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Diese Druck-Durchfluss-Abhéngigkeit wird zu einer Poren-
Verteilung umgerechnet. Die Methode liefert dem Anwen-
der eine wesentlich umfangreichere und zuverlassigere In-
formation tiber die Beschaffenheit der Poren, als es die klas-
Sische Bubble-point-Methode kann, die lediglich die grosste
Offnung im Probenmaterial detektiert.

Das Coulter Porometer eignet sich zur Charakterisierung
von Membranfiltern, Papieren, Vliesstoffen, Metall- und
Textilgeweben, Keramik, Sintermetallen und anderen Pro-
dukten mit durchgehenden Poren.

Nahere Auskiinfte oder Unterlagen erhalten Sie von der
Q. [nstrumenten-GeselIschaft AG, Raffelstrasse 32, 8045
Zirich, Tel. 01/46133 11

Technik

Denim - unverindert aktuell

.UberdieArbeitskleidung hatsich Denim, haben sich die Blue
l®ans zur klassenlosen Freizeitmode entwickelt, die sich
Nicht nur bei der jingeren Generation unverdanderter Be-
liebtheit erfreut.

lm Weltweit wachsenden Markt der Freizeitbekleidung

Nimmt der Denim heute eine dominierende Stellung ein. Seit
en flinfziger Jahren, als Marlon Brando und James Dean
'e Blue jeans hoffihig machten und der Denim seinen Sie-

9eszug um die Welt antrat, hat er sich zu einer Mode entwik-
€lt, die in ihrer Vielfalt und dank des Ideenreichtums der
odeschopfer, der Garnhersteller, Weber, Ausriister und
Onfektionare ihresgleichen sucht (Abb. 1).

Im
W i . . . . .
8ing eltw_e't wachsenden Markt der Freizeitbekleidung nimmt der Denim

OMinierende Stellung ein.

Gefragt sind neben den schweren Denimqualitdten auch leichte bis mittel-
schwere Gewebe, Twill und Chambray, flr Blusen, Hemden, Shirts und
Jacken.

Urspriinglich wurde der ausserordentlich strapazierfahige
Baumwollstoff aus indigogefarbter Baumwolle in der Kette
und rohweisser Baumwolle im Schuss als Tissus de Nimesin
der Region von Nimes im franzdsischen Rhonetal herge-
stellt. Spater machte Levi Strauss, der 1873 von Deutschland
in die Vereinigten Staaten auswanderte, Denim in Amerika
bekannt und so popular, dass sich beispielsweise alle Ein-
wohner der Stadt Erwinin North Carolinain Denim kleideten
und die Stadt 1976 mit einer Medaille als «The Heart of
Denim» ausgezeichnet wurde.

Nach wie vor gilt die Indigofarbung als unverkennbares
Merkmal des Denim. Allerdingsist heute an die Stelle des na-
tlirlichen der synthetische Indigo getreten. Andere Farbstof-
fe, andere Techniken haben sich nicht durchsetzen konnen
und beschranken sich auf Spezialartikel.

Neben dem klassischen Denim aus reiner Baumwolle finden
wir seit Jahren auch Qualitaten aus Mischgarnen, vorwie-
gend aus Baumwolle/Polyester 50/50. Seit Jahren im Trend
ist auch der elastische Denim, wobei, bedingt durch die un-
terschiedlichen Farbeverfahren, in den USA ausschliesslich
schusselastische Gewebe, in Europa neben den schussela-
stischen auch kett- und bielastische Gewebe hergestellt
werden. Verstarkt hat sich die Nachfrage nach Soft-Denims,
die sich bei gleichem Gewichtdurch ihren weichen Griff aus-
zeichneten. Gefragt sind neben den schweren Denimquali-
taten aus Kett- und Kreuzkdper 3/1 miteinem Fertiggewicht
bis zu 167 0z./sq.yd., die mehrheitlich zu Hosen und Jacken
konfektioniert werden, auch leichte bis mittelschwere Ge-
webe aus Képer 2/1 oder in Tuchbindung, Twill und Cham-
bray, mit einem Fertiggewicht von 33 bis 12 o0z./sq.yd., fir
Blusen, Hemden, Shirts und Jacken (Abb. 2).
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Die urspriinglich dunkelblauen Indigofarbtdne reichen hier
von Schwarz bis Hellgrau und Hellblau. Hinsichtlich der Mu-
sterung sind dem Denim keine Grenzen gesetzt. Den Mode-
stromungen folgend finden wir Karomusterungen ebenso
wie Wiirfel- und Diamantbindungen oder jacquardgemu-
sterte Gewebe. Gefragt sind auch mehrfarbig bedruckte De-
nimgewebe in Cashmere- und Karomusterung, Gewebe mit
verschiedenfarbigen Schussgarnen und mit Lurex oder De-
nims mit unregelmassiger Gewebestruktur mit Garnverdik-
kungen im Schuss, bekannt als Antikdenim. Starken Einfluss
auf Griff und Farbe, Aussehen und Charakteristik haben die
in den 70er Jahren und 80er Jahren fiir Denimbekleidung
entwickelten Waschverfahren. Stone- und Double Stone
Wash, Industrial- oder Soft Wash, Aged- oder Chemical
Wash,

