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Spinnereitechnik

mittex

Modellsammelliste

Die Modellsammelliste, geordnet nach Modellen und Lie-
ferterminen, dient einerseits als Unterlage für die Erstel-
lung des Fabrikationsauftrages Schnittzettel) und er-
leichtert anderseits die Verteilung der Fertigwaren an
Kunden.

Zuteilungsetikett

Das Zuteilungsetikett ist ein wichtiges Hilfsmittel in der
betriebsinternen Auftragsabwicklung. Es dient dazu, die
Verteilung der gefertigten Stücke an die Kunden und die
anschliessende Fakturierung rascher und rationeller zu
bewältigen.

Ausserdem besteht die Möglichkeit, den Auftragsbestand
eindeutig nach «offenem Auftragsbestand», «Ware in Ar-
beit» und «ausgelieferte Aufträge» zu trennen.

Verkaufsstatistik

Die Verkaufsstatistik nach Vertretern, Modellen und Auf-
tragsart gibt dem Verkauf rechtzeitig gezielte Informatio-
nen darüber, wo zusätzliche Verkaufsaktivitäten erforder-
lieh sind.

Weitere Auswertungen

Je nach Bedarf lassen sich aus den gespeicherten Infor-
mationen individuell weitere Unterlagen, wie z. B. Refe-
renzblätter, Postetiketten, Kundenlisten, Preislisten etc.
erstellen.

Mit dem IBM-Rechenzentrums-Anwendungsprogramm
«Mode» wird — speziell für die kleineren und mittleren
Betriebe — der erste Schritt zum Aufbau einer zukunfts-
gerichteten Organisation, mit Hilfe der elektronischen
Datenverarbeitung ausser Haus, ermöglicht.

Spinnovations
Fasergarne nach neuen Spinnverfahren

Die Garnherstellung befindet sich in einer revolutionären
Entwicklungsphase. Dabei kommt es darauf an, die Lei-
stung pro Mitarbeiter und Produktionsfläche wesentlich zu
steigern und die Gleichmässigkeit der Spinnfasergarne so
zu verbessern, dass sie für alle Weiterverarbeitungsver-
fahren mit ihren teilweise hohen Ansprüchen geeignet sind.

Veröffentlichungen in der einschlägigen Fachpresse und
Messeinformationen überraschten den Fachmann immer
wieder. Deshalb werden in der folgenden Zusammenstel-
lung die wichtigsten neuen Entwicklungen, deren Arbeits-
Prinzipien und Produkte beschrieben. Die Darstellungen
stützen sich teilweise auf eigene Versuchsergebnisse der
£nka G/anzsfoff GmbH, l/l/upperfa/, aber auch auf Infor-
mationen von anderer Seite und Patentschriften.

Die Beschreibung folgender Verfahrensentwicklungen

— open end
— Repco (STT-Verfahren)
— der Pavena-Konzeption (Pavel, Paset)
— des Elektro-Spinnens
— von Rotofil und
— Bobtex-Garnen

dient auch der Klärung von Begriffen und Bezeichnungen.

Die Redaktion freut sich, die nebenstehende, sehr instruk-
tive Uebersicht über die neuesten Spinnverfahren mit
Genehmigung der £n/ra G/anzsfo/f ihren textil-technisch
interessierten Lesern vorlegen zu können.

Forfsefzimg fo/gf — Folgende Artikel zum Thema «EDV in
der Textilindustrie» erscheinen in der Juli-Ausgabe der
«mittex»:

— Prozessrechner in der Synthet-Faser-Industrie (F. X.
Somm, Viscosuisse, 6020 Emmenbrücke)

— Computergesteuerte Textilfärberei (David Gibson)
— Richtlinien für die Evaluation von EDV-Anlagen (Dr. P.

