme der Lieferungen um 13%
die Bundesrepublik Deutschland mit 42% aller Ausfuhren,
Mit deutlichem Abstand folgen Osterreich mit allerdings im
Vergleich zum 1. Halbjahr 1979 um 47% gestiegene Beziige,
Grossbritannien (+2%), Frankreich (+38%), Italien (+47%),
die Niederlande (+33%) sowie Belgien/Luxemburg (+33%).
Als wichtigster iberseeischer Abnehmer der schweizeri-
schen Bekleidungsindustrie steht auf Platz acht Japan
(+7,9%). Damit nimmt die Tendenz zu einer Konzentration
der Kleiderexporte auf Europa (nun 93%) ihren Fortgang.

Es entspricht einer langjahrigen Tradition, dass der Durch-
schnittswert der ausgefiihrten Bekleidung (zu einem Uber-
wiegenden Teil qualitativ hochstehende Ware) den Durch-
schnittswert der eingefiihrten Bekleidung um annéahernd
50% ubertrifft. Auffallend ist hingegen, dass die Importprei-
se im 1. Halbjahr 1980 im Durchschnitt um 5,2%, die Export-
preise hingegen um lediglich 0,4% gestiegen sind.

«textilcredit» der Novinform AG

Die drei Webereiverbénde Industrieverband Textil (Baum-
wolle und synthetische Fasern), Verband Schweizerischer
Woll- und Seidenstoffabrikanten und Verband der
Schweizerischen Leinenindustrie haben wahrend Jahrzehn-
ten aufgrund spezieller Zusammenarbeitsvertrage die IN-
DEP mit der Kontrolle der Einhaltung der Zahlungs- und
Lieferungskonditionen, mit der Erteilung von Bonitatsaus-
kiinften und dem Inkasso Uberfélliger Forderungen beauf-
tragt. Personelle Probleme bei der INDEP und neue Bedirf-
nisse der Mitgliedfirmen fuhrten in diesem Frihling zur
Kiindigung der Zusammenarbeitsvertrage. Mit der Novin-
form AG wurde ein neues Konzept erarbeitet, das in diesen
Tagen den Firmen vorgestellt wurde, deren Verbéande Mit-
glieder der Schweizerischen Textilkammer sind.

Das Bediirfnis der Textilindustrie

In den letzten Jahren, besonders seit der Rezession, legen
unsere Firmen grossen Wert auf die Zusammenarbeit mit
einem leistungsfahigen Kreditschutz- und Inkassobiiro, und
zwar im wesentlichen aus folgenden Griinden:

- Der Konkurrenzkampf und die laufende Verénderung der
wirtschaftlichen Situation zwingt die Firmen, vermehrt
mit neuen Kunden Kontakte anzukniipfen. Das gilt nicht
nur fir das Inland, sondern ganz im besonderen Massé
fiir das Ausland. Neue Kunden sind aber immer auch el
neues Kreditrisiko. Bevor man mit ihnen einen Vertrag
eingehen kann, muss man sich nach Méglichkeit verge-
wissern, wie es um deren Zahlungsfahigkeit bestellt ist.

- Auch langjahrige und gute Kunden unserer Industrie sind
- so wenig wie unsere Firmen - vom héarteren Konkur-
renzkampf verschont geblieben. Manche gerieten, zu™
grosseren Teil Gott sei Dank nur voriibergehend, in dié
Verlustzone. Das hatte Folgen auf ihre Liquiditat und Zah-
lungsweise. Es ist das legitime Bediirfnis eines jeden
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Lieferanten, sich auch (iber die Zahlungsfahigkeit eines
langjéhrigen und treuen Kunden zu informieren, wenn er
dazu Anlass hat.

Das Beddrfnis, sich tiber die Bonitat neuer und alter Kunden
zu informieren, wenn ein grosserer Liefervertrag zur Debat-
te steht, kann nur durch Einholen méglichst guter Auskiinf-
te tber den Abnehmer befriedigt werden. Solche Auskiinfte
umfassen nicht nur die Angaben Gber das Aktienkapital, das
Alter der Firma und die Mitglieder des Verwaltungsrates, sie
beinhalten vielmehr auch nach Mdglichkeit Angaben (iber
den Umsatz der Unternehmung, Steuerauskiinfte, Auskinf-
te des Betreibungsamtes und vor allem Riickfragen bei an-
deren Lieferanten tiber ihre Erfahrungen mit der Zahlungs-
weise der betreffenden Firma. Solche Handelsauskiinfte,
wenn sie serios erstellt werden, erlauben dem Lieferanten,
sein Kreditrisiko abzuschétzen. Je mehr Handelsauskiinfte
bei derselben Instanz eingeholt werden, desto besser ist
diese informiert und in der Lage, konkrete Anhaltspunkte
iber die Bonitat eines Kunden zu geben. Die Textilindustrie
legt daher grossten Wert darauf, dass sie ihre Handelsaus-
kinfte zentral bei einer Organisation einholen kann, die ih-
rerseits Uber die notige Erfahrung und das Know-how ver-
fugt. Angesichts der steigenden Exportorientierung sind da-
bei Handelsauskiinfte aus dem Ausland, wo es fiir den
Lieferanten noch viel schwieriger ist als im Inland, abzu-
schatzen, ob ein Kunde fiir einen bestimmten Kontrakt
«guty ist, besonders wichtig. Mit einem Wort: Je besser die
Handelsauskiinfte sind, desto geringer werden das Del-
kredererisiko und damit desto kleiner die Verluste durch
nicht bezahlte Kundenrechnungen.

Auch die Inkassotatigkeit hat sich gegenlber friher veran-
dert:

- Heute sind Nachlassliquidationen eher selten geworden;
im Konkurs sind meist keine Aktiven mehr zu retten, so

dass sich eine Mitwirkung in den Glaubigerausschissen
nicht ohne weiteres lohnt.

- Das Inkasso ist im Ausland besonders schwierig, kom-
men dort doch andere Rechtsnormen zur Anwendung.

Eine seridse Inkassotatigkeit muss daher den Auftraggeber
von Anfang an richtig beraten, und das Inkassoblro muss
abschatzen konnen, ob und wie weit es sich lohnt, gegen
einen sdumigen Kunden vorzugehen.

Demgegeniliber hat die friher zentrale Kontrolltatigkeit
Uber die Einhaltung unserer Zahlungs- und Lieferungskon-
ditionen nicht mehr fir alle Firmen dieselbe Bedeutung.
Diese Kontrolle bezieht sich notwendigerweise nur auf das
Inlandgeschaft, das seinerseits riicklaufig ist. Fir diejenigen
Firmen, die ausschliesslich oder fast ausschliesslich im Ex-
port tatig sind, scheint der Aufwand der regelmassigen
Kontrolle in einem Missverhaltnis zum méglichen Nutzen.

Trotzdem ist diese Kontrolltatigkeit im Inlandgesché&ft nach
wie vor wichtig. Gemeinsame Zahlungs- und Lieferungs-
konditionen bezwecken ja nichts anderes als den Konkur-
renzkampf unter den Anbietern auf Preis und Qualitat zu
konzentrieren. Die Nebenbedingungen, wie sie in den Kon-
ditionen umschrieben sind, sollen dabei fiir alle gleich sein.
Das dient der Transparenz der Preise und erleichtert den
Vergleich verschiedener Konkurrenzofferten. Fiir diese
Kontrolltatigkeit braucht es aber keine Gesellschaft, die auf
Handelsauskiinfte und Inkasso spezialisiert ist, sondern eine
unabhangige Treuhandgesellschaft, die vor allem etwas
von Buchhaltung versteht.

Wir beschlossen daher, die Kontrolle Gber die Einhaltung
der Zahlungs- und Lieferungskonditionen einem neutralen
Treuhandbiiro zu Ubertragen, das nichts mit der auf Han-
?elsauskﬁnfte und Inkassi spezialisierten Novinform AG zu
un hat.

Das Konzept der Novinform AG:
Eine Passepartout-Mitgliedschaft
fiir Handelsauskiinfte und Inkasso

Fir die Handelsauskiinfte und das Inkasso wurde mit der
Novinform AG ein véllig neues Konzept ausgearbeitet. Das
spezielle Dienstleistungspaket «textilcredity erlaubt allen
Firmen, deren Verbdnde Mitglieder der Schweizerischen
Textilkammer sind, zu Vorzugskonditionen zahlreiche
Dienstleistungen der Novinform AG in Anspruch zu neh-
men. Dabei handelt es sich in vielen Fallen um speziell auf
unsere Bedurfnisse ausgerichtete Leistungen, zu deren Er-
fillung die Novinform AG eine eigene Abteilung innerhalb
ihrer 120 Mitarbeiter umfassenden Organisation geschaffen
hat.

Die Passepartout-Mitgliedschaft raumt unseren Firmen ins-
besondere folgende Vorteile ein:

- Jede Firma kann den telefonischen Auskunftsdienst der
Novinform AG kostenlos beanspruchen. Auf Anfrage
einer Firma der Textilindustrie gibt also die Novinform AG
telefonisch Auskunft Gber die bei ihr schon vorhandenen
Informationen eines bestimmten Kunden. Sind diese In-
formationen nicht neueren Datums oder nicht umfassend
genug, so kann der Unternehmer eine schriftliche Aus-
kunft verlangen, die spezielle Recherchen der Novinform
AG auslost.

- Schriftliche Handelsauskinfte werden entweder per Post
oder per Telex Ubermittelt. In eiligen Fallen kann aber
auch eine Expressauskunft angefordert werden. Diese
Auskiinfte sind nicht gratis. Aber im Gegensatz zum frii-
heren mit der INDEP vereinbarten System, muss nicht
zwingend ein Abonnement abgeschlossen werden, denn
auch fir einzelne Auskiinfte gelten die gleichen, ausser-
ordentlich glnstigen Vorzugskonditionen. Wer indessen
regelmassig schriftliche Handelsauskinfte bendtigt, ist
gut beraten, ein Anfragescheinheft beliebiger Grésse zu
beziehen, um haufigen kleinen Einzelrechnungen und den
damit verbundenen Umtrieben auszuweichen.

Dieses System hat den grossen Vorteil, dass derjenige,
der wenig Auskinfte im Jahr benétigt, viel weniger be-
zahlen muss als bisher. Auf der anderen Seite sind die Ta-
rife so festgesetzt worden, dass auch der grosste Textil-
unternehmer dank der Passepartout-Mitgliedschaft gtin-
stiger fahrt als bisher.

Natirlich dirfen Handelsauskinfte nicht nur billig, son-
dern sie missen auch noch gut sein. Gewahr dafiir bietet
der gute Ruf der Novinform AG, deren Dienstleistungen
von vielen, bedeutenden Unternehmungen im In- und
Ausland beansprucht werden.

- Ein besonderer Inkassotarif, der auf dem Erfolgsprinzip
aufgebaut ist, sorgt dafiir, dass unsere Firmen auch far
den Inkassofall nicht mit unmassigen Kosten rechnen
mussen.

Wenn eine gerichtliche Auseinandersetzung notwendig
wird, so verfligt die Novinform AG sowohl in der Schweiz
wie im Ausland (ber ein Netz von spezialisierten Anwal-
ten, die fir Kunden der Novinform AG das Inkasso vor-
nehmen. Diese kdnnen auch die Interessen unserer Fir-
men bei Nachlassvertragen und im Konkursfall wahren.
In der BR Deutschland und in Osterreich ist dies beson-
ders wichtig, weil die Mdglichkeit besteht, bei Kontrakt-
schluss mit dem Kunden einen verldngerten und erwei-
terten Eigentumsvorbehalt zu vereinbaren. Derart gesi-
cherte Forderungen sind im Konkurs privilegiert.

Eine besondere Starke der Novinform AG ist der Um-
stand, dass sie nicht nur Gber eigene Verbindungen im
Ausland verfligt, sondern auch bereit ist, mit den beste-
henden Parallelorganisationen der ausléandischen Textil-
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industrie zusammenzuarbeiten. Solche Parallelorganisa-
tionen sind in bestimmten Landern bereit und in der Lage,
die Interessen unserer Firmen ebenso effizient zu vertre-
ten wie diejenigen der Ihnen direkt angeschlossenen aus-
landischen Textilfirmen. Natiirlich gewahrt die Novinform
AG den auslandischen Parallelorganisationen in der
Schweiz Gegenrecht, wenn diese Handelsauskiinfte be-
notigen oder die Vertretung einer auslandischen Textilun-
ternehmung bei einem Inkassofall in der Schweiz wiin-
schen.

Dienstleistung fiir alle stehtim Vordergrund

Damit alle Firmen der Textilindustrie sich von der Leistungs-
fahigkeit der Novinform AG liberzeugen konnen, ist die Pas-
separtout-Mitgliedschaft fir ein Jahr, das heisst bis zum
30. Juni 1981, kostenlos. Nachher gilt ein Jahresbeitrag von
Fr. 300.- fir die Mitgliedschaft. Wer davon nicht Gebrauch
machen will, verliert den Anspruch auf den unentgeltlichen
telefonischen Auskunftsdienst, kann aber nach wie vor zu
den fir alle Textilindustriellen giiltigen Vorzugsbedingun-
gen schriftliche Handelsauskiinfte bei der Novinform AG
anfordern oder ihr einen Inkassoauftrag erteilen.

Wir sind froh, mit «textilcredit» ein den heutigen Bedurfnis-
sen der Firmen entsprechendes Instrument geschaffen zu
haben und hoffen, dass es die darin gesetzten Erwartungen
erfullen wird.

Dr. A. Hafner, IVT, Industrieverband Textil, 8022 Ziirich

Technik

Weben jetzt mit Druckluft

Die Marktverhaltnisse erfordern von den Textilunterneh-
mern fortlaufende Bemiihungen um Rationalisierung und
Produktivitatssteigerung. Daraus entstand zwangslaufig die
Entwicklung zu Hochleistungswebmaschinen. Bei diesen
Bemuhungen leistete die Druckluft den entscheidenden
Beitrag.