Charcoal-, Old- und Surf Wash sind Prozesse, die die Denim-
mode zusatzlich bereichern und auch fiir die Zukunft noch
manches erwarten lassen.

Denimproduktion und -verbrauch

Trotz saisonaler Schwankungen ist die Denimproduktion in
der Vergangenheit stdndig gestiegen. 1987 wurden welt-
weit 2000 Mio. Quadratmeter Denimgewebe hergestellt
(Abb. 3 und 4).

USA 38,22%

Japan
10,64%

Siidafrika 1,8%

Sidamerika Mexiko 2,5%

13,4%
Fernost 10,6%

9088 0005 Tunesien 2,3%

Europa 20,6%

Denimproduktion 1987 und Anteile der verschiedenen Regionen an der
Produktion in %.

76%
14 0z./sq.yd.
und schwerer

14%
Koper 2/1 und
Tuchbindung 1/1

(Twill und
Chambray)
8% 9088 0008
15 oz./sq.yd. 2%

und schwerer Fancy

Denimproduktion 1987 nach Qualitaten und Gewichtsklassen in %.

In den USA, dem mit Abstand gréssten Denimmarkt, stieg
der Verbrauch von 170 Mio. Quadratmeter (201 Mio. sqg.yd.)
im Jahre 1965 (iber 560 (675) Mio. 1976 auf rund 750 Mio.

Geschichte des Denim

1873  Levi Strauss konfektioniert 1962 Burlington USA nimmt
in San Francisco die ersten die Produktion von
Jeans aus einem schweren, schwerem Denim
braunen Canvas fir die (14,75 oz./sq.yd.) auf
kalifornischen Minen- Sulzer Riti Projektil-
arbeiter. webmaschinen auf.

1890er Levi Strauss produziert die 1974 Die ersten «Pre-washed»
ersten Jeans unter der Jeans kommen auf
Bezeichnung «501-Indigo». den Markt.

1904  Griindung der Blue-Bell Co. 1978 Die Industrie entwickelt
in Greensboro ein neues Waschver-
in North Carolina. fahren fiir Denim-

Bekleidung:

1950er Die ersten Zipper-Jeans «Stone Wash».
werden in den Markt
eingeflhrt. 1986 Ein weiteres Wasch-

verfahren gewinnt an

1954  Marlon Brando und James Bedeutung:

Dean erscheinen in Jeans «Chemical-Wash».
und schaffen damit dem
Denim ein neues Image. 1987 Die ersten «Super-
Blue-Indigo»
1960  Der Denim tritt seinen gefarbten Denim-

gewebe kommen
auf den Markt.

Siegeszug an.

|

Quadratmeter (900 Mio. sq.yd.) im Jahre 1986 an. Folgt man
den Prognosen, so darf auch fiir die nachsten Jahre r_ﬂ't
einem zwar geographisch unterschiedlichen, insgesamt J€&
doch weiter wachsenden Denimmarkt gerechnet werden.

Denimherstellung

Die an den Denim gestellten Qualitatsanspriiche sind aus
serordentlich hoch. Klassifiziert wird nach der Levi’s-Norm
bei der die Fehler nach einem Punktesystem nach Art, Um”
fang und Haufigkeit bewertet werden (Abb. 5).