Meier, Zeller Unternehmensberatung, Kilchberg).
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Turbinenspinnverfahren

Kondenser
Einzugswalze
Drucktisch
Auflösewalze
Luftstrom
Turbine
Fasersammeifläche
Rille

Fw Fadenwächter

Aufwindung

Ch^" l ©
Ch Changierstange ;

Aw Abzugswalzen Fwrl
Nz Nutenzylinder 0®' j

E 3 f[ LA

REPCO - oder Self-twist Spinnverfahren
ST-Verfahren

Vorgarn ^LI

Spinnstreckwerk

Changieraggregat
('frottieren') I

Fadenzusammenführung

(220 m/min, 4 Spulstellen)

Dem Spinnaggregat wird ein Stapelfaserband (Strek-
ken- oder Kardenband) von guter Reinheit vorgelegt.
Eine schnell laufende Walze (A) löst zu Einzelfasern
auf, die durch Unterdruck in die mit hoher Drehzahl
laufende Turbine eingesaugt werden. Durch Zentrifu-
galkraft werden diese Einzelfasern an die Turbinen-
wand (F) geschleudert, nach der Fangrille (R) hin ge-
ordnet und an das 'offene Ende' des schon zuvor
gebildeten Fadens angesponnen. Beim axialen Heraus-
ziehen erhält der Faserverband die Drehung. Auf-
wicklung erfolgt auf Kreuzspulen.
Entwicklungsrichtungen:
a. 40 mm (Bw.-Stapel)
b. 80 (-vielleicht 125) mm-Stapel (Teppich- und

Deckengarne).

Ringspinngarn OE-Garn

Reißfestigkeit :

Streuung :

Dehnung :

KD-Diagramm :

Reißarbeit :

Schlingen-,
Knotenfestigkt. :

Scheuerfestigkt.
Ustergleichm. :

Drehung :

Reinheit :

Haarigkeit :

Volumen :

Schrumpf :

Kringelneigung :

Aufschübe
Gewebegriff :

ca. 20% geringer
deutlich kleiner
unverändert (Bw. höher)
unverändert (Bw. steiler)
ca. 10% geringer

Das (Kammgarn-) Vorgarn wird zunächst wie auf
normaler Ringspinnmaschine verstreckt (1 + 2). An-
schließend wird die Lunte frottiert (3) und erhält dabei
Falschdraht. Jeweils zwei nebeneinanderlaufende
Fäden (a + b) werden dann versetzt zusammengeführt.
Die vorhandene Drallspannung sucht nach Ausgleich
und es erfolgt ein Verdrillen der beiden Fäden (vgl.
Kringelneigung) in abwechselnder Drehungsrichtung.
Diese geringe Verfestigung ermöglicht ein Aufspulen
(ST-Garn). Anschließend erfolgt ein Hochzwirnen.
Fertigprodukt Zwirn Self-twist-twist-Garn STT-

Garn). Verarbeitung in Weberei (Wollstapel).

PAVENA - KONZEPTION

ST-Garn

ca. 5% geringer
ca. 40 - 50% höher
bis ca. 10% gleichm. (Bw. bis 20%)
ca. 5% höher (Bw. ca. 15-20%)
sehr gut, entspr. mech. gereinigt
deutlich geringer

'ca. 5% höher (Bw. 10% höher)
unverändert
deutlich geringer
keine, auch nach mehrm. Spulen
etwas härter, weniger glänzend

Durch den abweichenden Garnaufbau ergeben sich
z.T. andere Flächengebilde. Ein direkter Vergleich ist
nur schwer möglich. Bisher eingesetzt in Bettwäsche,
Frottierartikel, Streifen-Satin, Schlafanzügen, Sport-
und Freizeithemden, Berufs und Arbeitsbekleidung,
Druckfonds.
Produktionsreif:
Investa (CSSR), Japan, San Giorgio (I),

Ingolstadt (BRD), Rieter (CH), Platt (GB)
Pilotmaßstab:

Da gleich auf der Repco-Spinnmaschine eine Art Vor-
zwirn entsteht (ST-Garn), ist die Möglichkeit für fei-
nere Spinnungen gegeben (Spinngrenze!).
Im hochgezwirnten STT-Garn ist die wechselnde Dreh-
richtung des ST-Garnes kaum von Bedeutung. Keine
wesentlichen Unterschiede zu konventionellen Zwir-
nen im Gewebe zu erkennen. STT-Garne sind etwas
runder, voller.

Kammgarngewebe aus 100% Wolle, Synthese- und

Zellulosefasern mit Wollstapel - und Mischungen.
Günstig für kleine Partien.