Der Webvorgang

Zur Herstellung eines Gewebes, auch Stoff genannt, beno-
tigt man zwei sich rechtwinklig kreuzende Fadensysteme.
Die im Webstuhl parallel und in einer Ebene liegenden
Langsfaden nennt man Kettfaden, die sie rechtwinklig kreu-
zenden Querfaden heissen Schussfaden. An ihren Kreu-
zungsstellen entstehen Bindungspunkte. Am Handwebstuhl
lasst sich der Webvorgang am einfachsten erklaren.

Die Kettfaden (2), die auf dem Kettbaum (1) aufgewickelt
sind, verlaufen tber den Streichbaum durch die Litzen im
Schaft (3) und durch die Liicken des Webeblattes (6) (auch
Kamm genannt). Der Schuss wird in das offene Fach (5) ein-
getragen, indem der Schitzen, der die Spule mit dem
Schussgarn enthélt, hin und her geschossen wird und bei
jedem Durchgang einen Schussfaden in das Fach (5) ein-
legt. Nach jedem Schiitzendurchgang wird das Fach ge-
schlossen und der eingetragene Schussfaden durch das
Blatt (6) an den Warenrand angeschlagen. Das Offnen und
Schliessen des Faches und damit das Kreuzen der Kettfa-
den erfolgt durch die Auf- und Niederbewegung der Schaf-
te (3), welche von der Trittvorrichtung (4) angetrieben wer-

den. Das fertige Gewebe (7) wird lber den Brustbaum ab-
gezogen und auf den Warenbaum (8) aufgewickelt.

S \\ 5 5
=S -

7

Schematische Darstellung und wichtigste Begriffe am Beispiel
eines Handwebstuhls.

1 Kettbaum 5 Fach
2 Kettfaden 6 Webeblatt
3 Schaft 7 Gewebe

4 Trittvorrichtung 8 Warenbaum

Das Weben selbst gehort zu den altesten handwerklichen
Tatigkeiten der Menschen. Aus primitivsten Webgestellen
wurde in Jahrtausenden der Handwebstuhl entwickelt. Erst
zu Beginn des 19. Jahrhunderts kam der mechanische Web-
stuhl auf. Die Arbeitsweise des Handwebstuhles bildet auch
heute noch in den wesentlichen Zigen die Grundlage der
mechanischen Websttihle. In heutigen Webereien stehen in
grossen Hallen oft bis zu mehreren hundert vollautomati-
sche, mechanische Webmaschinen. Es gibt Automaten fiir
die Herstellung verschiedenster Arten von Geweben. Sie
sind in der Lage, mit erstaunlichen Geschwindigkeiten Fa-
den aus Baumwolle, Wolle, Leinen, Kunstfasern usw. zu
verarbeiten. Auch den Gewebemustern mit verschiedenen
farbigen Faden sind keine Grenzen gesetzt.

Esist nicht Sinn dieses Aufsatzes, die fir den Fachmann un-
terschiedlichen Websysteme zu beschreiben. Er soll nur
den Unterschied zwischen dem Eintrag der Querfaden mit-
tels Schussspule und dem Eintrag durch Einblasen mit
Druckluft kurz darlegen.

Noch bis vor 20 Jahren wurden praktisch nur Webstiihle fiir
Schusseintrag mittels Schiitzen und Schussspule verwen-
det. In diesem System wird der Schussgarnvorrat auf der
Schussspule durch das Fach hin und her geschossen, bis er
aufgebraucht ist. Dann wird die Spule ausgewechselt - fri-
her von Hand, spater automatisch - und der Webprozess
kann weitergehen, indem sich dieser Ablauf standig wieder-
holt. Als Neuheit mit grossem Erfolg existieren nun seit eini-
ger Zeit schiitzenlose Webmaschinen, auf welchen der
Schussfaden fiir den Eintrag in einen Luftstrahl eingebettet
und von diesem durch das Fach gezogen wird.

Die Marktverhaltnisse erfordern von den Textilunterneh-
mern fortlaufende Bemiihungen um Rationalisierung und
Produktivitatssteigerung. Im Webereisektor ergab sich dar-
aus zwangslaufig die Entwicklung von der Schiitzenwebma-
schine iiber die verschiedenen Greifersysteme zu Hochlei-
stungs-Diisenwebmaschinen mit Schusseintrag durch Luft-
strahl. Druckluft ist ein optimales Schusseintragsmittel. Sie
ermdglicht hohe Maschinendrehzahlen bei geringer Larm-
entwicklung und gewahrleistet eine schonende Behandlung
des einzutragenden Schussgarnes.
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Das Luftdiisen-Webverfahren

Das Schussgarn wird bei diesem System wie gesagt durch
Druckluft in das Webfach eingetragen. Seine Anfangsbe-
schleunigung erhéalt der Schussfaden durch die Hauptduse.
Den Weitertransport ibernehmen Stafettendisen, die tiber
die volle Breite der Maschine angeordnet sind.

Websaal

Schussgarnzufiihrung

Das Schussgarn (siehe Seite 9) wird von einer stationaren
Vorlagespule (1) kontinuierlich abgezogen. Eine auswech-
selbare Ablédngscheibe (2), die die Mitnehmerrollen (3) an-
treibt, bestimmt die Garnlange pro Schusseintrag. Von den
Mitnehmerrollen gelangt das Schussgarn in den Fadenspei-
cher (4) und liegt dort, nur durch einen leichten Luftstrom
gehalten, in Form einer Schlaufe fir den Eintrag bereit.
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Kompressoranlage Atlas Copco ZR4 einer Weberei in Reutlingen (Deutschland).

Funktionsschema

1 Vorlagespule

2 Ablangscheibe
3 Mitnehmerrollen
4 Fadenspeicher

5 Fadenstopper

6 Hauptdlse

7 Stafettendlse

8 Webeblatt mit Schusskanal

Schusseintrag

Eine zentrale Kompressoranlage liefert die erforderliche
Druckluft. Offnet sich der Fadenstopper (5), so wird die vor-
gelegte Garnschlaufe zum Ausziehen freigegeben. Durch
die Hauptduse (6) erhalt der Schussfaden seine Anfangsbe-
schleunigung. Einzelne Stafettendisengruppen (7) lber-
nehmen nacheinander den Weitertransport durch den
Schusskanal des Webeblattes (8), bis die vorgelegte
Garnschlaufe ausgezogen ist und der Fadenstopper wieder
schliesst. Das Stafettenprinzip ermdglicht grundsatzlich
den Weitertransport des Schussfadens lber eine beliebige
Breite.

Auf einer solchen Webmaschine lassen sich Stoffbahnen

bis zu 250 cm Breite erzeugen. Fur Laien erstaunlich ist die
Schusseintragleistung von bis zu 1000 m/min, d.h. es wer-
den pro Minute 1 km Garn als Querfaden eigeblasen. Eine
Webmaschine bendétigt fiir den mechanischen Antrieb nur
1,4-1,9 kW elektrische Leistung. Der Druckluftverbrauch
liegt bei 400-700 |/min mit einem Druck an der Webmaschi-
ne von 3-6 bar, je nach Art des herzustellenden Gewebes.

Kompressoranlage Atlas Copco ZR3 der Weberei Jenny, Ziegel-
bricke.
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Kompressoranlagen (Beispiele)

1. Fir eine Installation mit 8 Webmaschinen (Luftbedarf
10,2-11,3 I/s pro Maschine) kommt folgende Kompres-
soranlage in Frage:

1 Schraubenverdichter luftgekiihlt, Typ GA 608 E Pack,
45 kW, Liefermenge bei 6 bar 107 I/s = 6,4 m3/min
Auslastung 90,4:107 I/s = 85%

1 Druckluftbehalter 2000 |

1 Druckluft-Kaltetrockner, Typ FD 24

1 Olfilter

2. Fureine Weberei mit 20 Webmaschinen (Luftbedarf 10,2-
11,31/s pro Maschine) ist eine Schraubenverdichter-An-
lage mit 6lfreien Verdichterelementen sinnvoll:

1 Schraubenverdichter wassergekiihlt, Typ ZR 3BE Pack,
110kW, Liefermenge bei 6 bar 2511/s = 15,1 m*/min
Auslastung 206:251 /s = 82%

1 zusétzlicher, wassergekihlter Nachkihler, Typ HD 16

1 Druckluftbehalter 4000 |

Max Baumgartner, Ing. HTL, Atlas Copco (Schweiz) AG,
CH-2557 Studen/Biel

Sichere Uberwachung laufender Fiden
mit dem Loepfe-Fadenwichter FW-R

Das schnelle Reagieren bei Fadenbruch ist bei vielen Pro-
duktionsmaschinen Voraussetzung fiir eine fehlerfreie
Ware. Dabei zeigt sich, dass Uberwachungsorgane, welche
die Fadenspannung als Kriterium verwenden - sogenannte
Fallwachter -, sehr oft zu trage sind. Es kommt sogar vor,
dass sich der gebrochene Faden irgendwo verhakt, so dass
diese Wachter gar nicht reagieren konnen. Es ist daher
schneller und sicherer, anstelle der Fadenspannung den Fa-
denlauf zu kontrollieren.

Der auf der ITMA 79 durch die Firma Loepfe vorgestellte
elektronische Fadenwéchter FW-R ist in der Lage, Faden-
briiche rasch und sicher zu erfassen. Seine Besonderheiten
sind:

Wachterorgan und Signalauswertung sind eine geschlosse-
ne Einheit. Am Ausgang erscheint direkt das Signal «Faden
lauft - Faden steht», wobei gleichzeitig eine optische Anzei-
ge erfolgt. Die Belastung des Fadens durch die an der Tast-
stelle vorgenommene Umlenkung ist minimal. Der Wachter
ist gegen Staub und Feuchtigkeit unempfindlich. Da keine
beweglichen Teile vorhanden sind, fallen Verschleiss und
Wartung weg. Eine beliebige Zahl von Tastkdpfen kann par-
allel geschaltet werden, wobei zur Speisung eine Gleich-
strom-Niederspannung verwendet wird. Durch austausch-
bare Leitbleche mit selbsteinfadelnden Fadenfiihrern lasst
sich der Wachter der zu kontrollierenden Fadendicke an-
passen.

Technische Daten:

Reaktionszeit: 15 Millisekunden

Fadenspannung: 2Gramm bei 50 m/min, 1 Gramm ab
100 m/min.

Speisung: zwischen 10 und 28 V DC, Stromaufnahme 30 mA
pro Tastkopf

Ausgangsleistung: 100 mA, stromlos bei Fadenlauf

Vorteile:

- Direktansteuerung von Schaltrelais

- Schnelle Reaktion, sicheres Ansprechen
- Minimale Fadenspannung

- Keine ausseren Storeinfliisse

- Optische Funktionsanzeige

Gebrider Loepfe AG, 8040 Zirich

Effektzwirnmaschine Type 2/019 GK
(Gross-Kops mit Kronenspindel) mit
elektronischer Steuerung - die neue
Generation

Die Carl Hamel AG in Arbon stellte an der ITMA 79 in Hanno-
ver ihre neueste Effektzwirnmaschinen-Konstruktion aus.
Aufgrund der vollelektronischen Steuerung lassen sich mit
dieser Maschine Garnkonstruktionen herstellen, die bis an-
hin nicht moglich waren.

Kurze technische Beschreibung der Maschine:

Bei dieser Type handelt es sich um eine vollelektronisch ge-
steuerte Maschine.

Samtliche Antriebsaggregate einschliesslich Regelmotor
sind in den Getriebekopf integriert.

Der Antrieb der drei Zylinder erfolgt unabhangig und stufen-
los fiir eine Lieferung von 3-30 /min bzw. 1,5-15 m/min mit
Vor- und Ricklauf sowie Stillstand.

Die Eingabe der Drehzahl erfolgt digital.

Die Liefergeschwindigkeit kann im Stillstand oder wahrend
des Laufs eingegeben oder veréandert werden. Es ist mog-
lich, jeden der drei Zylinder mit zwei Differenzgeschwindig-
keiten zu betreiben und stillzusetzen. Die Zylinder kénnen
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auch mit der gleichen oder einer frei wahlbaren Geschwin-
digkeit riickwarts gedreht werden. Die Zylinderdrehzahlen
sind untereinander vollig unabhangig. Dies erlaubt eine un-
begrenzte Musterung.

Da keine Wechselrader benotigt werden, ist das Einstellen
bzw. Umstellen sehr erleichtert. Das Zylinderantriebs-Ag-
gregat ist im Baukastenprinzip konzipiert.

Die Kopsstarke kann je nach Garnnummer auf dem Bedie-
nungstableau digital bei laufender oder stillstehender Ma-
schine eingegeben werden. Bei voller Spule wird automa-
tisch die Ringbank im Schnellgang abgesenkt und die Ma-
schine stillgesetzt.

Die Maschine wird geliefert in den Spindelteilungen 120,
144 und 180 mm und mit Ringdurchmessern von 90, 110 und
140 mm. Die Aufwindung erfolgt auf Grosskops-Spulen,
maximaler Bewicklungshub 420 mm.

Bei Einsatz der Zwirnkrone ist die Fadenfuhrerklappe fix an-
geordnet, jedoch in der Hohe zentral verstellbar. Die Hul-
senlange betragt bei Maschinen mit Zwirnkrone fur jede Tei-
lung 450 mm.

Zusammenfassung der wichtigsten Vorteile:

- Zylinderantrieb fir jeden der drei Lieferzylinder, unab-
hédngig und stufenlos regulierbarer Vor- und Riicklauf.

- Einstellung der Zwirndrehungen und der unterschiedli-
chen Liefergeschwindigkeiten ohne Zahnradantrieb und
Wechselrader.

- Effektmustereinstellung und Anderung des Musters wah-
rend des Laufs der Maschine moglich.

- Rapportsteuerung durch Lochband.

- Die gesamte Einstellung und Uberwachung der Maschine
erfolgt durch Digitaleingabe vom Schaltpunkt aus.
Mittels Eingabe von Primzahlen sowie Bandvor- und
Ricklauf kann ein unendlicher Rapport erzielt werden.

- Exakte Reproduzierung von Effektmustern auf mehreren
Maschinen unabhangig voneinader moglich.