Qualitatsnorm fiir Denim
1. Wahl
Gewebe mit bis zu 12 Fehlerpunkten pro 100 m*:

-----------—
4Punkte [N I N O

Banden

Veriierer 1 1 !
Olfiecken (bis 5 mm )

Otfiecken (bis 10 mm ¢) [ ] -
Olfiecken (grosser als 10 mm o) ST L
Flammen (bis 10 mm) [ _
Flammen (lénger als 10 mm) I . —
Eingewebter Flug 1 Punkt
2.Wahl

Gewebe mit mehr als 12 Fehlerpunkten pro 100 m?
sowie mit folgenden Fehlern:

Doppelfidden
Lose Schiisse
Breithalterspuren
Uberschiisse

Farb- und Schiichtestreifen o
suLzer rem 0983 °

Bild 5 Qualitatsnorm fiir Denim.
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Gewebe mit mehr als 12 Fehlerpunkten pro 100 m? mit
durchlaufenden Fehlern (doppelte Faden, lose und feste
Schiisse, Breithaltermarkierungen und Rietstreifen, gewell-
teund aufstehende Kanten etc.) oder mit unterschiedlichem
Gewebebild (Farb- und Schlichtestreifen oder -flecken, zu
Starker oder zu schwacher Schrégverzug etc.) werden als
2. Qualitat eingestuft. Ein so hohes Qualitatsbewusstsein
Stellt natiirlich entsprechende Anforderungen an die zu ver-
arbeitenden Garne, an die Kettvorbereitung, an die Gewebe-
herstellung und Ausriistung.

Garne

Die Entwicklungen im OE-Sektor (automatische Staub- und
bgangentfernung, Einsatz von Rotoren mit kleinerem
urchmesser, Spinngeschwindigkeiten bis zu 180 m/min,

Garnfeinheiten von 100 bis 36 tex entsprechend Ne 6 bis 16)
aben rotorgesponnene Garne auch fiir den friiher aus-

Schliesslich aus Ringspinngarnen gefertigten Deniminteres-

sant gemacht. Bereits 1975 wurden in den USA 75% aller
€nim-Schussgarne auf Rotorspinnmaschinen hergestellt.

Die Entwicklung spezieller Rotoren und Diisen in den achtzi-

9er Jahren hat dazu gefiihrt, dass heute in zunehmendem
asse auch rotorgesponnene Garne in der Kette eingesetzt

und mit Erfolg verarbeitet werden. Voraussetzung fiir ein
arn mit hoher Festigkeit, guter Gleichmaéssigkeit und der
ur Denim so wichtigen Qualitatskonstanz sind Rohstoffe

Mit méglichst geringem Kurzfaseranteil, einer Stapelldnge

Von 11/16 Zoll oder langer, einer moglichst hohen Festigkeit

Mehr als 85 000 psi) und einer Feinheit von etwa vier Micro-

lf]alre oder feiner sowie die Offnung des Fasergutes zu mog-

Ichst leichten Flocken mit grossem Volumen, minimale Ver-

Nissung und Faserbeeintrachtigung, bestmdgliche Reini-

9ung und Entstaubung durch eine optimal aufeinander ab-

Yestimmte Putzerei (wenige aber effiziente Schlagstellen),
arde und Strecke (empfohlen werden zwei Streckpassa-

9en, davon eine regulierbare Passage).

I(ettVOrbereitung - Farben und Schlichten

De_r Kettvorbereitung, dem Farben und Schlichten kommt
zel der Herstellung von Denim entscheidende Bedeutung
U.Férben mit Indigo setzt neben praktischer Erfahrung auch
Ine genaue Kenntnis der physikalisch-chemischen Zusam-
V;Phange voraus. Die verschiedenen Farbe- und Schlicht-
v ahren, die unterschiedlichen Féarbe- und Schlichtrezep—
teh‘*” ur!d -konzentrationen, Reaktions- und Oxydationszei-
. beeinflussen nicht nur den anschliessenden Webpro-
ris?'s' Sle bestimmen auch weitgehend Aussehen, Charakte-
'k und Qualitat des Denim.
SJ#“dSétzllich ist zu unterscheiden zwischen dem klassi-
| en Indigo-Kabelfarbeverfahren (Rope-Dyeing) und dem
ZV:lgO-Zettelféirbeverfahren (Slasher- oder Sheet-Dyeing
Seh Double-Sheet-Dyeing), bei dem der Farbe- und
: 'ﬁhtprozess in einem Arbeitsgang oder auch getrennt
derc geflihrt werden. Eine weitere Variante: das Farben in
Schlaufe (Loop-Dyeing).