Produktionsreif:
Platt (GB)

Konvent. Gesamtprozeß
Rohbaumwolle

Pavena-Gesamtprozeß

Teilprozeß Teilprozeß
1. Faseraufber. bis

inkl. (Regel-)Strecke
Flyer
Ringspinn
Umspulen auf Färbesp.
Garnfärbung (Autoklav)
Trocknung
Umsp. auf Kreuzsp.
Weberei
Ausrüstung

Buntgewebe

1.

2.

Faseraufber. bis inkl.
Karde, (Regel-)Strecke
(neu) Colorstufe
(rohgefärbtes Colorband)
(neu) Ringspinn (Colorgarn)

Verklebung
evtl. mit
Farbstoff

Trocknung Aufspulung

Umsp. auf Kreuzspule
Weberei
Ausrüstung

PAVIL 'P' und

Ringspinnen mit
Universalstreckwerk.

Pavil-Colorstufe
Kardierte oder gekämmte Faserbänder werden dou-

bliert, verzogen und in einer Imprägniervorrichtung
mit einer Spezialflüssigkeit getränkt, abgequetscht und

unter hohem Druck (200 atü) verdichtet. Anschließend

Trocknung und Aufwicklung auf Großspule (100-300
m/min; 2-4% Klebstoff). Evtl. Kombination mit

Färbung.

Ringspinnstufe

Verarbeitung über Ringspinnmaschine mit einfachem

2-Zylinder-Streckwerk (Verzüge zwischen 30 und 200-

fach).
Alle Stapel verarbeitbar, Faserführung durch Ver-

-klebung gegeben. Drallgabe durch Ringspindel.

Diese Garne entsprechen nach Entfernung des Kleb-

Stoffes den konventionellen Ringspinngarnen.

Wie übliche Ringspinngarne.

In Entwicklung:
Rieter (CH)

ELEKTRO-SPINNEN

TT®
(Fasertransport)

Spinnstreckwerk

Elektrostatisch«
Spinnaggregat

Strecke

Produktionsgang (=P)

PASET 'P' und Wiederholung
der ersten Stufe, nur Verfei-
nerung bis auf 840 - 84 tex
(Nm 1,2 - Nm 12).

1. Stufe

Verklebte Faserbändchen werden doubliert und das
Faservlies nach dem Verzug erneut verklebt.
Dies erlaubt höchste Liefergeschwindigkeiten (bis 300
m/min). Das dabei erhaltene 'Set'-Garn wird im glei-
chen Durchlaufverfahren getrocknet und am Ausgang
auf zyl. Kreuzspulen aufgewickelt.

2. Stufe
Ohne weitere Bearbeitung wird das 'Set'-Garn als
Kett- und Schlußfaden verwebt.
Die Verklebung wird in der Gewebeausrüstung ent-
fernt.
Vorerst nur im Bereich 840 - 84 tex (Nm 1,2-12).

Unterschied zum
mit Parallellage

Ringspinngarn ist
der Fasern ohne

Grundlegender
Bändchengarn'
Drehung.
Daraus gefertigte Web- and Maschenwaren zeigen
einen absolut neuen Charakter. Vorteilhafte Unter-
Scheidung von konventionell hergestellten Waren.
PASET-Garne haben nach Ausrüstung wesentlich
höheres Volumen, höhere Deckkraft.
In der Regel sind geringere Warengewichte möglich.
Rauhartikel weniger Rauhpassagen, trotzdem gute
Flordecke.

Das Vorgarn läuft durch ein
normales Spinnstreckwerk
und die verlassende 'Lunte'
gelangt in ein elektrisches
Feld, das Zusammenhalt und
Weitertransport gewährleistet
(240 m/min).
Das drehunggebende Maschi-
nenelement (DME) erteilt mit
ca. 55000 U/min Drall. Das
dabei entstehende Garn wird
anschließend aufgespult (bis-
her Fasern bis 50 mm Stapel-
länge verarbeitbar).

Garncharakter ähnelt konven-
tionellem Ringspinngarn. An-
geblich glatter und sauberer.

'Paset'- Garn

Verklebung

Gewebe und Maschenwaren mit Volumen.

