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EMPA entwickeltes Gerat zum Aufziehen von Kettengewir-
ken sowie eine grosse Schautafel, welche die Querstreifig-
keit eines Webstrickstoffes als Folge unterschiedlicher Fa-
deneinarbeitung in den einzelnen Systemen zeigt.

Am Schluss der Fachtagung folgte eine Diskussion, an wel-
cher auch die Abteilungsleiter der besichtigten Laborato-
rien fir die Beantwortung der Fragen zur Verfugung standen.
Das grosse Interesse und allgemein positive Echo besta-
tigte, dass das Thema richtig gewahit war und die EMPA
es sehr gut verstand, die interessante Materie den Teilneh-
mern nahezubringen. Herrn Prof. Dr. Fink und seinen be-
teiligten Mitarbeitern sei an dieser Stelle fir das gute Ge-
lingen vielmals gedankt.

Am Nachmittag schloss sich die Landesversammlung der
IFWS, Sektion Schweiz, im Saal des Restaurant Dufour an.
Neben der Behandlung der einzelnen Traktanden konnte
auch allen Gesuchen einer grosseren Zahl von Bewerbern
um Aufnahme in die Landessektion Schweiz der IFWS ent-
sprochen werden.

Eine Vorschau auf den XV. Kongress der IFWS vom 31. Au-
gust bis 4. September 1970 in London vermittelte nahere
Einzelheiten Uber das reichhaltige Programm und die von
der Landessektion Schweiz in Zusammenarbeit mit dem
Reisebiiro Kuoni organisierte Pauschal-Flugreise. Dieser
Kongress umfasst wieder eine Reihe aktueller Vortrage
tber Neuerungen und Entwicklungstendenzen bei Wirk- und
Strickmaschinen, auf dem Maschenwarensektor sowie bei
diesbeziiglichen Materialien und Verfahren. Dem allgemei-
nen Wunsch entsprechend, wurde auch dem Thema Mode
ein gebiihrender Platz eingerdumt. Daneben stehen wieder
mehrere Besichtigungen von Maschinenfabriken, Maschen-
warenbetrieben und eines weltbekannten Kaufhauses zur
Wahl. (Interessenten kénnen das genaue Programm bei der
Landessektion Schweiz der IFWS, z. Hd. von Herrn F. Benz,
Wilerstr. 55, 9630 Wattwil, anfordern.)

Den Abschluss der Tagung bildete das gemitliche Beisam-
Tensein. Bei Film- und Lichtbildervorfiihrungen vom letzt-
jahrigen Kongress in Bulgarien konnten die damaligen Teil-
nehmer Erinnerungen austauschen und die tbrigen Mitglie-
der Einblick in dieses interessante Land sowie seine wirt-
schaftlichen und politischen Verhaltnisse gewinnen.

Fritz Benz

Firmennachrichten (SHAB)

J;&gg{,‘ Maschinentabrik AG, in Winterthur, Aktiengesellschaft
(Be?::gmégung)' Ad':eSSe: Romerstrasse 146, Winterthur 2.
ternehmemer Maschinenfabrik; kann sich bei anderen Un-
e erw:nb des In- unc{ Auslandes beteiligen, Liegenschaf-
. mer: en un.d veraussern. VR (Verwaltungsrat): eines
in Wintertr:ere Mitglieder. Mitglieder der VR: Fritz Jaeggli,
Dolegierter: pore o Hans Jakob Jaeggli, in Winterthur,
”“"QSbefur’ beide mit Einzelunterschrift, und, ohne Zeich-
tivprokuragmsy or. Edua'rd Hottiger, in Winterthur. Kollek-
thur; R 2 ..Zwellef] erteilt an: Roger Amez-Droz, in Winter-

» Rene Bachli, in Pfungen; Emil Gassmann, in Wallisel-

len: .
thurKurt Gassmann, in Spreitenbach; Hans Hohl, in Winter-
» und Paus Kiss, in Wiesendangen.