l .
"90-Kabelfsrbeverfahren (Rope-Dyeing)

é\il:]fe dem Ball-Warper werden 350 bis 400 Kettfaden zu
gefam Kabel von 10 000 bis 15 000 Meter Linge zusammen-
SSt. 12 bis 36 Kabel werden nebeneinander durch die
n'”Ue-FéirbeanIage gefiihrt, nach dem Farben auf Zylin-
Chai 9etrocknet und in Kannen abgelegt. Auf dem Long-
Zett "l‘BEamer werden die Kabel zu Zetteln aufgeldst. Die
®'werden der Schlichtmaschine vorgelegt, geschlichtet
SEm;W Webkette, entsprechend der Gesamtfadenzahl, as-
liert (Abb. 6).

X153
=

nnnann
it

M'}m i

Ball warper Strang-Gatter Indigo Kontinue-Kabelfirben

X-Spulen

Kettschlichtegrundierung

esescessscsscs
1

- @k
$ AT (#) a - !'\:" _@,“

Weben Kontrollieren Nachbehandeln Sanforisieren
9088 0113

Bild 6

Indigo-Kabelférbeverfahren (Rope-Dyeing).

Indigo-Zettelfdrbeverfahren (Slasher- oder Sheet-Dyeing)

Anstelle der Kabel werden der Kontinue-Farbe- und
Schlichtanlage Zettel vorgelegt. In einem Arbeitsgang wer-
dendie Zettel gefarbt, oxydiert, getrocknet, geschlichtetund
nach nochmaligem Trocknen zur Webkette assembliert
(Abb. 7).

f

Rotorspinnen

Ringspinnen

e0ecesscccccces

X-Spulen

Indigo-Firben-Schlichten

2N n P e \ :

Weben Kontrollieren ~ Sengen  Nachbehandeln ~Sanforisieren
SaaRina mit Appretur

Bild 7 Indigo-Zettelfarbeverfahren (Slasher- oder Sheet-Dyeing)

Férben in zwei Schichten (Double-Sheet-Dyeing)

Bei dieser Methode, einer Weiterentwicklung des Sheet-
Dyeing-Verfahrens, werden der Férbe- und Schlichtprozess
getrennt durchgefiihrt. Der Férbeanlage wird die doppelte
Anzahl Zettel zugefiihrt. Die gefarbten, oxydierten und ge-
trockneten Zettel werden entsprechend der Gesamtkettfa-
denzahl auf zwei Docken gewickelt. Diese werden der
Schlichtmaschine vorgelegt. Auf diese Weise wird die Pro-
duktion praktisch verdoppelt.

Férben in der Schlaufe (Loop-Dyeing)

Werden bei den hier genannten Verfahren die Kabel oder
Zettel durch mehrere hintereinander angeordnete Farb-
bader geflihrt, um die gewlinschte Farbtiefe zu erreichen, so
werden beim Loop-Dyeing-Verfahren die Zettel in einem
Bad gefarbt, wobei die Kettfadenschar so oft das Farbbad
passiert, bis sie den gewlinschten Farbton angenommen
hat.
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Weben

Zwei Drittel aller Denimgewebe werden heute auf Sulzer
Ruti Projektilwebmaschinen hergestellt, in Blattbreiten von
160 bis 167 bzw. 192 cm (bi- und schusselastischer Denim),
entsprechend einer Fertigbreite von 150 bis 156 cm (Abb. 8).

SuLZER RUTI-Projektil-
webmaschinen
(bis zu 16,25 o0z./sq.yd.)

Schiitzen-
webmaschinen

Greiferweb-
maschinen gygg 4913

Luftdiisenwebmaschinen
(bis zu 12 oz./sq:yd.)

Anteile der verschiedenen Schusseintragsverfahren an der Denimproduk-
tion.

Mit Vorteil werden dabei 330, 360 oder 390 cm breite
Maschinen eingesetzt, die ein mehrbahniges und damit be-
sonderes wirtschaftliches Weben erlauben (Abb. 9).