Samtliche Neuerungen wurden patentrechtlich in allen In-
dustrielandern angemeldet. Carl Hamel AG, CH-9320 Arbon

Mode

Lingerie Sommer 1981 - La nouvelle
simplicité

Fast zu hundert Prozent setzen die Schweizer Waschefabri-
kanten im Sommer 1981 auf Naturfasern. Selbst bisher als
ausgesprochen Synthetic-Spezialisten bekannte Hersteller
haben ihre nachste Sommerkollektion hauptsachlich auf
feinster Schweizer Baumwolle und auf Seide aufgebaut.
Eindeutig feststellbar ist bei Tag- als auch Nachtwésche ein
Trend zur Weichheit. Gewirkte Stoffe, auch mit Transpa-
renzeffekten (Baumwolljersey in vielen Varianten, Seiden-
crépe, Seidengeorgette) machen das Rennen vor geweb-
ten, was gleichzeitig Tragkomfort und Pflegeleichtigkeit be-
deutet. Feinster, seidig glanzender Baumwoll-Singlejersey
scheint das Waschematerial fir den Sommer 1981 zu wer-
den.

Romantischer, einteiliger Pyjama zum Wohlfiihlen aus Baumwoll-
Batist mit reicher Broderie anglaise und nostalgischen Rischen (St.

Galler Stickerei) Foto: Dave Brillmann, Zirich

Méglichst weich sollen auch die Garnituren sein: nach wie
vor viel St. Galler Stickerei (oft Schniirli) und Spitze, aber
auch einfache Passepoils in Kontrastfarben. Was das Styl-
ing anbelangt, setzt sich im Waéschebereich analog der
Kleidermode die «Nouvelle Simplicité» durch. Allzu ver-
spielt Romantisches und Riischen haben einer klaren, jun-
gen, eleganten oder sportlichen Linie Platz gemacht. Kér-
perumspielende Hemdchen mit Spitzen und Stickerei dr-
fen sich jetzt bedenkenlos ohne Bluse dariliber sehen lassen.
Sie werden mit Slips oder Tangas assortiert (French Knik-
kers nur noch bei Nachtwésche), und in Sachen Unterklei-
dern versucht man die Endverbraucherin mit hochstem Lu-
xus (Seide mit reicher Spitzenverzierung) zu locken.

Nachtwésche passt sich diesem Stil an (mit entsprechen-
den Négligés eigentliche Heim-Abendkleider) oder gibt sich
einfacher, sportlicher, iiberhaupt nicht mehr waschig wir-
kend aus Baumwoll-Jersey (oft mit Farbgeometrie-Effek-
ten) oder aus feinen gewebten Qualitdten (auch bedruckt).
Nebst Schwarz und Weiss sind an Farben vorhanden: ver-
schiedene pastellige Grau- und Blauténe (Perlgrau, Stahl-
blau, Griinblau), Abricot- und Pfirsich-Varianten; nochmals
wird auf feine Flieder- und Pinknuancen gesetzt.
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Le «Strumpf»

Einer, der sich selbstédndig machte und dennoch Halt
hat

Irma la Douce trug natirlich welche... alle Girls vom Lido in
Paris zeigen sie an ihren wunderschonen langen Beinen...
und viele Manner sind verriickt danach. Ja, Strimpfe rik-
ken wieder in den Bereich der tragbaren oder zumindest er-
wagenswerten Mode. Und weil das Leben und der Alltag,

Le «Strumpfy»: «Cancan» von FOGAL: 20 den stretch (Agilon), Ferse
und Spitze unverstarkt. Rand: Calais-Spitzen auf Elastic-Band.
Gréssen: SML. Farben: (mit weissem Rand) Capri, Blossom, Blanc,
Fijord

sogar der elegantesten, verfluhrerischsten Frauen, gar we-
nig mit Show und Leinwand-Dasein zu tun hat, haben sich
die guten echten Striimpfe der Realitat angepasst. Sie sind
sogar dermassen modern geworden, dass ihr Halt nicht ein-
mal mehr von einem Strumpfgirtel abhéngig ist, wie zum
Beispiel das Modell «Cancan» von Fogal. Das Geheimnis
seiner Selbstandigkeit ist der reizvolle elastische Rand aus
weisser oder schwarzer Calais-Spitze mit gummierter In-
nenseite. Diese Kombination garantiert den rutschfesten
Sitz an attraktivster Oberschenkel-Zone, und dies bei
neuentdeckter Bewegungsfreiheit, vollig strumpfhalterlos.
Modisch heutig sind auch seine Nuancen, zart tonange-
bend, etwa lilastichiges Boisrose, helles Blossom, blaugréu-
liches Fjord oder das elegante Flanelle. Immer mehr Frauen
tragen «Cancany fiir jene Gelegenheiten, die sich vom All-
tag abheben, fiir ein besonderes Rendez-vous mit Hinterge-
danken, fiir festliche Stunden zu eleganten Kleidern, oder
duch ganz einfach als Zaubermittel gegen den Alltag, und
dann moglichst zu einem keck geschlitzten Rock. Vielleicht
schaut genau im richtigen Augenblick jemand hin... und
Nicht nur der Butler. db

Sportlich, feminin oder aufregend:
Die Wahl in Bademoden 1981

Sportlich gestreift; auffallend geometrisch; dramatisches
Schwarz; oder schwarz mit weiss; und sehr feminine Krea-
tionen in frohlichen Farben, entziickenden Drucken, Tupfen
und Punkten: Das sind die Hauptthemen der européischen
Bademode-Kollektionen 1981.

Die bedeutendsten Form- und Stilmerkmale werden in der
Hauptsache von ausdrucksstarken Farben und Effektdruk-
ken diktiert. Die Badeanzlige sind entweder sportlich und
jung, ultra-raffiniert oder schlicht bezaubernd schon. In den
Ensembles tritt immer mehr die «Aprés-Swimy»-Bademode
fur den Drink an der Pool-Bar oder den Snack im Strandcafé
in Erscheinung.

Die Bademode-Hersteller Lahco (Schweiz, rechts) und Playgirl (D&-
nemark, links) verwenden auffallende schwarze Jerseys mit der fi-
gurbetonenden Elasthanfaser «Lycra» fir diese mutigen Einteiler.
Hersteller: Lahco, Switzerland, Playgirl, Denmark.

Schlanke Einteiler - oft ohne Trager, mit abgrundtiefen Dé-
colletés, ausgeschnittenen Seiten oder hochgezogenen
Beinausschnitten - geben in der Gruppe der schwarz-weis-
sen Anziige den Ton an. Eine schlanke Silhouette ist dabei
zur Betonung der Eleganz besonders wichtig, weshalb viele
Hersteller «Lycra» Elasthanfasern in hocheleganten, matten
Trikot verarbeiten, um den hautengen Sitz zu erzielen.

In der schwarz-weissen Gruppe finden sich zahlreiche tropi-
sche und Dschungelmotive einschliesslich Tierfell-Effekte.
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Oder aber Textilien mit feinen goldenen oder silbernen Lu-
rexfaden, die der Eleganz den unnachahmlichen Pfiff verlei-
hen.

Gestreifte Dessins in starken Farben - entweder in den
Grundfarben oder leuchtenden Mischfarben wie Purpur,
helles Kénigsblau, Smaragd und heisses Shocking-Pink -

y 'ﬂj! A N ; 4

Hocheleganter schwarzer Einteiler mit tropfenférmigen Ausschnit-
ten, aus figurbetonendem Nylonjersey und «Lycra» Elasthan von
Corinne Dalma.

Hersteller: Corinne Dalma, Switzerland Fotos: Lorna Cattell

werden zu tragbaren Einteilern und Bikinis mit hautnaher
Passform verarbeitet. Materialien in strahlender Durchfar-
bung werden immer raffinierter zugeschnitten und unter-
einander zu effektvollen geometrischen Mustern kombi-
niert.

Polka-Punkte und winzige Tupfer auf glanzend-farbigem
Grund erfreuen sich grésster Beliebtheit, besonders fir Ein-
teiler im Look der 40er Jahre, die an die Schwimmkénigin-
nen Hollywoods wie Jane Russel oder Esther Williams erin-
nern. Bei den Drucken werden Ufermotive wie Tang oder
Wasserblasen verwendet. Die Sportlichkeit der Schwimme-
rinnen, die auch 1981 Badekappen und Schwimmbrillen tra-
gen, wird durch sportliche Bordirendrucke unterstrichen.

Tagungen und Messen

Schadenfille in der
Textilveredlungsindustrie.

Abendkurse vom 12. und 19. Juni 1980 an der
Textilfachschule in Ziirich.

Welcher Textilveredler kennt sie nicht die Vielfalt der Scha-
denfélle. Gross war deshalb auch das Interesse am ausge-
schriebenen Thema. 92 Damen. und Herren aus der Textil-
veredlungsindustrie, der chemischen Industrie, aus Spinne-
reien und Webereien hatten sich fiir diese ‘beiden Abend-
kurse angemeldet.

Ziel der Kurse war: Schulung des methodisch richtigen Vor-
gehens bei der Beurteilung von Schadenféllen sowie deren
Verhiitung. Die drei Referenten, Herr Lemmenmeier, Wirt-
schaftsberatungen, Fischbach-Goslikon, Herr Forster, La-
borleiter, Schoeller Ziirich, Herr Biirgi, Betriebsleiter, Bas-
ler-Stlckfarberei verstanden es in ausgezeichneter Art, die
beiden Abende interessant und lehrreich zu gestalten.

Zu Beginn wurden die haufigen und typischen Schadenfélle
aufgelistet. Herr Lemmenmeier wies auf die Auswirkungen
von Schadenfallen hin: Hohe Kosten, Kapazitatsverluste,
Arger, Image-Verlust, Preisnachlass, Kundenverlust, Ver-
trauensverlust usw.

Typische Fehler im Vorgehen beim Beurteilen von Schaden-
fallen wurden besprochen, wie z.B.:

Es wird sofort an Massnahmen gedacht und diskutiert; die
Ursachen werden zu wenig genau abgeklart; sofort suchen
nach fremden Einflissen; Symptome werden bekdmpft; es
werden untaugliche Messmethoden eingesetzt.

Herr Forster zeigte Schadenfalle aus der Praxis und erklérte
das Vorgehen des Laborleiters. Einfache Hilfsmittel sind
u.a. das Mikroskop mit Fotoapparat fir Faserprifungen so-
wie die Analysenquarzlampe, welche unterschiedlich ge-
farbte Partien sichtbar machen kann.

Anhand von Beispielen aus der Praxis zeigte Herr Forster,
wie durch eine genaue Schadenanalyse die Fehlerquellen
gefunden werden.

Herr Burgi sprach tiiber Schadenfalle und die Moglichkeiten,
wie ihnen der Betriebsleiter begegnet.

Rohwarenkontrolle: sind Falten, Lécher, Zieher usw. schon
vorhanden oder entstehen diese wahrend des Veredlungs-
prozesses. Fehler aus der Vorbehandlung und Farberei wur-
den besprochen.

Herr Birgi legt Gewicht auf die Zwischenkontrollen. Ebenso
muss das Personal an den Maschinen gut beobachten und
Abweichungen sofort melden.

Vorgehen zur Fehlerfindung wurde besprochen.
Verfahrensablauf feststellen (Wo kdnnen Fehler passieren)

Herr Biirgi zeigte anhand von Beispielen, welche Faktoren
z.B. in der Farberei zu beachten sind.

Maschinen Fehler: Defekte Pumpen und Steuergeréte.

Verfahrenstechnische Fehler: Falsche Wicklung, falsche
Apparatebedinung, falsche oder nicht optimale Farberezep-
turen, falsche Farbstoffkombinationen, falscher pH-Wert,
falsche Aufheizprogramme usw.
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Herr Lemmenmeier erklarte die Grundlagen der Methodik:

Symptomtherapie, Ursachentherapie, Losungssuche, Ent-
scheiden, Realisieren und Erfolgskontrolle sollen hier nur
als Stichworte erwahnt werden.

Im weiteren wurden Massnahmen besprochen, welche zur
Verhitung von Schadenfallen unternommen werden: Per-
sonalschulung, optimaler Arbeitsplatz, klare Auftragsertei-
lung, Rohwarenkontrolle, systematische Produktionskon-
trolle, Maschinenkontrolle, Uberlastung von Mitarbeitern
vermeiden, Fehlerkatalog, Betriebsblindheit, richtige Roh-
stoffkennzeichnung, Automatisierung, richtiges Einfiihren
von neuen Mitarbeitern, Information und sauber und ver-
standliche Vorschriften sollen hier als wichtigste Kriterien
wiedergegeben werden.

Es waren zwei lehrreiche Abende an der Textilfachschule
und den drei Herren Referenten sei an dieser Stelle noch-
mals gedankt. R. Fischbach, 9475 Sevelen

Die Schweiz als Schauplatz einer
neuen, internationalen Fachmesse fiir
Damenoberbekleidung (DOB):
Modetage Ziirich

Vom 28.-30. September 1980 finden im Textil & Mode Center
Ziirich (TMC) erstmals die «Modetage Ziirich» statt. Diese
trendsetzende Modemesse fiir den Bereich Damenoberbe-
kleidung soll inskiinftig zweimal jahrlich durchgefiihrt und
zum festen und wichtigen Rendez-vous der schweizeri-
schen und ausléandischen Konfektionare und Einkaufer wer-
den.

Die Veranstalter haben bereits in der Vorbereitungsphase
alles daran gesetzt, diese Fachmesse zum Branchenereignis
werden zu lassen. So sind z.B. Gber 1400 Detaillisten mit
einem Telegramm auf den neuen, wichtigen Modetermin
aufmerksam gemacht worden.