Stehli Sej : o
' Seiden AG, in Zirich 2, Fabrikation von und Handel

mit Textilien usw. N
- Neu hat Kollektivprokura ien: Josef
A. Frey, in Muri AG. p ra zu zweien: J
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Die Erreichung und Einhaltung eines bestimmten Qualitats-
niveaus des Spinnereiprozesses setzt voraus, dass der ge-
samte Betrieb systematisch durchgeprift wird.
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Programm fiir die Stichprobenentnahme in der Baumwollspinnerei

Von den einzelnen Maschinen werden dazu Stichproben
entnommen und im Labor gepriift. Die Priifergebnisse wer-
den ausgewertet. Bei unbefriedigender Qualitdt des Prif-
gutes sind an den Verarbeitungsmaschinen entsprechende
Eingriffe vorzunehmen. Nach diesem Eingriff erfolgt an der
betroffenen Maschine eine weitere Stichprobenaufnahme,
deren Priifung und Beurteilung einen Ueberblick iiber den
Erfolg des Eingriffes gibt. Dieser Vorgang wird deshalb als
geschlossener Kreis in der Qualitatskontrolle bezeichnet.

Es empfiehlt sich, bei der beschriebenen Stichprobenent-
nahme nach einem bestimmten Plan vorzugehen.

Von jeder Maschine sind eine oder mehrere Ablieferungen
in bestimmten Zeitabstanden zu priifen. Zweckmassig ist es,
fir die Probeentnahme bei den einzelnen Ablieferungen eine
bestimmte Reihenfolge festzulegen. Dadurch ist die beste
Gewihr gegeben, dass Defekte in kiirzester Zeit erfasst wer-
den und die Produktion ungleichméssiger Garne, Vorgarne
und Bander auf ein Minimum beschrénkt bleibt.

1.3 Lokalisierung von Maschinenfehlern in der Spinnerei

Bekanntlich zeigt der Spektrograph das Auftreten von perio-
dischen Fehlern an. Solche Fehler im Material werden durch
eine in regelmassigen Zeitabstanden auftretende Unregel-
maéssigkeit in einer Produktionsmaschine erzeugt.
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Diese Fehler lassen sich in zwei Gruppen unterteilen:

1. Rein mechanische Fehler, verursacht durch verbogene
Zylinder, exzentrische oder beschédigte Zahnrader usw.

2. Verzugswellen, die infolge mangelhaft kontrollierter Ver-
haltnisse im Streckfeld entstehen.

Anhand des aufgezeichneten Wellenldangenspektrums ist es
ohne weiteres moglich, die beiden Gruppen voneinander zu
unterscheiden und entsprechende Massnahmen zur Behe-
bung der Fehler zu treffen.

Zur Lokalisierung von mechanischen Maschinenfehlern wird
heute ausschliesslich die Tachometermethode angewendet.
Sie eignet sich vorziglich fiir die Praxis und fiihrt selbst
bei komplizierten Fallen rasch zum Ziel. Das Vorgehen ist
einfach:

Da die Verarbeitungsmaschinen ihr Produkt mit einer be-
stimmten Geschwindigkeit liefern, lasst sich diese mit Hilfe
eines Tachometers direkt messen. Durch Division der Lie-
fergeschwindigkeit mit der gefundenen Wellenldange im Spek-
trogramm wird die Drehzahl des fehlerhaften Teiles erhal-
ten. An der Maschine lassen sich bereits visuell eine grosse
Anzahl Maschinenteile als nicht in Frage kommend aus-
scheiden. Fur den Rest wird mit dem Tachometer probiert,
bis ein bewegtes Maschinenelement mit der gesuchten Dreh-
zahl gefunden wird.

Analog den Informationen zur Bestimmung von mechanischen
Fehlern zeigt das Spektrogramm die Auswirkungen beispiels-
weise von Ubermassigen Verzugswellen.

Als Basis dient dabei die mittlere Wellenlange, die der
héchsten Erhebung im Spektrogramm entspricht.

Der Zusammenhang zwischen der mittleren Wellenlange von
Verzugswellen und dem betreffenden Streckfeld ist auf Grund
von theoretischen Rechnungen gefunden worden. Unmittel-
bar nach dem Streckfeld, in dem Verzugswellen entstehen,
weisen diese eine Lange auf, die der ca. 2,5- bis 3fachen
Stapellange entspricht. Folgen einem fehlerhaften Streckfeld
noch weitere Vorzlige, wird die mittlere Wellenldange um den
gesamten nachfolgenden Verzug verlangert.
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Spektrogramm mit Verzugswellen (mittlere Wellenlénge)

Die hochste Erhebung wird demzufolge an einer andern
Stelle auftreten. Da die verwendeten Verziige bekannt sind,
kann der Entstehungsort von Verzugswellen ohne weiteres
berechnet werden.