Abb. 9

Sulzer Ruiti Projektilwebmaschine mit Schussmischer, mit einer Nennbrei-
te von 390 cm, belegt mit einem Indigo-Denim 15,5 0z/sq.yd., ausgertistet
mit Exzentermaschine, elektronisch gesteuertem Kettablass, automati-
scher Schusssuch- und Fachhebevorrichtung, Webkettenspanner und
schwimmendem Schaltbaum sowie mit Kettfadenwachter mit Viersekto-
renanzeige und Sulzer Riti Schussspeicher PROFI 140.

Interessant sind in diesem Zusammenhang die hohen Tou-
renzahlen und Schusseintragsleistungen der Sulzer Ruiti
Projektilwebmaschine in diesem Sektor, die beispielsweise
bei Einsatz der 360 cm breiten Maschine bei maximal 330
U/min und 1100 m/min liegen.

Der klassische 143 Unzen-Denim wird in der Regel aus
Baumwolle Ne 6 (100 tex) in Kette und Schuss mit 24,6 Fd/cm
in der Kette und 16,5 Fd/cmim Schuss hergestellt. Die Tabel-
le zeigt einige typische Einstellungen flir Denim-Rohgewe-
be.

Gebrauchliche Einstellungen fiir Denim-Rohgewebe

Koéper 3/1

Gewebedichte Garn-Nr.

(Fd/cm) Kette Schuss

Kette Schuss Ne tex Ne tex
24 16 7 84 6 98
25 16 7 84 6 98
24 16 7 84 55 107
20.8 155 74 80 6 98
27 19 75 78 6.7 88
24 17 7 84 6 98
23 15 118 50 11.8 50
23 165 7 84 7 84
24.6 16.5 6 98 7 84
30 18 83 71 7 84
25 16 7 84 5.5 107
26 21 118 50 11.8 50
22.8 16.5 6.7 88 6.7 88
25 18 7 84 7 84
27 18 7 84 5.5 107

Koper 2/1 und Tuchbindung 1/1 (Chambray)

Gewebedichte Garn-Nr.

(Fd/cm) Kette Schuss

Kette Schuss Ne tex Ne tex Bindund
25 15.5 9 66 7 84 2/1
233 16 16 37 12 50 2/1
25 16 16 37 16 37 2/1
24 20 24 25 24 25 1
27 16 24 25 24 25 11
21 125 12 49 12 49 1/1
o3 16 12 49 14 42 1/1
25 15 9 66 12 50 11
23 19 20 30 20 30 11

Da, bedingt durch den starken Farbkontrast von Kette und
Schuss, Ungleichméssigkeiten des Schussgarnes im Gewe’
be sichtbar werden kénnen, bietet Sulzer Ritiim Hinblick auf
einen einwandfreien Gewebeausfall die Mdglichkeit, _Zur
Herstellung von Denimgeweben die Projektilwebmaschi”
mit Mischwechsler oder aber eine Mehrfarbenmaschin®
einzusetzen.

Zur Herstellung schwerer Gewebe werden die Maschin€”
mit R-Ausrlistung geliefert, bei der vor allem gewisse brel”
tenabhingige Teile der Maschine verstarkt sind. Die R-AUS
ristung kann nachtraglich auch an bereits installieff?
Maschinen angebaut werden. Denimgewebe miteinem Fer‘
tiggewicht bis zu 13 0z./sq.yd. kdnnen mit Einlegekante 9°
webt werden. Gewebe, die mehr als 13 0z./sq.yd. wieg‘?n’
werden vorteilhaft mit Schnittkante hergestellt, wobei h1
mit der Sparkante (Dreherkante mit nicht eingelegterj
Schussfadenenden) gearbeitet wird, die den Schussga™
abfall auf ein Minimum reduziert.