Schweizerische Textilfachschule,
Abteilung St. Gallen

Kursprogramm Winter 1980/81
Kurs 1: Textile Grundlagen

Dauer:25. Oktober 1980-2. Mai 1981

Zeit: Samstag, 8.30-11.55/13.30-15.10Uhr
Zielpublikum: Textilfachleute allg. kaufmannischer und
technischer Richtung
Kaufleute
Verkaufspersonal

Kurs 2: Grundlagewissen fiir die Modeberaterin

Dauer: 15. Oktober 1980-17. Dezember 1980
Zeit: Mittwoch 18.45 Uhr-20.20 Uhr
Zielpublikum: Modeberater/in

Verkaufspersonal

Kurs 3: Moderner Fiihrungsstil

Dauer: 8. Dezember 1980-16. Februar 1981
Zeit: Montag, 18.45-20.30 Uhr
Zielpublikum: Kaderpersonal

Kurs 4: Elektronik fiir Textilfachleute

Dauer: 7. Januar 1981-1. April 1981
Zeit: Mittwoch, 18.30-20.20 Uhr
Zielpublikum: Ingenieure

Textiltechnologen
Technisch interessierte Fachleute

Kurs 5: Englisch fiir Textilfachleute

Dauer: 21. Oktober 1980-23. Dezember 1980

Zeit: Dienstag, 18.30-20.20 Uhr

Vorkenntnisse: Konversationsfahigkeit in der Englischen
Sprache

Textilkaufleute

Technisches Personal

Zielpublikum:

Weitere Auskinfte und Unterlagen erhalten Sie an der
Schweizerischen Textilfachschule, Vadianstr. 3, 9000
St.Gallen Tel. 071 224368. Die Schulleitung

2. Reutlinger Texturier-Kolloquium
«Die Texturierindustrie heute», am 27./28. Oktober
1980, Festhalle Eningen u.A.

Programm

Montag, 27. Oktober 1980

9.00 Begrissung und Einfihrung durch den Direk-
tor des Instituts,
Prof. Dr. G. Egbers

9.15-10.00 Strukturwandel in der Chemiefaser- und Tex-
turierindustrie,
Dipl.-Volkswirt H.J. Koslowski

10.00-11.00  Texturieren heute - ein Beitrag aus der Sicht
der Barmag,
Dr. K. Bauer,
Ing. (grad.) G.W. Klawonn

11.00-11.30  Pause

11.30-12.30 Moglichkeiten zur Kosteneinsparung beim
Falschdraht-Texturieren:
Dr. F. Maag

12.30-14.00 Mittagessen

14.00-15.00 Spinnpréparationen fir die Friktionstexturie-
rung fir Geschwindigkeiten von 300-1000 m/
min,
Ing. (grad.) G. Mutschler

15.00-15.30 Pause

15.30-16.30 Heutiger Stand und Tendenzen bei der Ent-

wicklung von Texturierheizern,
Dipl.-Ing. M. Brossmer
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16.30-17.30 Mechanismus der Verwirbelung von Filament-
garnen,

Dr. H. Weinsdorfer

Dienstag, 28. Oktober 1980

8.30-9.30 Lufttexturieren von verstreckten und von
schnellgesponnenen Garnen,
Dr. H. Artunc

9.30-10.30  Weiterentwicklungen auf dem Gebiet der
Lufttexturierung,
R. Rilling

10.30-11.00  Pause

11.00-12.00  Entwicklung und heutiger Stand der BCF-Tex-
turierung,
Dr.D. Arendt

12.00-13.00 Auswirkung der BCF-Garncharakteristik auf

Ausfall und Eigenschaften des Tuftingtep-
pichs,
Ing. (grad.) D. Kroh

Institut fir Textiltechnik, D-7410 Reutlingen 1

3. Reutlinger Weberei-Kolloquium

2./3. Dezember 1980 in der Hap-Grieshaber-Halle
Eningen u.A.

«Neue Impulse zur Leistungssteigerung in der
Weberei»

Programm

Wirtschaftlichkeit von Hochleistungswebmaschinen:
Direktor J. Stentenbach, NINO AG

Einige Aspekte des modernen Webmaschinenbaus:
Dipl.-Ing. ETH. K. Rahm, Gebr. Sulzer AG

Das Klammern von Kettfaden beim Weben:
Dr.-Ing. H. Weinsdorfer, Dipl.-Ing. El Tayeb, ITR

Méglichkeiten der Greiferwebtechnik:
Textil.-Ing. K. Glinther, Adolf Saurer AG

Kettfadenbeanspruchung beim Webprozess:
Dipl.-Ing. M. Azarschab, ITR

Klimatisierung und Entstaubung in der Weberei:
F.-J. Temme, Beratender Ingenieur VDI

Deutliche Leistungssteigerung in der Zettlerei und Weberei
durch Rotorgrane, hergestellt auf vollautomatischer Rotor-
Spinnmaschine:

Textil.-Ing. (grad) G. Becker, Schlafhorst u. Co.

Optimale Kettqualitat durch elektronische Auftragsrege-
lung beim Sektionalschéaren:
Textil.-Ing. M. Bollen, Benninger AG

Rationelle Herstellung von Muster- und Kurzketten:
E. Baltzer, Nordhorn

Bedeutung des exakten Ablaufs von Zettel- und Kettbau-
men:
D. Scholze, Erich Scholze KG

Drucklufterzeugung und -aufbereitung fir Luftdisenweb-
maschinen:
N.N., MAN-GHH

Einsatzbereiche von Mono- und Stafettensystemen beim
Weben mittels pneumatischem Schusseintrag:
NN., Investa

«Disenwebmaschinen» - Werdegang aus den 20er Jahren
bis zur Neuzeit:
A. Wulf, Entwicklungsleiter, Ginne GmbH + Co. KG

Diese Veranstaltung soll Fihrungskraften und Spezialisten
Gelegenheit geben, sich umfassend und in kompakter Form
Uber Stand und Entwicklung in der Weberei zu informieren.

Institut fur Textiltechnik, D-7410 Reutlingen

Schweizerische Vereinigung von
Farbereifachleuten

SVF - Ausbildungs-Seminar:
Vor- und Nachbehandlung von Wolle,
Filzfreiausriistung

Unter der Leitung der Ausbildungskommission der SVF wird
das 2. Fach-Seminar durchgefiihrt, das fiir Fachleute und
Fihrungskréafte der Textilveredlungsindustrie aus Betrieb
und Labor sehrinteressant sein wird.

Kurs-Daten

5. Dezember 1980, 9.00-18.00 Uhr, ab 20.00 Uhr Diskussion
6. Dezember 1980, 8.15-13.30 Uhr

Kurs-Ort

Boldern, Evangelische Heimstéatte, Tagungs- und Studien-
zentrum, 8708 Mannedorf / ZH

Kurs-Programm

5. Dezember 1980

Oxydative Filzfreiausrlistungen und oxydative Bleiche aus
der chemischen Sicht:
Prof. Dr. H. Zahn,
Aachen

Deutsches Wollforschungsinstitut,

Fixierprozesse in der Wollindustrie:
Dr.T. Shaw, Wollforschungsinstitut, Jlkley

Filzfreiausriistung und Druckvorbehandlung von Wolle mit
Basolan DC und Basolan SW:
K. Reincke, Ing. grad., BASF AG, Ludwigshafen

Dylan-Verfahren zur Filzfreiausriistung von Wolle: P.T.C. dé
Waal Precision Processes (Textiles) Limited, Dylan Labora-
tories, Ambergate/England

Chlor/Hercoset-Ausriistung: H. Heiz, dipl. Chem., ISW, Zi-
rich

Filzfreiausriistung von Wolle mit Synthappret BAP: Dr. F.
Reich, Bayer AG, Leverkusen

Behandlung von Wolle aus Lésungsmittel und Flachenfixie-
rung mit Oliganmarken:
E. Kurz, Ing. grad., Chem. Fabrik Pfersee GmbH, Augsburg

Diskussion der Referate
Podiumsgesprach
Diskussionsleitung: Prof. Dr. H. Zahn

Diskussion spezieller Probleme im kleinen Kreise mit den
Referenten.
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6. Dezember 1980

Flammfest-Ausristung von Wolle: H. Heiz, dipl. Chem.,
IWS, Zirich

Filzfreie Textilien - Technologische Einflisse und Prifme-
thoden: K. Thierstein, dipl. Chem., Rescotex AG, Zirich

Schadigung der Wolle bei verschiedenen Ausristverfahren:
Dr. W. Schefer, EMPA St. Gallen

Diskussion der 3 Referate
Diskussionsleitung: H. Heiz, dipl. Chem.

Kurs-Kosten

Mitglieder SVF, SVCC, SVT
Nichtmitglieder

Fr.275.-
Fr. 400.-

In diesem Betrag sind Unterkunft und Verpflegung inbegrif-
fen. Firmen, welche Mitglied obiger Vereinigungen sind,
konnen 1 Nichtmitglied zum glinstigeren Tarif delegieren.

Bezugsort der Anmeldeformulare und Anmeldeort: R.
Fischbach, Im Gartli 1436, 9475 Sevelen

Anmeldeschluss: 28. November 1980

Die Anmeldungen werden bestéatigt und zugleich die Zim-
merzuteilungen bekanntgegeben.

Einzahlungen der Kurs-Kosten auf PC-Konto 40-21098 Basel,
bitte gleichzeitig mit der Anmeldung.

Wir hoffen, dass recht viele Fachleute aus der Wolle- und
Baumwolle verarbeitenden Industrie an unserem Seminar
Interesse zeigen und freuen uns auf lhre Anmeldung.

SVF - Ausbildungskommission

Firmennachrichten

Sulzer errichtet Webmaschinenwerk
in den USA

Sulzer Bros., Inc., New York, eine Tochtergesellschaft der
Gebriider Sulzer Aktiengesellschaft in Winterthur, Schweiz,
errichtet in Cleveland County bei Kings Mountain, North Ca-
rolina, USA, ein neues Webmaschinenwerk. Damit wird der
Sulzer-Konzern seine Prasenz auf dem amerikanischen
Markt entscheidend verstarken. Massgebend fiir den Ent-
schluss zum Bau des Werkes waren vor allem die guten Ab-
Satzchancen, die der amerikanische Markt technisch hoch-
Stehenden Produkten wie der Sulzer-Webmaschine langfri-
stig bietet, sowie die Marktnahe, die gerade in Nordamerika
Von grosser Bedeutung ist.

Das neue Werk, mit dessen Bau noch in diesem Sommer
Bgonnen wird, soll im Frihjahr 1982 die Produktion aufneh-
Men. Hergestellt werden in erster Linie Hochleistungs-Pro-

jektilwebmaschinen des von Sulzer neuentwickelten
Typs PS. Das mit einem Investitionsaufwand von uber
20 Mio Dollar zu errichtende Werk wird 230 Mitarbeiter be-
schaftigen und soll bis 1985 seine volle geplante Kapazitét
erreichen.

Mit rund 20000 Einheiten verfigen die USA schon heute
tber die weltweit grésste Zahl installierter Sulzer-Webma-
schinen, gefolgt von der Bundesrepublik Deutschland, Ita-
lien, Grossbritannien, Japan und Frankreich. Verantwortlich
fur den Textilmaschinenverkauf in den Vereinigten Staaten
wie auch fiir Service, Ersatzteildienst und Ausbildung der
Mitarbeiter der amerikanischen Kunden bleibt die Textile
Machinery Division von Sulzer Bros., Inc., USA. Sie unter-
halt seit 20 Jahren in Spartanburg, South Carolina, ein Texti-
le Center und wird auch in Zukunft ihre Aufgaben von Spar-
tanburg aus wahrnehmen.

Reorganisation der Schubiger-Gruppe

Das neue Konzept der Schubiger-Gruppe sieht vor, das
ganze Unternehmen etappenweise von Uznach nach Kalt-
brunn zu verlegen. In einem ersten Schritt sind letztes Jahr
die Produktions-Anlagen in Uznach stillgelegt und ganzlich
in Kaltbrunn konzentriert worden. Im Frihjahr 1980 hat der
Verwaltungsrat ein weiteres Projekt bewilligt, welches Inve-
stitionen von Fr. 0,5 Mio vorsieht und zum Ziel hat, die be-
trieblichen Belange in Kaltbrunn soweit als moéglich zu ratio-
nalisieren.

Die umfangreichen Umbauten, welche im August 1980 ab-
geschlossen wurden, erlauben einen Schulterschluss im
Bereiche der Kreation/Disposition mit der betrieblich-tech-
nischen Administration. Ausserdem kann die Konfektions-
abteilung Fierz fur folkloristische Tlcher und Schals in den
Altbau der Weberei Kaltbrunn Gbersiedeln, welcher zu die-
sem Zweck erneuert wurde. Die Vorwerke und andere Pro-
duktions-Installationen sind aus diesem zweistockigen
Trakt verschwunden und auf dem Niveau der Websale we-
sentlich produktionsglinstiger plaziert worden.

Vorlaufig verbleiben die Direktion und die Abteilungen Ad-
ministration und Verkauf sowie die Spedition und das Aus-
lieferungslager in Uznach. Es ist vorgesehen, mit einem
weiteren Ausbau in Kaltbrunn, der innerhalb der nachsten
2-3 Jahre erfolgen diirfte, die letzte Etappe zur Ubersied-
lung der gesamten Schubiger-Gruppe zu vollziehen.

Die Bestrebungen, sich mit einer eigenen Kollektion vor al-
lem im Export zu profilieren, zeigen erfreuliche Anfangser-
folge. Es ist gelungen, mit ausgesprochenen Spezialitaten
in verschiedenen grésseren Markten Europas Fuss zu fas-
sen. Die in den vergangenen Jahrzehnten aufgebauten, vor-
zliglichen Kontakte zu den Manipulanten und Grossisten
werden weiterhin sorgfaltig gepflegt, denn das Know-how
der Schubiger-Gruppe auf dem Sektor Seidengewebe wird
in diesen Kreisen besonders geschatzt. Nebst den Kreatio-
nen fur die Modewelt werden auch Gewebe erzeugt, welche
vorwiegend zu technischen Zwecken verwendet werden.

Sorgen bereitet gegenwartig die Beschaffung von Arbeits-
kraften, wobei die Schubiger-Gruppe stets bestrebt ist, ihre
Arbeitsplatze so attraktiv als moglich zu gestalten, um damit
einen namhaften Beitrag zur Beschaftigung in der Region zu
leisten.
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Dipl.-Ing. Peter Sahr iibernimmt bei
Schlafhorst Geschéftsbereich
«Verkauf»

Der Gesellschafterausschuss der Firma W. Schlafhorst &
Co., Monchengladbach, hat mit Wirkung vom 1. Juli 1980
Dipl.-Ing. Peter Sahr in die Geschéftsleitung berufen und
mit der Leitung des Geschéaftsbereichs «Verkaufy beauf-
tragt.