Die am haufigsten auftretenden Maschinenfehler mit den
verschiedenen Fehlerursachen wurden in zwei Nachschlag-
werken, dem Spinning Defect Lexicon und dem Buch «H&u-
fige Fehler in der Baumwollspinnerei» zusammengefasst.

Durch Vergleich betriebsinterner Fehler mit diesen Vorlagen
konnen oft ohne Berechnungen die Fehlerorte bestimmt
werden.
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Spektrogramm mit Verzugswellen
(mittlere Wellenldnge um nachfolgenden Verzug verlangert)

1.4 Auswirkungen von Garnfehlern in der Weberei
und Wirkerei

In der Praxis wurde festgestellt, dass Garne gleicher Un-
gleichmassigkeit oftmals verschiedenes Aussehen der Fer
tigprodukte hervorrufen. Anhand eines Wellenldngenspek-
trums kénnen Zusammenhange zwischen verschiedenen Wel-
lenlangen periodischer Schwankungen im Querschnittsver-
lauf und dem Aussehen des Fertigproduktes gezeigt werden.

Kurzperiodische Querschnittsschwankungen, bis ca. 50 cm
Wellenlange, verursachen selbst schon bei schwacher Pe-
riodizitat eine starke Anh&aufung von dicken und diinnen
Stellen im Fertigprodukt. Diese Anh&ufungen sind meist in
einer bestimmten Form liber das Gewebe oder Gewirke ver
teilt und ergeben ein unruhig aussehendes Gesamtbild, den
sog. Moiré-Effekt.

Mittelperiodische Schwankungen mit Wellenldngen von 50 ¢cm
bis 5m, sind im Warenbild nur unter ganz bestimmten Vor
aussetzungen zu erkennen. Wenn die doppelte Gewebebreite
bzw. die Lange des unverarbeiteten Fadens fiir einen Ge
wirkeumfang ein ganzzahliges Vielfaches darstellen, erge
ben sich stellenweise Schusstreifen im Gewebe bzw. Ringel
im Gewirke. Diese mittelperiodischen Fehler werden jedoch
selten erkannt.

Langperiodische Querschnittschwankungen mit tiber 5m Wel-
lenldnge verursachten meist Querstreifen in Gewirken und
Geweben. Die Wellenldnge hat dabei nur einen Einfluss auf
die Periodizitat der Streifigkeit.

1.5 USTER-Standards

Standardwerte, auch Erfahrungswerte genannt, stellen gan
allgemein Hilfsmittel dar, um die in einem bestimmten Be-
trieb erhaltenen Ergebnisse zu beurteilen. Die Standardwette
werden ermittelt, indem méglichst viele unter gleichen Pl'"Uf'
bedingungen ausgewertete Proben aus méglichst vielen Lan-
dern gesammelt und in Tabellen vereinigt werden.

Die Standardwerte USTER 1964 wurden ausschliesslich '
Garne verdffentlicht, da beim Garn als dem Endprodukt des
Spinnprozesses die Eigenschaften beziglich Ungleichmas
sigkeit sowie Haufigkeit der Dinnstellen, Dickstellen und
Nissen eine Basis fiir die handelsibliche Qualitatsbeurte”
lung bilden.

. o friher
Standardwerte fiir Bander und Vorgéange, die bereits friihe
erstellt wurden, haben weiterhin Gultigkeit.

en sind Sté"

Entsprechend dem verwendeetn Spinnverfahr
e Baumwolf

dardwerte fiir gekammte Baumwolle, kardiert
und Kammgarne vorhanden.

Die Darstellung erfolgt in Form von Nomogrammen, |
waagrecht die Feinheitsbezeichnung der Garne in engli
Nummer, metrischer Nummer und Tex aufgetragen ist.
Die Senkrechte wird einerseits durch die Ungleich™

wobel
scher
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keit U % bzw. CV % und anderseits durch die Fehlerhaufig-
keit pro 1000 m Garn getrennt fiir Dickstellen, Dinnstellen
und Nissen gebildet.