Ausriistungs- und Sanforisierungsprozess
Denim wird mehrheitlich im Kontinue-Verfahren (in ine!

oder auch, je nach Anlage und Maschinenpark, in mehreré
Prozessstufen ausgeristet und sanforisiert (Abb. 10).
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AusriststraBe fiir Denim i
7

Warenmulde Biirsten Senge Foulard Dehnungs- Schrigzug-  Zylindertrockner

regler einrichtung

fog

f
/
|

Breit- Sanforisierung Gummiband- ~ Filzkalander Waren- Warenschau- Docken-
Strecke Krumpfaggregat mulde tisch wickler

Bild 10 Ausriiststrasse fiir Denim

PrOzessstufen

Biirsten (ein- oder beidseitig)
€ngen (ein- oder beidseitig)
Entschlichten (ggf.)
Mprégnierungen (1-2 Foulards)
erstrecken auf die gewiinschte Gewebebreite
99f) Stretch-Meter (Kompensator)
Chrégverziehen (Anti-Twister) 6-10% ausschliesslich
Oper 3/1 und 2/1, um ein Verdrehen des Gewebes zu
Verhindern
rocknen (12-24 Zylinder) bis zu einer Restfeuchte von
5 bis 20%
Pannen (Kluppenspannrahmen)
anforisieren (Befeuchten - Krumpfen - Kalandrieren)
€l'einem Einsprung von 11-15% auf einen Restschrumpf-
Wert von 2-24%

El'f"ﬂlrungen aus Webmaschinenanlagen

Die Maschinenzuteilungen, Stillstandshéufigkeiten, Anla-

9enutzeffekte und der Anteil an Geweben zweiter Wahl
‘rden von der Anlagengrosse und der betrieblichen Orga-

Nisation, vor allem aber von der Garnqualitéat und dem Arti-
€lprogramm beeinflusst.

Er1‘ahrungen aus der Praxis zeigen, dass, unter Berlicksichti-
dung der hier genannten Faktoren, einem Weber 12 bis 21
Tojektilwebmaschinen zur Bedienung zugeteilt werden
Z\?vr.]ﬂtan. Die durchschnittliche Stillstandshéufigkeit liegt
n ISchen 4 und 8 Stillstanden pro 10° Schuss. Die Anlage-
Utzeffekte variieren zwischen 88 und 93%. Der Anteil an
EWeben zweiter Wahl liegt zwischen 0,5 und 1,5%.

TeSSitura di Robecchetto Candiani S.p.A.

E:t']?p'ﬂ far de_n erfolgreichen Einsatz.der Prqjektilwebma-
t I"e Im Denimsektor ist die Candiani S.p.A. in Robecchet-
:ebtal|e;n. Das vollstufige Unternehmen mit _Splnnerel,
erei, Farberei und Ausriistung ist ganz auf die Herstel-

ng Qualitativ hochwertiger Denimgewebe und Jeansstof-
bi SZDGZ|aIiSi§_ert. Alle Produktionsstufen, von der Spinr]erei
he ur Ausrustung, sind voll durchrationalisiert und weitge-
automatisiert. Anlagen und Maschinen entsprechen
Neuesten Stand der Technik. Zur Uberwachung und
equerng der Produktion und zur Optimierung der Gewe-
beituahtat setzt das Ur)ternehmen modernste Dgtenverar—
tei] a”QS- und Produktlonssteugrungssysteme ein. Der An-
sﬁmtn Gewepen zweiter Wahl ist mit nur 0,5% an der Ge-
Ste"tproduktlon entsprechend niedrig. Mit 170 Mitarbeitern

Jewe, 2Ndiani jahrlich rund 20 Mio. Quadratmeter Denim-
Webe her,

teu

Maschinenpark

1967 hat Candiani die ersten Projektilwebmaschinen in Be-
trieb genommen. In der Folge hat das Unternehmen seine
Sulzer Riiti Webmaschinenkapazitdaten standig ausgebaut.
Heute verfligt Candiani iber 108 Sulzer Riiti Projektilweb-
maschinen. Es handelt sich dabei um Maschinen mit
Schussmischer mit Exzentermaschine in Nennbreiten von
360 und 390 cm, die ein mehrbahniges und damit besonders
wirtschaftliches Weben erlauben. Alle Maschinen sind spe-
ziell ausgeristet zur Herstellung schwerer Gewebe. Als
eines der ersten Unternehmen hat Candiani eine Gruppe
von 58 Projektilwebmaschinen des neuen Typs P 7100 in-
stalliert (Abb. 11).

Webmaschinenanlage der Tessitura di Robecchetto CandianiS.p.A.in Ro-
becchetto, Italien. Auf 108 Sulzer Riti Projektilwebmaschinen mit Schuss-
mischer stellt das Unternehmen qualitativ hochwertige Denim-
gewebe her.