In Entwicklung:
Rieter (CH)

ROTOFIL

DL Strömungsmittel
(Druckluft, Gas, Dampf) Band, Vorgarn

evtl. Reiss- Streckwerk
(Vorlage) Kabel

Éuti:
Frontansicht Ansaugdüse

Vorlage: Für tow-to-yarn geeignete Kabel oder Vor-
gam (opt. Stapel 100-250 mm). Lieferzylinder A
liefert Bändchen mit mindest. 8 mm Breite. Diese
Lunte wird von Ansaugdüse erfaßt und mittels
Strömungsmittel (DL) zur Dralldüse transportiert.
Sie erteilt dem Bändchen Falschdraht, indem
Strömungsmittel (Gas, Dampf, Druckluft mit 3,5-7
atü) tangential mit mind, halber Schallgeschwindig-
keit auf das Bändchen trifft.
Drehungserteilung (mind. 200 000 t/min) verläuft
unregelmäßig. Nach Dralldüse erfolgt wieder Auf-
draht. Geringer gedrehte Außenfasern werden dann
in Gegenrichtung zugedreht und bewirken schrau-
benförmige Abbindung der Kernfasern (Drallüber-
trag). Auch Abbindung in beiden Drehrichtungen.
Anschließend aufwinden.
Core-Garn möglich, auch Kombination von Fäden
aus zwei Ansaugdüsen in eine Dralldüse möglich
(2c).
Geschwindigkeiten: (30) + 90 + 1000 m/min
Vorlage: PES dtex 4000; PAC dtex 1500 (hot plates)
und dtex 88 000.

Das Garn besteht aus einem Kern parallelliegender
Fasern, die von einzelnen Fasern oder -enden mit
unterschiedlichem Steigungswinkel, unter Umstän-
den unterschiedlicher Drehrichtung, straffer oder
lockerer umwickelt sind.

BOBTEX

Endlosfasern
(ehem. Spinnen)

Ö

8*6
Bobtex - Garn

Beim ehem. Spinnen von End-
losfasern werden seitlich Sta-
pelfasern zu dem entstehen-
den Endlosfaden gegeben.
Verhältnismäßig inniger Ver-
bund ergibt sich durch die Er-
härtung. In der Verstreckungs-
zone wird dem Faden 'Falsch-
draht' erteilt.
Abschließend erfolgt Aufwin-
dung auf Kreuzspulen.

Wie übliche Ringspinngarne.

Im frühen Entwicklungssta-
dium:
'Electrospin Corporation' USA
nach Ideen von Batelle (Genf)

Rotofilgarne sollen gegenüber konventionell
gesponnenen 3-Zyl.-Garnen folgende markante
Unterschiede aufweisen:

wesentlich höhere Festigkeit
bessere Reinheit
geringeres Dehnungsvermögen
keine Kringelneigung
bessere Gleichmäßigkeit
u.U. höheres Volumen (bei Zumischung
von HS-Anteilen)
bessere Deckkraft
höherer Glanz

Optimale Feinheitsbereiche: 80 - 100 dtex
(Nm 100- 130).

Durch den besonderen Fasergarncharakter soll ein
seidenartiger, trockener Griff im Gewebe (Marken-
name: Nandel) resultieren. Web- und Strickwaren,
Kettenwirk- und Trikoartikel mit besonders feinen
Garnnummern. Durch tow-to-yarn-Weg risikoloser,
wenn Flächengebilde bedruckt wird.

Produktionsreif:
E.l. du Pont de Nemours (USA)

Es entsteht ein fasergarnähn-
licher Endlosfaden, der band-
chenförmigen Charakter auf-
weist (Preßdruck bei Zugabe
der Stapelfasern auf noch
formlosen Rohstoff). Die
Drehungszugabe soll offen-
sichtlich der 'Bändchenform'
entgegenwirken. Angeblich
sind folgende Arten der Zu-
sammenfügung möglich:

J

(denkbar durch unterschied-
liehe Zuführgeschwindigkeit
von Stapelfasern, durch Ände-
rung des Zuführwinkels usw.)

Deko, Flächengebilde
für Beschichtung.