Auf jedem Nomogramm befinden sich sieben gerade Linien
mit Bezeichnungen von 5% bis 95 %. Hierbei kommt der
50%-Linie eine besondere Bedeutung zu. Sie sagt aus,
dass 50% der gepriften Garne aus aller Welt gleich gut
oder besser sind als der fiir die betreffende Garnnummer
angegebene Wert. Die Bedeutung der anderen Linien ergibt
sich sinngeméss aus der Definition der 50 %-Linie. Da dem
Garnverbraucher der Verwendungszweck bekannt ist, kann
er nun ohne weiteres auf Grund der Einstufung entscheiden,
ob das Garn dem vorgesehenen Verwendungszweck ent-
spricht.

1.6 USTER analysiert

Um den Einsatz der USTER-Priifanlage fiir die Qualitatskon-
trolle wirtschaftlich vermehrt nutzen zu kdnnen, wurde von
der Firma Zellweger die Schutzmarke «USTER analysiert»
eingefiihrt. Zweck dieser Schutzmarke ist es, die Beurtei-
lung von Garnen auf bestimmte Qualitdtsmerkmale abzu-
stimmen, die sowohl national als auch international aner-
kannt werden. Mit «USTER analysiert» werden Garne be-
zeichnet, deren Herstellung durch USTER-Priifgerdte nach
festgelegten Normen iiberwacht wird. Die Schutzmarke wird
somit an diejenigen Garnhersteller abgegeben, die liber eine
volistandige USTER-Priifanlage verfiigen und diese nach
unseren Richtlinien im Rahmen der Qualitéatskontrolle ein-
setzen. Die ermittelten Priifergebnisse werden dem Kaufer
zuganglich gemacht.

2. Das USTER-CLASSIMAT-System fiir die Klassierung
der Garnfehler und die Garnreinigung nach Mass

2.1 Das USTER-CLASSIMAT-System

Der scharfe Konkurrenzkampf in der Textilindustrie hatte in
dfen letzten Jahren zur Folge, dass die Anforderungen an
die Fehlerfreiheit von gesponnenen Garnen sténdig erhoht
Wurden. In hochwertigen Garnen werden praktisch keine
dt?r Sogenannten seltenen und im Gewebe bzw. Gewirke
W.Irklich stérenden Dickstellen mehr geduldet. Mangels ge-
elgneter Mass- und Messsysteme war jedoch bisher eine
Wwirklich objektive Bewertung der Garnfehler sehr schwierig,
wenn nicht gar unmoglich.

'L:’.m diesen Schwierigkeiten zu begegnen, entwickelte die
ma Zellweger AG das USTER-CLASSIMAT-System.

:(l)lfs:ebaut nach den Grundsatzen der statistischen Qualitéts-
Kl: f?”e. ermo_glicht das CLASSIMAT-System die Ermittlung,
Ssierung, Zahlung und zusammen mit Garnreinigungsan-

agen USTER-AUTOMATIC die opti ini
IC d
Garnfehlern, ie optimale Ausreinigung von

22 USTER-CLASSIMAT-GRADES

ig:g'{;?iﬁdle;es CLASSIMAT-Systems ist eine Beurteilungs-
Scheidun r Dickstellen, die von der herkémmlichen Unter-
okt undga:a"gh Fehlerar.ten (Schlonzen, Anflug usw.) ab-
Schnitt ung 'l:re Stelle die messbaren Fehlergréssen Quer-

ange setzt. Durch die praxisbezogene Auftei-

lung ¢ . .
Tre?m es Fehlerbereiches ist aber trotzdem eine weitgehende
UNng nach Fehlerarten maglich.
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Warenbild mit Moiré-Effekt
(verursacht durch periodischen Maschinenfehler)

Anwendung fiir die Garnreinigung nach Mass
ohne Klassieranlage
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Aufbau des USTER-CLASSIMAT-Systems (ohne Klassieranlage)

Mit Hilfe dieses Beurteilungsmassstabes kann jede Dick-
stelle, die einen bestimmten Querschnitt Uberschreitet, ent-
sprechend ihrer Grésse beurteilt und klassiert werden.

(Fortsetzung folgt)
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