Peter Sahr ist 45 Jahre alt. Er begann seine berufliche Lauf-
bahn nach Abschluss des Studiums an der TH Darmstadt
1960 bei der Frima Fleissner GmbH & Co., Egelsbach, wo er
von 1974 bis 1977 Mitglied der Geschéftsleitung war. An-
schliessend (ibernahm Peter Sahr bei den Firmen Artos
Dr.Ing. Meier-Windhorst KG (GmbH & Co.), Seevetal, und
Famatex GmbH, Kornwestheim, das Ressort Technik - Ent-
wicklung. Nach dem Zusammenschluss dieser Gesellschaf-
ten zur Babcock Textilmaschinen KG (GmbH & Co.) wurde
Peter Sahr zusatzlich der technische Vertrieb «Spezialanla-
gen» unterstellt.

Bei Schlafhorst, mit Gber 4000 Beschaftigten einer der fiih-
renden Hersteller im internationalen Textilmaschinenbau,
wird Peter Sahr als Mitglied der Geschéftsleitung verant-
wortlich sein fur den weltweiten Vertrieb und Service einer
umfangreichen Produktpalette von automatischen Maschi-
nen fir die Spinnerei und Weberei-Vorbereitung sowie
elektronische Prozessdaten-Erfassungssysteme.

Brandschutzvlies

Dem Brandschutz kommt heute eine stéandig steigende Be-
deutung zu. Um die immer strengeren Anforderungen der
Bauaufsicht zu erfillen und die permanent vorhandenen
Brandrisiken zu mindern, werden in zunehmendem Masse
nichtbrennbare Materialien eingesetzt.

Diesem Trend folgend, hat Schuller ein sog. Brandschutz-
Vlies (microlith®) entwickelt. Dieses nichtbrennbare Glas-
faservlies, das in verschiedenen Bereichen bereits erfolg-
reich eingesetzt wird, eignet sich ideal zum Armieren, Ka-
schieren, Veredeln, Filtrieren, Isolieren und Dekorieren.

microlith-Glasfaservliese des Typenbereiches SM wurden
vom Berliner Institut fir Bautechnik unter dem Prifzeichen
PA-I114.126 als nicht brennbar eingestuft.

Halogene bzw. halogenhaltige Stoffe werden nicht zuge-
setzt. Das Vlies kann als toxikologisch unbedenklich einge-
stuft werden.

microlith-Brandschutzvlies eignet sich besonders als:

Abdeckvlies bei Dammstoffmatten, Dammstoffplatten, Rie-
selschutz bei abgehdngten Decken, Trennlage, z.B. bei
PVC-Dachfolieneindeckung, Tragermaterial bei Boden- und
Wandbeléagen, in Vertikal-Lamellen, Abdeckung, Kaschie-
rung, Verstarkung in den verschiedensten Bereichen.

Glaswerk Schuller GmbH, D-6980 Weitheim

Luftbefeuchtung im Zeichen der
Sparmassnahmen

Schenk Zweistoffdisen lassen sich sehr gezielt und mit ge-
ringem Aufwand fir die industrielle Luftbefeuchtung ein-
setzen, sei es als selbstdandiges System oder in Ergénzung
bereits bestehender Klimaanlagen. Im Gegensatz zu Luft-
waschanlagen mit grosser Abschldmmung, verbrauchen
die Schenk Diisen buchstablich jeden Tropfen Wasser fiir
die eigentliche Befeuchtung. Schenk Disen kénnen, j
nach Anwendung, unbedenklich mit gewdhnlichem Lei-
tungswasser eingesetzt werden. Eine automatisch arbeiten-
de Reinigungsnadel verhindert das Verstopfen durch Kalk
oder Unreinheiten im Wasser. Die Arbeitsweise der Schenk
Disen erlaubt uns, kurzfristig hohe Luftfeuchtigkeiten zu
erreichen. Das Wasser wird mittels Pressluft dusserst fein
vernebelt, ohne dass sich Tropfen bilden. Das Ergebnis ist
eine gleichmassige Verteilung der Feuchtigkeit im Raume.
Schenk Disen kdnnen ohne Bedenken in korrosiver oder
mit Staub stark verschmutzter Umgebung verwendet wer-
den. Zerstdubungsleistung per Dise/h 2,51. Minimale Be-
triebstemperatur 2°C. Eine Anlage kann im Baukastensy-
stem mit einer beliebigen Anzahl von Diisen und Steuerge-
raten ausgerlistet werden. Sie benétigt weitgehend keinen
Unterhalt und minimale Installationen.

Paul Schenk AG, CH-3063 Ittigen/Bermn

BP Chemicals verbessert die Riicken-
beschichtung von Teppichbdden

BP Chemicals wird sich zum ersten Mal auf der Harrogate
International Carpet Fair vorstellen, und zwar mit ihre{n
neuen System fiir die Riickenbeschichtung von Teppichbo-
den.

Die mechanisch aufgeschaumten Urethanschaumstoffe
von BP Chemicals sind so konzipiert, dass sie direkt auf den
Teppichriicken aufgetragen werden kénnen. Aufgrund des
angewandten Verfahrens konnen die Urethanschaume auf
denselben Anlagen wie Latex oder Vinylplastisol verarbeitet
werden. Diese Urethanschaume, die fiir innen und aussen
gleich gut geeignet sind, nehmen weniger leicht Wasser auf
als Latex oder Vinyl und faulen oder zerfallen nicht, selbst
wenn sie extremer Feuchtigkeit ausgesetzt sind.

Das System von BP Chemicals flihrt zu einer feineren Zell
struktur als andere Polyurethansysteme und verbessert $0
die Dampfungseigenschaften. Gleichzeitig konnen durch
den hoheren Fiillstoffanteil eine Kostensenkung und mefr
Fllle erreicht werden. Die bleibende Formanderung ni?Ch
Druckbeanspruchung ist gering, so dass Mobel fast keiné
Druckstellen hinterlassen. Im Gegensatz zu SBR und andgr“
Polyurethanen handelt es sich um eine Riickenbeschich-
tung, die bei Verwendung der meisten ublichen Klebstoffe
und Klebebéander wirklich leicht abgeldst werden kann, $0
dass selbst nach langerer Zeit der Teppichboden abgenom
men und wieder verlegt werden kann.

BP Chemicals Ltd, London SW!
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Dornier an der ATME-1-80- in Greenville

Der Textilmarkt von morgen verlangt modeorientierte Krea-
tivitdt bei marktgerechten Herstellkosten.

Die Dornier-Webmaschine hat sich in den vergangenen
Jahren auf dem Gebiet der Feinweberei durchgesetzt. Unter
Erhaltung ihrer weltbekannten Flexibilitdit und Stabilitat
wurde die Leistung der Maschine erheblich gesteigert. Auf
der ATME 76 war die Maximaltourenzahl noch 250 Upm. Auf
der ATME 80 werden wir Leistungen von mehr als 300 Upm
zeigen.

Produktionsvergleiche mit konkurrierenden Greiferwebma-
schinen haben in den vergangenen Jahren immer wieder
die Uberlegenheit des Dornier-Schusseintragssystems er-
wiesen. Geringere Fadenbruchwerte in Kette und Schuss
fihren zu hoheren Nutzeffekten. Dadurch werden effektiv
hohere Schussleistungen bei geringerem Personaleinsatz
und besserer Warenqualitat erzielt als mit Webmaschinen
anderer Bauart, die um einiges schneller laufen.

Diese Leistungssteigerung wurde nicht durch eine vollige
Neukonstruktion, sondern durch eine Vielzahl von Detail-
verbesserungen auf der Basis einer zehntausendfach be-
wahrten Maschine erzielt.

Dadurch wird neben dem Wegfall des Risikos von Kinder-
krankheiten vor allem auch fir unsere mehr als 700 zufrie-
denen Kunden in aller Welt die Typenreinheit bei weiteren
Anschaffungen erhalten, was fiir den Betrieb, die Wartung
und das Ersatzteilwesen von grosster Bedeutung ist.

Fir das Ausstellungsprogramm wurden Artikel vorgesehen,
die in erster Linie den Baumwollbunt- und -feinweber an-
sprechen. Dornier - friiher nur fiir den Grobgarnbereich be-
kannt - setzt heute in dieser Branche % der Jahresproduk-
tion ab. Mit der Gegenlberstellung einer Grundmaschine
fir Stapel Oberbekleidungsware zu einer Maschine mit
Sondereinrichtungen fiir hochempfindliche Hemdenstoffe
sollen dem amerikanischen Fachpublikum die letzten Raffi-
nessen der Feinweberei demonstriert werden. Der Aussa-
geschwerpunkt der doppeltbreiten Dekostoffmaschine liegt
in der Verarbeitung von sehr empfindlichem Kettmaterial,
100 den Azetat ungedreht und Eintrag von Feingarn alterna-
tiv mit Effektzwirnen.

Ausstellungsprogramm:

Modell GTN8/SD, 190 cm Nennbreite, ausgeristet mit:

- Staubli Rotationsmaschine, Typ 1030, 16 Schafte

- Oberkettbaumlagerung mit positivem Ablass-Regulator

- Stickschussregulator fiir Schussverdichtung

- Einleger fur die Aussenkanten

- Einzelschussautomatik, um auch ansatzstellenfreies
Schuss-um-Schuss-Weben vorzunehmen

- Zentralschmierung

- 5Farben pic-a-pic, gesteuert von der Schaftmaschine

Gewebt wird ein feiner Hemdenstoff mit Effektgarn und
schmalen Satinstreifen in Kette und Schuss.

Material: Kette Baumwolle Ne 50/1, Schuss Baumwolle Ne
80/1, Effekt in Kette und Schuss Baumwolle Nm 10/1
Konstruktion: 88/76 ends/inch (34/30 Faden/cm)

Blattbreite: 65" (165 cm)

Dieses Hemdenstoffmuster beinhaltet alle Schwierigkei-
tensgrade webtechnischer Art.

- Empfindlichkeit fiir Anlaufstellen
- E'!ntrag von groben und sehr feinen Schussgarnen belie-
big durcheinander

- Satinstreifen in Kette und Schuss mit Verdichtung

- Weben mit wenigen, groben Effektfaden in der Kette, die
von einem separaten Oberkettbaum ablaufen und eine
andere Einarbeitung aufweisen als die Grundkettfaden.

- Einlegeleisten, die zwecks weiterer Ausriistung nicht auf-
tragen und nicht wellig sein dirfen.

Modell GTN8/SD, 190 cm Nennbreite, ausgeriistet mit:

- Staubli-Hochleistungsschaftmaschine, Typ 2232, 6 Schif-
te

- 4 Farben pic-a-pic, gesteuert von der Schaftmaschine

- Einzelschussautomatik

- Zentralschmierung

Gewebt wird ein Rain wear (Oberbekleidungsstoffe)

Material: Kette Baumwolle Ne 40/1, Schuss Baumwolle Ne
40/1

Konstruktion: 90, 27/60 ends/inch (35,5/23,6 Faden/cm)
Blattbreite: 67" (170 cm)

Fasst man die folgenden Kriterien zusammen:

- Effizienz (Tourenzahl X Anlagenutzeffekt)

- Qualitat (nicht die durch kostenintensive Arbeitsprozes-
se, wie Stopfen und Warenschau erzielt, sondern die der
hergestellten Rohware)

- Flexibilitat (eben auch das risikolose Umsteigen von die-
sem relativ einfachen auf schwierigste Artikel, wie unter
Pos. 1 aufgefiihrt)

- Vergleichstests (die durch facts and figures die kosten-
senkenden Merkmale der Dornier-Webmaschine aufdek-
ken)

So bietet Dornier mit dieser Type eine wirtschaftliche Ma-
schine auch fiir bunte Baumwollstapelware.

Modell GTV6/SD 280 cm Nennbreite, ausgeriistet mit:

- Kaiser-Schaftmaschine, Typ 6028, 12 Schafte

4 Farben pic-a-pic, gesteuert von der Schaftmaschine
Differential-Klettbaumlagerung

Einzelschussautomatik, um auch ansatzstellenfreies
Schuss-um-Schuss-Weben vorzunehmen.
Stickschussregulator fiir Schussverdichtung

Eingerichtet zum Weben von 2 Bahnen nebeneinander
Zentralschmierung

Gewebt wird eine hochwertige Dekorationsware - Satin
Ya-2 X

Material: Kette Azetat gldnzend ungedreht 100 den, Schuss
Reyon spun Zwirn Ne 19/2 Reyon spun Effekt Ne 20/1, Aze-
tat/Polyester Effektzwirn Ne 14/2

Konstruktion: 150/48 ends/inch (59/19 Faden/cm)
Blattbreite: 2x48,88” (2x124 cm)

Die Kette dieses Artikels ist sehr empfindlich. Deshalb wird
sie normalerweise mit der Warenoberseite nach unten ge-
webt. Das erschwert die Warenkontrolle an der Webma-
schine erheblich. Ebenfalls sind Einschréankungen gegeben
bei Webmaschinen, die fir den Schusseintrag Fihrungsor-
gane im Fach bendtigen. Das ungedrehte Kettgarn neigt zu
Filamentbriichen, die Stillstdnde und Gewebefehler verur-
sachen.

Mit dieser Dornier-Maschine wird schonende Verarbeitung
empfindlichster Materialien unter Beibehaltung hoher Qua-
lititsanforderungen demonstriert. Das Nicht-vorhan-
denSsein von Fiihrungsorganen im Fach und das damit er-
moglichte Weben «Schauseite nach obeny» sind dafir
Grundvoraussetzungen.

Lindauer Dornier GmbH., D-8990 Lindau/Bodensee
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Zellweger Uster AG an der ATME-1-80
in Greenville (USA)

Mittelpunkt des breitgefacherten Programmes leistungsfa-
higer Webkettenvorbereitungs-Maschinen Uster® ist die
vollautomatische Einziehanlage Uster® Delta, die am Stand
der Zellweger Uster Inc., Charlotte N.C., gezeigt wird. Die
von der Zellweger Uster AG, Uster/Schweiz, entwickelte
Einziehanlage zieht Kettenfaden aus einer oder zwei Faden-
schichten gleichzeitig in Lamellen, Litzen fur reiterlose We-
beschafte und in das Webeblatt ein. Dabei kann ab ein oder
zwei Webketten mit Breiten bis zu 400 cm gearbeitet wer-
den. Zusammen mit der Einziehanlage Uster® Delta steht
ein vielseitiges Transportsystem fir Webketten zur Verfu-
gung, das sich den unterschiedlichen Betriebsverhaltnissen
anpassen lasst. Neben den Einziehwagen umfasst das Pro-
gramm spezielle Kettbaum-Transportwagen mit mechani-
scher oder hydraulischer Hubvorrichtung. Zellweger Uster
hat die automatische Einziehanlage Uster® Delta anlasslich
der ITMA 79 in Hannover erstmals einem interessierten
Fachpublikum vorgestellt. Inzwischen sind bereits einige
Anlagen in namhaften Webereien installiert.