Garn- und Artikelprogramm

Auf den Maschinen werden ausschliesslich Baumwollgarne
in Feinheiten von Ne 5 bis Ne 16 (120 bis 36 tex) aus der eige-
nen Rotorspinnerei verarbeitet. Hergestellt werden neben
den klassischen Denimqualitaten aus Koper 3/1 mit einem
Fertiggewicht bis zu 15 0z./sq.yd. auch leichte bis mittel-
schwere Gewebe aus Képer und Satin oder in Tuchbindung
in den verschiedensten Farben und Farbtonen, wobeineben
Indigo auch Pigment- und Azofarbstoffe verwendet wer-
den. Typische Artikel sind Denim aus Kdper 3/1, in einer
Blattbreite von 178 cm, aus einem OE-Garn Ne 6 (100 tex)
und 24 Fd/cmin der Kette und einem OE-Garn Ne 5 (120 tex)
und 17 Fd/cm im Schuss sowie ein leichtes KOpergewebe
3/1 (Massaua), in einer Blattbreite von 168 cm, aus einem
OE-Garn Ne 16 (36 tex) und 33 Fd/cmin der Kette und einem
OE-Garn Ne 10 (60 tex) und 22 Fd/cm im Schuss.

Betriebliche und personelle Daten

Die Webmaschinenanlage arbeitet rund um die Uhr in drei
Schichten, wahrend 5280 Stunden im Jahr. Die Anlage wird
von insgesamt 57 Mitarbeitern betreut und gewartet. Ein
Webereileiter zeichnet fiir alle drei Schichten verantwort-
lich. Einem Mitarbeiter sind in der Regel 10 Maschinen zur
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Bedienung zugeteilt. Ein Meister, 11 Weber, vier Zettelauf-
leger, drei Anknupfer und ein Spulenaufstecker bilden je-
weils ein Schichtteam (Nachtschicht: ein Meister, zehn We-
ber, zwei Zettelaufleger, zwei Ankniipfer). Zusatzlich wird in
der Anlage ein Putzer beschaftigt. Die Webmaschinen lau-
fen mitbiszu 320 U/min und erreichen eine Schusseintrags-
leistung bis zu 1100 m/min. Gerechnet wird mit 1,38 Still-
standen pro Maschine und Stunde (Kette: 0,87; Schuss:0,35;
Mech:0,16). Die Gewebequalitat, nach der Levi’s Norm klas-
sifiziert, bei der bis zu zwolf Fehlerpunkte als erste Wahl gel-
ten, entspricht mitvier bis acht Fehlerpunkten denin diesem
Bereich gestellten hohen Anspriichen. Der Webernutzeffekt
liegt bei 95, der Anlagenutzeffekt bei 92%. Die Ersatzteilko-
sten liegen mit Fr. 1.10 pro 10° Schuss ausgesprochen nied-

rig.
K.H. Kessels

Literaturhinweis

Der Beitrag basiert auf dem Referat «Rohstoffeinsatz und Spinnereivorbe-
reitung fiir Denimgarne», das M. Frei, Rieter AG, anlasslich eines Denim-
Symposiums des Produktbereichs Webmaschinen der Gebriider Sulzer
Aktiengesellschaft in Winterthur gehalten hat, und auf verschiedenen
Referaten von K.G. Nick, Gebrider Sulzer Aktiengesellschaft. Beiden Her-
ren sei an dieser Stelle fiir ihre Unterstlitzung gedankt.

%Betriebsreportagg

Pliiss-Textil Arni + Naf AG:

Klassische Grosshandelsfunktion fiir Heimtextilien

Erreichtman, von der Ost-West-Ader bei Oftringen herkom-
mend, das Stadtchen Zofingen an seiner 6stlichen Periphe-
rie, sind es wenige Meter (iber eine Stichstrasse, bis manim
historischen Kern auf einin textiler Hinsichtbesonders tradi-
tionelles Haus stosst. Dort, an der Hinteren Hauptgasse, resi-
diertin einem stattlichen Wohn- und Handelshaus aus dem
18. Jahrhundert, das friiher einem Seidenbandindustriellen
gehorte, die Firma Pliiss-Textil Arni + Naf AG. Geblieben ist
von der langen Tradition des alten Gemauers die heutige
Funktion: Firmeninhaber Peter N&f flihrt hier seit mehreren
Jahren eine Grosshandelsfirma mit einem sehr breiten
Heimtextilien-Spektrum. Fiir einmal galt als unser Besuch in
Zofingen im Rahmen der Serie «mittex»-Betriebsreportage
nicht einem Produktionsunternehmen, sondern einem
Grossisten, der die Funktion dieser Stufe als Mittler zwi-
schen Hersteller und Detailhandel erflillt.