Grossen Erfolg hat auch die Webkettenknipfmaschine
Uster® Topmatic, ebenfalls eine Neuentwicklung, die an der
ITMA 79 besondere Beachtung fand. Die Uster® Topmatic
ist im Baukastensystem aufgebaut. Sie kann jederzeit von
der einfachen Ausfihrung zum Anknupfen einfarbiger
Webketten ohne Fadenkreuz zum Top-Modell mit loch-
bandgesteuertem Kreuzwechsel ausgebaut werden. Die
nach neuesten Erkenntnissen ausgefiihrte Konstruktion der
Knipforgane und das bewédhrte Uster®-Vorbereitungssy-
stem mit Klemmkammen garantieren genaue Fadenlagen
und hohe Kniipfleistungen.

Neben den beiden Neuentwicklungen werden an der ATME-
1-80 die bewahrte und weltweit verbreitete Webketten-
knipfmaschine Ustermatic® und die Kreuzeinlesemaschine
Uster Colormatic® gezeigt. Das Lieferprogramm der Zellwe-
ger Uster AG enthélt zudem Hinreichanlagen fiir den halb-
automatischen Einzug von Kettfaden in Lamellen und Lit-
zen, Webeblatteinziehmaschinen und Lamellensteckma-
schinen.

Uster Loomdata: ein mikroprozessorgesteuertes Datensystem zur
dauernden Uberwachung von Webmaschinen.

Die optimale Nutzung moderner Hochleistungs-Webma-
schinen ist eine der wesentlichen Voraussetzungen fir die
wirtschaftliche Gewebefertigung. Das Datensystem Uster®
Loomdata liefert die dazu notwendigen Informationen, wie
Berichte tGber Maschinen, Artikel, wahlbare Gruppen, mit
Angaben lber Nutzeffekte, Haufigkeit und Dauer von Still-
standen, Produktionszahlen, Ausserproduktionszeiten usw.

Zusétzliche Berichte dienen der Kettdisposition und Be-
triebsstatistik.

Uster® Loomdata ist ein mikroprozessorgesteuertes Daten-
system zur dauernden Uberwachung aller angeschlossenen
Webmaschinen. Die mit Sensoren direkt an den Webma-
schinen erfassten Signale werden in Konzentratoren zu-
sammengefasst, vorverarbeitet und zwischengespeichert,
Die Konzentratoren sind (iber eine gemeinsame Leitung
(Konzentratorbus) mit der Zentraleinheit verbunden und
werden periodisch abgefragt. Aus den Signalen errechnet
der Mikroprozessor die wesentlichen Kenndaten des Web-
prozesses. Zur Datenausgabe und Bedienung der Anlage
stehen handelsilibliche Drucker- und Bildschirm-Terminals
zur Verfligung.

Das Datensystem Uster® Loomdata ist - im Vergleich zu den
bisher angebotenen Anlagen - betont einfach und zweck-
massig aufgebaut. Durch Benutzerfiihrung im Dialogver-
fahren zeichnet es sich zudem durch eine hohe Bedienungs-
freundlichkeit aus. Dadurch wird Uster® Loomdata zum
wertvollen Instrument fiir die Produktionskontrolle und Pro-
zessoptimierung im Bereich der Gewebeherstellung.

Trotz der hohen Standardisierung iiberrascht das Subsy-
stem durch seine vielseitigen Anwendungsmaglichkeiten.
Interessenten steht am Stand der Zellweger Uster Inc. eine
Anlage fir Demonstrationen zur Verfligung.

Zellweger Uster AG, CH-8610 Uster

Splitter

Ernennung

Der Verwaltungsrat der Sam. Vollenweider AG, CH-8810
Horgen, hat ihrem langjéhrigen Verkaufschef und Prokuri-
sten, Herrn Kurt H. Oesch, zum Verkaufs-Direktor befor-
dert.

Herr Oesch trat 1956 in die Firma ein. Er hat massgeblich
zum Verkaufserfolg unserer Produkte, namentlich auch in
Uberseeischen Mérkten, beigetragen. In seiner bald 25jahri-
gen Téatigkeit fir das Unternehmen hat sich Herr Oesch das
volle Vertrauen sowohl der Geschaftsleitung und des Ver-
waltungsrates als auch einer weltweiten Kundschaft erwor-
ben.

Staatsbetriebe als Personal-Spitzenreiter

Stellt man allein auf die im Inland Beschaftigten ab, findet
man auf der Liste der Unternehmungen mit dem grossten
Personalbestand in der Schweiz keineswegs Industriefir-
men an vorderster Stelle. Absoluter Spitzenreiter waren
1979 vielmehr die PTT mit 50700 Beschaftigten. An zweiter
Stelle folgten die SBB mit etwas mehr als 38000 Mitarbel-
tern. Knapp dahinter lag mit einem Personalbestand vo"
37500 die Migros, wahrend die Konkurrentin Coop mit 28500
Beschiftigten den vierten Rang belegte. Erst auf dem fiinf-
ten bis achten Platz stdsst man auf Industrieunternehmun-
gen, namlich BBC (22100), Ciba-Geigy (21500), Sulze
(19800) und Oerlikon-Bihrle (17100).
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Der Erwerbstétigenanteil der Frauen - Héchststand
seit 1960

Gemass der vor kurzem veroffentlichten neuen Statistik der
Erwerbstatigen in der Schweiz halten sich die Verdnderun-
gen im Beschéftigtenanteil der Frauen in engen Grenzen.
1960 waren 34,2% aller Erwerbstatigen in unserem Lande
Frauen; das waren 927700 Schweizerinnen und Auslande-
rinnen. 1979 machten die mittlerweile 1030100 weiblichen Er-
werbstatigen einen Anteil von 34,8% aus. Im Zeitraum dieser
20 Jahre schwankte die Quote lediglich zwischen 33,4% und
den erwéahnten 34,8%. Interessanterweise ist der Anteil -
entgegen einer verbreiteten Vermutung - in der Rezession
sogar gestiegen, allerdings bloss im Promillebereich. Mach-
te er 19972 noch 33,8% aus, so erhéhte er sich seither kontinu-
ierlich auf 34,2% in den Jahren 1975/1976 und auf 34,8% im
vergangenen Jahr.

Mehr Lehrstellen in der Textil- und
Bekleidungsindustrie

Auf Frihling 1981 stehen in der Textil- und Bekleidungsindu-
strie 417 Lehrstellen fur technische Berufe offen. Damit wir
die Zahl der neu zu besetzenden Lehrstellen gegentiber 1980
(305) um 37% zunehmen. Die von der Arbeitsgemeinschaft
fuir Nachwuchsforderung und Bildungswesen der Textil-
und Bekleidungsindustrie veroffentlichte Liste der Lehrfir-
men und Lehrberufe wird allen Berufsberatungsstellen zur
Verfligung gestellt.

Durch die steigenden Anforderungen an die Qualitat der
Produkte und den hohen Rationalisierungsgrad sind die
Textil- und die Bekleidungsindustrie vermehrt auf gut aus-
gebildete Berufsleute und Kader angewiesen. Nach Ab-
schluss der Lehre kdnnen sie sich an der Schweizerischen
Textilfachschule (inkl. Abt. Bekleidungstechnikum) oder an
der Modefachschule St. Gallen und Ziirich fiir Kaderfunktio-
nen weiterbilden. Es sind ferner Bestrebungen im Gange,
Studienrichtungen fiir Textilingenieure HTL und Textilche-
miker HTL zu schaffen, welche fahigen Berufsleuten vor-
aussichtlich ab 1982 zur Verfligung stehen werden.

Jeans made in Dundee

Eine Fabrikationsstatte, von der Scottish Development
Agency fiir Levi Strauss in Dundee gebaut, wird demnéchst
bezugsbereit. In dem 1-Millionen-Pfund-Projekt entstehen
210 Arbeitsplatze, zur Hauptsache in der Produktion der
weltbekannten Jeans.

Enka Carbolon fiir Europa

Eﬁka und Nippon Carbon Ltd., Japan, haben eine Koopera-
tion auf dem Gebiet der Kohlenstoff-Fasern vereinbart, in
deren Rahmen Enka den Alleinvertrieb unter dem Namen
Enka Carbolon (R) in Europa tibernimmt.

Die Entwicklung der auf der Basis von Polyacrylnitril herge-
Stellten Kohlenstoff-Faser von Nippon reicht bis 1960 zu-
fuck. Kohlenstoff-Fasern werden besonders fiir das schnell
Wachsende Gebiet der hochwertigen, verstarkten Kunst-
Stoffe fiir Luft- und Raumfahrt, Automobilindustrie, Sport-
irtikel, medizinische Gerate und in vielen weiteren Anwen-
dungsbereichen eingesetzt. Die Kohlenstoff-Faser Enka
Carbolon vereinigt auf sich eine breite Kombination interes-
Santer Eigenschaften, wie niedriges spezifisches Gewicht,
ohe Festigkeit, chemische Bestandigkeit, sehr geringe
BrLIChdehnung und elektrische Leitfahigkeit.

Die Gold-Extrempunkte in der Periode 1971/80

Ende 1971 bezahlte ein Goldkaufer fiir 1 Kilogramm des gel-
ben Metalls Fr. 56385.—. Bis Ende 1974 stieg der Preis bereits
auf Fr. 15900.-, um am 30.8.1976 wieder ein Niveau von Fr.
8195.- zu erreichen. Nach diesen paradiesisch ruhigen Zei-
ten setzte dann ein eigentlicher Goldrausch ein. So kletterte
der Kilopreis am 31.12.1979 auf Fr. 26850.- und erklomm am
21.1.1980 die Rekordmarke von nicht weniger als Fr. 43600.-
Nach dieser spekulativen Hausse schwichte sich der Wert
des Goldes merklich ab. Ende Juli wurde es noch zu einem
Kurs von rund Fr. 32000.- gehandelt. Trotz einigen starken
Preiseinbriichen scheint der langfristige Trend an der Gold-
bérse auch in Zukunft nach oben zu verlaufen.

Jubilaum

' Dr.h.c.Kurt Hess
| zum 70. Geburtstag

Am 18. August 1980 konnte der oberste Chef der Maschinen-
fabrik Rieter AG in Winterthur (Schweiz), Dr.h.c.Kurt Hess,
seinen 70. Geburtstag feiern. Er hat das Gesicht des erfolg-
reichen Unternehmens, das heute 95% der Erzeugnisse in
Uber 80 Lander exportiert, in den letzten vier Jahrzehnten
massgeblich gepragt. Seine Laufbahn ist aussergewdhn-
lich: Mit 29 Jahren ist der junge Maschineningenieur bereits
Betriebschef und mit 38 Jahren leitet er schon das ganze Fa-
brikationsdepartement. Seit 1955 lenkt der Jubilar die Ent-
wicklung der Firma Rieter als Delegierter und seit 1961 als
Prasident des Verwaltungsrates. Daneben stellte er sein
Wissen und seine Erfahrung auch anderen Firmen als Mit-
glied oder Prasident des Verwaltungsrates zur Verfigung.
Er hat aber auch die politischen Pflichten als Staatsbilirger
sehr ernst genommen und sich tatkraftig fur das Gemein-
wohl eingesetzt, in der Erkenntnis, dass der Aufgabenbe-
reich und die Verantwortung eines Unternehmers nicht am
Fabriktor aufhoren.

Besondere Anliegen des Jubilaren sind die Forderung des
technischen Nachwuchses (auf allen Stufen) und die gute
Sozialpartnerschaft zwischen Arbeitgebern und Arbeitneh-
mern, weshalb er sich stets fur die Erneuerung des Frie-
densabkommens in der Maschinenindustrie engagierte. Er
meisterte die vielfaltigen Probleme mit dem ihm eigenen
untriiglichen Blick fir das Wichtige und konnte dank seiner
grossen geistigen Spannkraft eine gewaltige Arbeitslast be-
waltigen.
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Als profilierte Unternehmerpersonlichkeit, welche die Tra-
ditionen eines weltoffenen und zukunftsorientierten Pio-
niergeistes verkorpert, hat Kurt Hess die wichtige Rolle der
Forschung und Entwicklung im Textilmaschinenbau schon
frihzeitig erkannt. Unter seiner Flihrung ist ein betriebsei-
genes Forschungszentrum eingerichtet und in mehreren
Etappen grosszligig ausgebaut worden. Dabei hat er stets
den Standpunkt vertreten, dass der Mensch selber Ziel und
damit Mittelpunkt jedes menschlichen Strebens sein muss.
Und er hat es verstanden, technischen Forschergeist und
echte Menschlichkeit, hohe industrielle Leistungsfahigkeit
und hohe Wertschéatzung der Mitarbeiter im Betrieb in idea-
ler Weise zu verbinden. Seinen Mitarbeitern hat er ein be-
trachtliches Mass an Freiheit und eigener Verantwortung
eingerdumt, um sie - ohne hierarchischen Druck im autori-
taren Flhrungsstil - zu Bestleistungen zu motivieren. Das
vorbildliche unternehmerische Wirken von Kurt Hess, das
weit Uber die engere Heimat hinaus Beachtung und Aner-
kennung gefunden hat, ist denn auch besonders gewiirdigt
worden: Die Eidgendssische Technische Hochschule in Zi-
rich verlieh ihm 1968 den Doktortitel der technischen Wis-
senschafter ehrenhalber.