«Pliiss» — ein Markenzeichen

Der Ursprung der Firmareicht rund flinfzig Jahre zurtick, die
friihere Bezeichnung lautete O. Pliiss-Miiller. Nach zwei Ge-
nerationen - Griinder Otto Pliiss ist vor etwa 10 Jahren ver-
storben - ging die Firma 1985 in den Besitz der Herren Arni

und N&f Gber. Vor zwei Jahren schliesslich libernahm dann
Peter N&f das Grosshandelsunternehmen zu hundert Pro-
zent. Derin der offiziellen Firmenbezeichnung heute gefiihr-
te Name Pluss ist langst zu einer Markenbezeichnung ge-
worden und wird daher auch aufgefiihrt. Soweit unser knap-
per historischer Abriss.

Der heute gepflegte Geschaftsbereich Heimtextilien ist dus-
serst umfangreich: Von Zofingen aus wird die zahlreiche:
lber die ganze Schweiz verstreute Kundschaftim Detailhan-
del in den Sektoren Bettwasche, einschliesslich spezie”e
Kinderbettwasche, Vorhangstoffe, Tull-Gardinen, Frottier-
bettwésche, Kiichenwische, Couch-, Woll-, Reise- und
Packdecken, Berufsmantel, Weisstuch und Spanntuch, be-
dient. Diese Aufzahlung verrit es bereits: Zu der Kundschaft
gehoren Innendekorationsgeschéfte, Mobelhauser, Klein-
kaufhduser, Bettfedern-Reinigungsgeschéafte, mit einem
Wort: der «kleine» Detailhandel. Dazu kommen noch, furein
spezielles Sortiment, mit Namen eingewobene Artikel (Ba-
detiicher, Handtiicher, Kiichenwische) fiir institutionellé
Abnehmer wie Spitédler und Heime etc.

Das Druck-Bettwasche-Sortiment ist einer der Hauptumsatztrager

Schwergewichte und Dienstleistung

Schwergewichte im Verkauf sind heute Bettwasche, dicht
gefolgt von Gardinen und Tiill, beide zusammen machen ?t'
wa zwei Drittel des Geschaftsvolumens (Umsatz gut 2 Mi0:
Franken) aus, das restliche Drittel geht aus der vorangega”
genen Umschreibung hervor.

Wie in der Praxis die Versorgung mit Heimtextilien spiell
geht schon aus der Kundenstruktur der Zofinger Firma he'”
vor. Danach werden allein fiir den wichtigen Bettwéschere”
bereich 750 Kunden bedient, im Sektor der Gardinen ur

Tiillesind es weitere 450 Abnehmer. Die meisten dieser KU
den miissen besucht werden, denn allein mit dem nattirlic

vorhandenen Musterbuch (fiir Bettwésche) ist es nicht 9¢°
tan. Bei nur vier ganztags Beschiftigten und dem Mange! an
qualifizierten Vertretern ist die Arbeitsbelastung des FI”
meninhabers besonders hoch: etwa zwei Drittel der Kunde”
werden von Peter Naf zumindest einmal jahrlich personlic

besucht. Das ist, wie betont wird, nicht nur im Interesse A€
Kundenpflege notwendig, sondern auch und besonders n
Bezug auf die zu erzielenden Verkaufsumsatze.

Bekanntlich unterscheiden sich die Masse fiir Bettwasche
hier dominiert in der Schweiz mit einem Anteil von ged°’
90 Prozentdas sogenannte nordische Schlafen -in Mitteleu
ropa von Land zu Land deutlich. Weder die franzb’sisCherj
noch die deutschen Normmasse stimmen mit jenen hierZ'U‘
lande iiberein. Das macht in der Praxis eine Konfektion!®
rung im Binnenmarkt notwendig, oder dann sind es Gros®
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