Neben den Glickwiinschen seiner Freunde und Mitarbeiter
begleiten auch die guten Winsche der Textilfachwelt den
Jubilaren auf dem Weg in ein neues Jahrzehnt seines reich
erfillten Lebens. Als junger wissenschaftlicher Mitarbeiter
des Betriebswissenschaftlichen Institutes der ETH Zirich
begegnete der heutige Chefredaktor der mittex der ein-
dricklichen Fihrungspersonlichkeit und durfte damals wie
in seiner spateren nebenberuflichen journalistischen Tatig-
keit in Kurt Hess jederzeit einen verstandnisvollen, gltigen
und glaubwdrdigen Partner finden.

In Memoriam

t Rolf Schaich, Wattwiil

Am Montag, den 7. Juli 1980, seinem ersten Ferientag, ist
Rolf Schaich durch einen tragischen Autounfall ganz plotz-
lich von dieser Welt abberufen worden. Uns allen erscheint
es unfassbar, dass das Leben eines so wertvollen Menschen
von einer Stunde auf die andere ausgeléscht werden kann.
Die grosse Trauergemeinde, die ihm am 11. Juli die letzte
Ehre erwies, zeigte, wie allgemein bekannt und beliebt der
Verstorbene in den Fachkreisen, aber auch in der Talschaft
des Toggenburgs war.

Rolf Schaich erblickte am 12.9.1942 in Winterthur das Licht
der Welt, wo er auch eine unbeschwerte und schone Ju-
gend verbringen durfte. Nach einer Laborantenlehre in der
Firma Sulzer besuchte er mit Erfolg die Chemieabteilung
der Ingenieurschule Winterthur und wurde nach dem Di-
plom Assistent bei Professor Hiigli.

Die Generalversammlung der Textilfachschule Wattwil fas-
ste 1967 den wichtigen Grundsatzentscheid, in Zukunft den
Unterricht auch auf die Sparte Textilveredlung auszuwei-
ten. Rolf Schaich erschien als der geeignete Fachlehrer fir
die zukinftige Farberei- und Ausriistungsabteilung und trat
im April 1967 in die Dienste der Schule. Bis zur Eréffnung
des ersten Kurses im August 1970 hat sich Rolf Schaich in-
tensiv auf seine neue Aufgabe vorbereitet, wobei wir bald
einmal seine aussergewohnlichen beruflichen und mensch-
lichen Fahigkeiten bemerken konnten.

Er hat sich sehr schnell und erfolgreich in sein neues Gebiet
eingearbeitet, und die neue Abteilung erhielt dank gut ge-
wahlten Zusatzkursen, wie z.B. Farbmessung, bald auch in-
ternational einen guten Namen. Nebst seinem ausgeprég-
ten Organisationstalent besass Rolf Schaich ein sehr pro-
fundes Fachwissen, und er hatte zudem die Gabe, dieses
Fachwissen seinen Studenten in klarer, versténdlicher und
ruhiger Art weiterzugeben. Er verlangte viel, aber immer auf
eine sehr menschliche Art.

In der Industrie und Fachwelt war er hoch angesehen. Dass
er auch noch Zeit fand fur die Mitarbeit im Vorstand der SVF
(Schweizerische Vereinigung von Férbereifachleuten) und
fir das Prasidium einer privaten Haushaltungsschule und
zudem in weiteren Vereinen aktiv mitmachte, war beson-
ders bemerkenswert. Dies umso mehr, als alles, was er in
die Hande nahm, immer sehr speditiv und genau erledigt
wurde.

Die Familie, die Schweizerische Textilfachschule, der Vor-
stand der SVF und die Haushaltungsschule Auboden haben
durch den Hinschied von Rolf Schaich einen schweren Ver-
lust erlitten. Es wird nicht leicht und in vielen Fallen nicht
moglich sein, die entstandene Liicke auszufiillen. Das giiti-
ge, verstandnisvolle Wesen von Rolf Schaich, seine Hilfsbe-
reitschaft, sein ruhiges, tGberlegtes Arbeiten, all dies wer-
den wir sehr vermissen. Ernst Wegmann

Marktbericht

Wolle

An den internationalen Wollmarkten machte sich eine aus-
gesprochene Unlust bemerkbar. Dies ist einerseits auf den
Ubergang zur neuen Saison 1980/81 zuriickzufiihren, dann
auf die Sommerpause, in der immer schon eine deutliche
Abschwiéchung des Marktgeschehens feststellbar war. In
diesem Jahr hat man aber das Gefiihl einer verscharften
Verunsicherung, teilweise durch die politischen Entwicklun-
gen in weiten Teilen der Welt - und vielleicht auch als Ruh?
vor dem Sturm. Auf den wesentlichsten Markten waren bei
den an sich spéarlichen Auktionen kaum bedeutende Preis-
veranderungen festzustellen.

Nach den Jahresberichten der verschiedenen Wollkommis-
sionen kommt man zum Schluss, dass die Weltproduktion
im abgelaufenen Jahr auf der Basis reingewaschen bei etwa
1,6 Mio Tonnen lag. Das Geschéaft war durch eine gUFe
Nachfrage gekennzeichnet. Bemerkenswert ist, dass es I
allen Wollproduktionslandern zu vermehrten Eindeckungen
kam.

Im EG-Bereich ist eine verstérkte Produktivitat bei der Woll
verarbeitung festzustellen, mit dem Ziel, sich im verscharf-
ten Wettbewerb gegenliber gewissen Entwicklungs- U.nd
Niedrigpreisldndern durchzusetzen. Indessen: Wieweit dies
gelingt, wird nicht nur die Tlichtigkeit entscheiden, sondern
héngt auch davon ab, inwieweit einige EG-Lander daraqge‘
hen, tiber die Behinderung von textilen Importen bei gleich-
zeitiger Exportforderung sozial-politische Folgen dureh
neue fiskalische Massnahmen fiir sich méglichst gering 2/
halten. Dies hatte eine zunehmende Erschwerung des text-
len Warenverkehrs innerhalb der Europdischen Gemei™
schaft und der mit ihr liierten Lander zu Folge. Die Texilin-
dustrien einzelner Lander stehen wegen der unterschiedl-
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chen Besteuerung und Abschreibungsméglichkeiten noch
zusatzlich unter Druck. Neben den verschiedenen Schatten-
seiten kommen jetzt auch die Sorgen mit den steigenden
Energiekosten. In den Verarbeitungskreisen ist man fast
durchgehend der Meinung, dass sie soweit als méglich auf-
gefangen werden missen. Viele Unternehmen verstarken
ihre Investitionen, besonders um die Energiekostensteige-
rungen zu absorbieren; natirlich auch in die weitere Ratio-
nalisierung und Modernisierung, in den Wollwéaschereien,
den Wollspinnereien und -webereien usw.

Beim Absatz machte sich im vergangenen Jahr bei den filz-
frei ausgerlsteten Wollartikeln eine erfreuliche Tendenz be-
merkbar, ein Hinweis darauf, dass in diesem Bereich noch
Marktchancen liegen.

Aus Brisbane wurden feste Notierungen gemeldet. 93,5%
der 14127 angebotenen Ballen gingen an den Handel, sechs
Prozent an die Wollkommission, und der Rest wurde zu-
rickgezogen. Die Preise lauteten: 19er-578, 20er-496, 21er-
472, 22er-452, 23er-408, 24er-381, 25er-357, 27er-335 und
30er-310. Japan war der Hauptkaufer.

Melbourne meldete ein Angebot von 18984 Ballen, die zu
89% vom" Handel GUbernommen wurden. 6% erstand die
australische Wollkommission.

Feste Notierungen wurden in Sydney registriert. 14298 offe-
rierte Ballen wurden zu 87,5% an den Handel abgesetzt, 6%
gingen an die Wollkommission. Der verbleibende Rest wur-
de zuriickgezogen. Hauptkaufer war Japan. 64er Schweiss-
wolle lag im Durchschnitt bei 460 A Cent pro Kilogramm.

Datum 16.7.80 20.8.80
Bradford in Cent

jekg Merino 70" 312 308
Crossbreds 58”0 239 238
Roubaix: Kammzug-

notierungen in bfr. je kg 28.50 27.85-28.20
London in Cent je kg

f4er Bradford B. Kammzug eingestellt 351-364

Union Central Press, 8047 Ziirich
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Spitzen

Schoner, Friedrich - Etwa 416 Seiten mit 642 z.T. farbigen
Bildern und 4 Tabellen, 16,5%23 cm, Ganzgewebeeinband
DM 48.-, VEB Fachbuchverlag Leipzig 1980

Indiesem Fachbuch werden samtliche Spitzentechniken er-
fasst. Erstmalig erfolgt eine exakte Definition des Begriffs
(Spitzen». Im Mittelpunkt aller Darstellungen steht die Bin-
dungstechnik und mit ihr der Bindungsvorgang, die einzel-
| hen Bindungsarten und die zu erzielenden spezifischen Ef-
 fekte der verschiedenen Spitzenarten. Die Technologie der
| Maschinen wird nur soweit erortert, als dies zum Versténd-
Nis des Bindungsvorganges erforderlich ist. Eine we tere
g Besonderheit des Werkes ist das reichhaltige Bildmaterial,
dasz. T, mehrfarbig und von erlesener Schénheit ist.

Schweizerische Vereinigung
von Textilfachleuten

SVT

Unterrichtskurse 1980/81

1. Gewebebindungen sowie Analyse und Aufbau
einfacher Gewebe

Herren H. Grams, Wattwil und H.R. Gat-
tiker, Samstagern, Textilfachlehrer
Schweizerische Textilfachschule

Zurich, Wasserwerkstrasse 19,

8037 Ziirich

9 Samstage, 9-12und 13.30 - 15.30 Uhr
Samstage, 27. September,

4.,18.,25. Oktober, 8., 15., 29. Novem-
ber, 6., 13. Dezember 1980

- Textiles Fachrechnen

- Einzugslehre

- Grundbindungen

- Ableitungen von den Grundbindungen
- Analyse von Gewebemustern

- Ermittlung des Materials

- Gewichtsberechnungen

- Erstellen der Farbrikationsvorschrift

Fr. 300.- (inklusiv Material)

Angehende Textilfachleute, Lehrlinge,
Textilmaschinen-Monteure, Disponen-
ten, Aussendienstmitarbeiter, Einkaufer

12. September 1980

Kursleitung:

Kursort:

Kursdauer:
Kurstage:

Programm:

Kursgeld:
Zielpublikum:

Anmeldeschluss:

2. Berufsbegleitender Kurs fiir Exportbeauftragte
in Zusammenarbeit mit den Schweizerischen
Exportkaderverband (SEK)

Kursleitung: Herr Piero Buchlic/o Niederer & Co.
AG., Lichtensteig

Kursort: TMC, Textil- und Modecenter,
8065 Zirich

Kurstag: Freitag, 10. Oktober 1980 9-12.15 und
13.45 - ca. 16.30 Uhr

Programm: Exportmarketing

Referent: Herr Dr..oec..publ. Erich
Schmid, Leiter der Ausbildungskurse
des Schweizerischen Exportkaderver-
bandes (SEK), Gockhausen
Exportfinanzierung

Referent: Herr Dr.jur.N. Langer, Export-
finanzierungen, Schweiz. Bankgesell-
schaft, Zirich

Exportverkaufin der Textilindustrie
Referat, Gruppenarbeit

Referent: Exportleiter eines fiihrenden
schweiz. Exportunternehmens der Textil-
industrie.
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Kursgeld: Mitglieder SVT/SVF Fr. 80.-
Nichtmitglieder Fr. 110.-
Zielpublikum: Der Kurs hat zum Ziel, Exportbeauftragte

und Mitarbeiter, welche sich auf eine Ex-
portaufgabe vorbereiten, durch ausge-
wiesene Referenten weiterzubilden, und

vorhandene Kenntnisse zu vertiefen. Er

richtet sich an Exportverantwortliche,
exportorientierte Mitarbeiter des Innen-
und Aussendienstes, Exportsachbear-
beiter etc.

Anmeldeschluss: 20. September 1980

3. Einfiihrung in die neuen Webemaschinentypen
L 5000 und F 2001

Kursorganisation: Herr Hansueli Feller, Schieb, 9615 Diet-

furt

Kursleitung: Herr Alfons Vettiger c/o Maschinenfa-
brik Ruti AG.

Kursort: Maschinenfabrik Riti AG., Vortragssaal

Kurstag: Freitag, 7. November 1980
9-ca. 16.00 Uhr

Programm: Einfihrung in die neuen Webmaschinen-
typen L5000 und F 2001

Kursgeld: Mitglieder SVT/SVF Fr. 40.-
Nichtmitglieder Fr. 80.-

Zielpublikum: Webereifachleute, Techniker, Betriebs-

leiter, Dessinateure

Anmeldeschluss: 18. Oktober 1980

4. Informationskurs liber Schaftmaschinen
fiir Hochleistungs-Webmaschinen

Kursorganisation: Herr Bruno Braun, Higelstrasse 1,
6410 Goldau

Kursleitung: Herren Niedermann und Stauch c/o
Staubli AG., Seestrasse 240, 8810 Hor-
gen

Kursort: Firma Staubli AG., Seestrasse 240, 8810
Horgen

Kurstag: Freitag, 5. Dezember 1980
8.30-16.30 Uhr

Programm: Orientierung Uber Funktionsprinzip und
Konstruktionsmerkmale der Rotations-
und Hattersley-Systeme
Demonstration an den Schaftmaschinen
Diskussion

Kursgeld: Mitglieder SVT/SVF Fr. 40.-
Nichtmitglieder Fr. 80.-

Zielpublikum: Betriebsleiter, Webereitechniker, Mei-

sterpersonal

31. Oktober 1980
Teilnehmerzahl beschrankt!

Anmeldeschluss:

5. Marktforschung-, Werbung-, Public-Relations
-Seminar

Kursleitung:
Kursort:

Herr Karl Frey, Sagenstr. 3, 6030 Ebikon

Schweizerische Textilfachschule Zirich,
Wasserwerkstrasse 119, 8037 Ziirich

Kurstage: Freitag, 16. und 23. Januar 1981

9-12und 13.30 - 16.00 Uhr

1) Grundlagen der Marktforschung,
Werbung, Public Relations
Primarforschung
Sekundérforschung

2) Erhebungstechniken: Quantitativ

Qualitativ
Auswertung der ermittelten Daten. Er-
gebnisse am Beispiel des Jeans-Mark-
tes

3) Werbung als Kommunikationsvor-
gang

4) Werbebudget, Werbeziel, Agentur-
brifing

5) Werbekonzept, Werbeplan

6) Product Publicity, Public-Relation

7) Aus der Praxis fur die Praxis:
Gruppenarbeit am Beispiel des Jeans-
Marktes

Referenten: Herr Thomas Hochreute-

ner,

MF Leiter Textil-Markfor-
schung am Institut far
Haushalt-Analysen (IHA)
Hergiswil
Herr Heinz Stossel, Werbe-
berater, Luzern
Mitglieder SVT/SVF Fr. 120.-
Nichtmitglieder Fr. 160.-
Marktforschungs- und Werbebeauf-
tragte und verkaufsorientierte Mitarbei-
ter der gesamten Textilindustrie

31. Dezember 1980

Programm:

W + PR
Kursgeld:

Zielpublikum:

Anmeldeschluss:

6. Verkaufen allein garantiert noch keinen
Unternehmungserfolg!
Kundenkredit-Management, Mahnwesen, Inkasso,
Betreibung

Herr Piero Buchli c/o Niederer & Co.
AG., Lichtensteig

Schweizerische Textilfachschule Ziirich,
Wasserwerkstrasse 119, 8037 Ziirich

Freitag, 30. Januar 1981

9-ca.16.30 Uhr

Umwandlung lhres Umsatzerfolges in
den Unternehmungserfolg

Einordnung der Kreditversicherung in
das Fiihrungskonzept einer Unterneh-
mung '
Referent: Herr M.J. Roost, Verkaufslei-
ter der Eidgendssischen Versicherungs-
Aktien-Gesellschaft, 8039 Ziirich
Mahnwesen aus der Praxis

Referent: Herr Hans Haring, Geschéfts-
leitung Niederer & Co. AG., 9620 Lich-
tensteig

Zahlungsarten, Inkasso, Exportrisikogd-
rantie ‘
Referent: Herr Kurt Burgherr, Schweizé-
rische Bankgesellschaft, Zirich i
Der Weg der Betreibung und deren mog-
liche Resultate .
Referent: Herr Karl Meili, Betreibungsin-
spektor des Kantons Zirich

Mitglieder SVT/SVF Fr. 60.-
Nichtmitglieder Fr. 90.-

Kursleitung:
Kursort:
Kurstag:

Programm:

Kursgeld:
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Kursgeld: Mitglieder SVT/SVF Fr. 130.- von Wirkerei- und Strickereifachleuten, Landessektion
Nichtmitglieder Fr. 160.- Schweiz (IFWS), angehéren.
Mittagessen und Pausenkaffee sind im 8. Die Mitgliedschaft der Schweizerischen Vereinigung von
Kursgeld inbegriffen Textilfachleuten steht allen in der Textilbranche tatigen
Zielpublikum: Direktoren, Spinnereileiter, Qualitats- Personen offen. Anmelde- bzw. Eintrittskarten sind beim
chefs und Technologen aus Baumwoll- Sekretariat SVT in Zurich erhaltlich.

spinnereien
Anmeldeschluss: 23. Februar 1981

9. Material- und Webwarenkunde
fiir Verkaufspersonal im Detailhandel

Kursleitung: Herren Hugo Tamas, Winterthur und
Hans-Rudolf Gattiker, Samstagern

Kursort: Schweizerische Textilfachschule Zirich,
Wasserwerkstrase 119, 8037 Zirich

Kursdauer: Montag, 9. Marz 1981 und 23. Marz 1981
9-12und14-16 Uhr

Programm: - Grundkenntnisse uber die wichtigsten

textilen Natur- und Chemiefasern

- Eigenschaften und Auswirkungen der
verschiedenen Fasern auf die Endpro-
dukte

- Merkmale, Benennung und Verwen-
dungszweck der gebrauchlichsten
Webwaren

- Aufbau einer kleinen Gewebesamm-
lung mit Musterbeispielen

Kursgeld: Mitglieder SVT/SVF Fr. 90.-
Nichtmitglieder Fr. 120.-
Zielpublikum: Verkaufsorientiertes Personal im Detail-

handel (Textil)
Anmeldeschluss: 1. Februar 1981

.Die Anmeldungen sind schriftlich mit der Anmeldekarte
oder mit den Angaben, wie sie auf dieser Karte verlangt
werden (Name, Vorname, Geburtsjahr, Beruf, Adresse,
Mitglied oder Nichtmitglied), und der Kursangabe an die
Schweizerische Vereinigung von Textilfachleuten, Was-
serwerkstrasse 119, 8037 Ziirich, zu richten.

2 Fir jeden einzelnen Kurs ist eine separate Anmeldung
notwendig, wenn die Anmeldekarte fehlt oder nicht be-
nitzt wird.

3. Anmeldekarten fiir die Unterrichtskurse 1980/81 kénnen
beim Sekretariat SVT in Zirich bezogen werden.

4.Die Anmeldungen sind bis spatestens zu dem fiir jeden
Kurs angegebenen Anmeldeschluss einzusenden.

Die «mittex» werden monatlich in alle Welt verschickt.
389 aller nach Uebersee versandten «mittex»-Aus-
gaben gelangen an Abonnenten in den USA. Zentral-
und Siidamerika ist mit 33 %o vertreten. In den Nahen
Osten kommen 11 %o zur Spedition, wahrend in Afrika

5.Kursgeldeinzahlungen sind erst dann vorzunehmen, und dem Fernen Osten je 9% aller iiberseeischen
wenn dem Kursteilnehmer das Kursaufgebot, der Kurs- «mittex»-Freunde ihre schweizerische Fachschrift fiir
ausweis und der Einzahlungsschein fiir den betreffenden die gesamte Textilindustrie erhalten.

Kurs zugestellt wurden. Zehn Tage vor dem Kursbeginn
wird jeder Kursteilnehmer Uber die entsprechende Kurs-
durchfiihrung orientiert; gleichzeitig werden ihm auch die
oben erwahnten Unterlagen zugestellt.

6.Bei Riickzug der Anmeldung nach Meldeschluss ohne
Nennung eines Ersatzteilnehmers wird eine Gebiihr von
Fr.20.- in Rechnung gestellt. Erfolgt keine Abmeldung bis
zum Kurstag, wird der ganze Kursbeitrag in Rechnung ge-
stellt.

T.*Als Vereinsmitglieder gelten nur solche Personen, wel-
che der Schweizerischen Vereinigung von Textilfachleu-
ten (SVT), der Schweizerischen Vereinigung von Férbe-
reifachleuten (SVF) oder der Internationalen Féderation
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Bezugsquellen-Nachweis

Agraffen fiir Jacquardpapiere
AGM AGMdiller, 8212 Neuhausen am Rheinfall, Telefon 053 2 11 21

Amerika peignierte Baumwollgarne/Zwirne

Gugelmann & Cie. AG, 4900 Langenthal, Telefon 063 22 26 44
Stahel & Co. AG, 8487 Ramismiuhle, Telefon 052 35 14 15

Antriebsriemen
Leder & Co. AG, 8640 Rapperswil, Telefon 055 218171

Arbeits- und Gehérschutz
Walter Gyr AG, 8908 Hedingen, Telefon 0199 53 72

Aufhédngeband
Heliotextil, Salzmann AG, 9001 St. Gallen, Telefon 0712315 35

Aufmachung
System Schultheis AG, 8640 Rapperswil, Telefon 055 27 69 39

Bénder

Bally Band AG, 5012 Schénenwerd, Telefon 064 4135 35
Bandfabrik Streiff AG, 6460 Altdorf, Telefon 044217 77

E. Schneeberger AG, 5726 Unterkulm, Telefon 064 46 10 70
Gebruder van Spyk AG, 5027 Herznach, Telefon 064 48 12 04

Bédnder, elastisch und unelastisch
Kundt+Co. AG, 8353 Elgg, Telefon 052 47 18 26

Bandwebautomaten
Jakob Miiller AG, 5262 Frick, Telefon 064 6115 35

Baumwollzwirnerei

Arova Rorschach AG, 9400 Rorschach, Telefon 071413121
Gugelmann & Cie. AG, 4900 Langenthal, Telefon 063 22 26 44
Kessler Vital, 8863 Buttikon, Telefon 055 67 11 81

Muller & Steiner AG, 8716 Schmerikon, Telefon 055 86 15 55
Nufer & Co. AG, 9107 Urnasch, Telefon 07158 1110

E. Ruoss-Kistler AG, 8863 Buttikon, Telefon 055 67 13 21

Spinnerei & Zwirnerei Heer & Co., 8732 Neuhaus, Tel. 055 86 14 39
Wettstein AG, 6252 Dagmersellen, Telefon 062 861313, TX 68805
Zitextil AG, Zwirnerei/Weberei, 8857 Vorderthal, Tel. 055 69 1144

Bedruckte Etiketten zum Einndhen und Kleben
Heliotextil, Salzmann AG, 9001 St. Gallen, Telefon 0712315 35

Beschichtungen
Geiser AG Tentawerke, 3415 Hasle-Riiegsau, Telefon 034 6138 61

P.ReinhartAG,(ChemiefaserLenzing),8401Winterthur,052228531
Siber Hegner Textil AG, 8022 Ziirich, Telefon 0121155 55
Viscosuisse AG, 6020 Emmenbriicke, Telefon 04150 5151

Chemikalien fiir die Textilindustrie (Textilhilfsmittel)

Chem. Fabrik Uetikon, 8707 Uetikon, Telefon 01922 11 41
Pluss-Staufer AG, 4665 Oftringen, Telefon 062 43 1111

Dampferzeuger

Wamag AG, 8304 Wallisellen, Telefon 01830 4142
Paul Weber AG, 4852 Rothrist, Telefon 062 45 6151

Datenverarbeitung im Service
Fritz & Caspar Jenny, 8866 Ziegelbricke, Telefon 058 2128 21

Dekor- und Zierbénder

Bandfabrik Breitenbach AG, 4226 Breitenbach
Gebruder van Spyk AG, 5027 Herznach, Telefon 064 48 12 04

Dockenwickler

W. Grob AG, 8733 Eschenbach, Telefon 055 86 23 23
System Schultheis AG, 8640 Rapperswil, Telefon 055 27 69 39

Dockenwickler/Wickelmaschinen
Schenk Engineering, 9305 Berg, Telefon 07148 1413

Druckgarne
Walter Hubatka AG, 9230 Flawil, Telefon 07183 15 57

Effektgarn-Anlagen zu Ringspinnmaschinen (Baumwolle,
Kammagarn und Streichgarn) auf Krempel und
Rotorspinnmaschinen

Braschler+Cie., 8001 Ziirich, Telefon 0120105 38

Effektspinnerei
Lang & Cie., Spinnerei + Zwirnerei, 6260 Reiden, Tel. 062 8124 24

Effektzwirnerei

Zwirnerei Mihletal GmbH, 8874 Miihlehorn, Telefon 058 32 13 48
Wettstein AG, 6252 Dagmersellen, Telefon 062 861313, TX 68805

Elastische Zwirne
Kesmalon AG, 8856 Tuggen, Telefon 05578 17 17

Etiketten jeder Art

Bally Band AG, 5012 Schonenwerd, Telefon 064 4135 35
Papierhof AG, 9470 Buchs SG, Telefon 085 6 0151

Betriebseinkleidung

Otto Zimmermann AG, Berufskleiderfabrik, 9500 Wil,
Telefon 037 22,52 88

Bodenbelidge
Balz Vogt AG, 8855 Wangen, Telefon 055 64 35 22

Bodenbelédge fiir Industriebetriebe

Lenzlinger S6hne AG, 8610 Uster, Telefon 019413111

Repoxit AG, 8403 Winterthur, Telefon 052 29 79 05
Schaffroth & Spati AG, 8403 Winterthur, Telefon 052 29 71 21
Urlit AG, 6454 Flielen, Telefon 044 2 24 24

Buntgewebe
Habis Textil AG, 9230 Flawil, Telefon 0718310 11

8048 Zirich,
BAND FIX AG Badenerstrasse 585, ri

Telefon 01540660
Badenerstr. 585, 8048 Ziirich, Tel. 01/54 06 60

-

Etiketten
Selbstklebeprodukte

Etiketten-Uberdruckmaschinen

Papierhof AG, 9470 Buchs SG, Telefon 085 6 0151
BANDFIX AG Badenerstrasse 585, 8048 Ziirich,

Badenerstr. 585, 8048 Ziirich, Tel. 01/54 06 60 Telefon 0154 06 60

-

Etiketten
Selbstklebeprodukte

Bunt- und Fantasiegewebe

Hausammann + Moos AG, 8484 Weisslingen, Telefon 052 34 0111
Thurotex AG, 9620 Lichtensteig, Telefon 0747 14 41

Fachmaschinen
AG Mettler's Séhne, Maschinenfabrik, 6415 Arth, Tel. 041821364

Biirstenwaren
Jacq. Thoma AG, 8401 Winterthur, Telefon 052 25 85 86

Chemiefasern

Arova Rorschach AG, 9400 Rorschach, Telefon 071413121
Enka (Schweiz) GmbH, 9400 Rorschach, Telefon 071412133
Grilon SA, 7013 Domat/Ems, Telefon 08136 33 81

1.C.I. (Switzerland) AG, 8039 Zurich, Telefon 01202 50 91
Albert Isliker & Co. AG, 8057 Ziirich, Telefon 0148 3160,
Kesmalon AG, 8856 Tuggen, Telefon 055 78 17 17
Pliss-Staufer AG, 4665 Oftringen, Telefon 062 43 1111

Fantasie-Feingewebe
Weberei Steg AG, 8496 Steg, Telefon 055 96 13 91

Fantasiegewebe
J. Jucker+Co. Weberei Griinthal, 8493 Saland, Telefon 052 46 15 2

Farbgarne/Farbzwirne

Gugelmann & Cie. AG, 4900 Langenthal, Telefon 063 22 26 44
Heer & Co. AG, 9242 Oberuzwil, Telefon 073511313
Niederer+Co. AG, 9620 Lichtensteig, Telefon 0747 37 11

Filtergewebe
Schweiz. Seidengasenfabrik, 8027 Zirich, Telefon 01 2026825
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