In Entwicklung:
Bobtex Corporation
(Canada)
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PAVENA-Verfahren

Einleitung

Die hier behandelte PAVENA-Konzeption basiert auf einer
Nass- und Wärmebehandlung, doch werden in diesem Ar-
tikel eine grundlegend neue Verfahrensfecfrn/Tr und eine
spezifische Sp/nnfechno/og/'e im Vordergrund stehen. Man
möge weiter in Rechnung stellen, dass der grosse Pro-
blemkreis vielfach nur eine summarische Behandlung er-
laubt und dass— nicht zuletzt aus patentrechtlichen Grün-
den — die Firma Maschinenfabrik Rieter AG, Winterthur/
Schweiz, welche für diese Entwicklung unterschreibt,
einige Einschränkungen auferlegen muss, die teilweise ein
Eintreten auf den zuletzt erreichten Verfahrensstand aus-
schliessen.

Wir gehen die PAt/EA/A-Konzepf/on zuerst von der Pro-
blemstellung her an.

In den letzten Jahrzehnten ist es ohne Zweifel gelungen,
den Sp/'nnprozess zu vereinfachen, noch mehr abzukürzen,
teilweise zu automatisieren und damit die Produktivität
pro Arbeiterstunde in der Spinnerei gewaltig zu steigern.
Unverkennbar wird es technisch aber auch immer schwie-
riger, heutige Spinnprozesse noch mehr zu vervollkomm-
nen, noch produktiver zu gestalten. Der Spielraum für
Weiterentwicklungen verkleinert sich mehr und mehr,
selbst der kleinste Fortschritt erfordert einen immer gros-
seren, und leider auch teureren Forschungsaufwand, der
mit dem erzielbaren Resultat je länger je schwieriger in
Einklang zu bringen ist. Die Ausschau auch nach prin-
zipiell neuen Wegen wird daher zur eindeutigen Ver-
pflichtung.
Besonderen Anreiz bot seit jeher die /nfegraf/on ursprüng-
lieh getrennter Prozessstufen; verwirklicht z. B. in der
Spinnereivorbereitung mit dem «AEROFEED-Regelstrek-
ken-System». Noch verlockender wird jedoch die Integra-
tion bzw. — um den prägnanteren Ausdruck der Chemie
zu gebrauchen — die Synthese artfremder 7e/'/prozesse
empfunden und in diesem Sinne beinhaltet PAVENA ein
grundlegendes neues textiles Konzept, das weit über den
Rahmen eines blossen Spinnverfahrens hinausgeht.

Alle heute im grossen praktizierten Spinnverfahren enden
bekanntlich — von der Flockenfärbung abgesehen — mit
der Erzeugung eines gedrehten, rohweissen Garnes, und
die unumgängliche Veredelung erfolgt anschliessend in
separaten Prozessen, d. h., je nach dem Endprodukt im
Garn oder im Stück. Infolge ihrer Diskontinuität sind diese
Prozesse arbeitsintensiv und dementsprechend teuer.

Die PAVENA-Konzeption etabliert sich nun kennzeichnen-
derweise an der /Vaf7fsfe//e zwischen klassischer Spinnerei
und der Weiterverarbeitung bzw. Veredelung, und zwar mit
der erklärten Zielsetzung, die Garnherstellung in irgend-
welcher Form mit einem oder mehreren chemischen Pro-
zessen zu synthetisieren, d. h. zu einem möglichst har-
monischen Ganzen zusammenzufügen. Flauptanliegen ist
dabei, Prozessstufen einzusparen, weiter zu vereinfachen

und auf diese Weise den gesamten textilen Fertigungs-
prozess, der beim Rohmaterial beginnt und auf dem La-
dentisch aufhört, so entscheidend zu verbilligen, wie es
durch eine reine Integration bekannter Prozessstufen wohl
kaum mehr möglich ist.

Die Kombination eines Spinnprozesses mit der Chemie
und damit der Einbezug einer unentbehrlichen Nass-
behandlung in den Spinnprozess mag fürs Erste befrem-
den und konfrontiert uns mit einer völlig neuen und noch
ungewissen Verfahrenstechnik. Doch wird die technische
Entwicklung — langfristig gesehen — vor derartigen
Schwierigkeiten nicht Halt machen.

Der Grundprozess der PAVENA-Technik

Nach dieser einleitenden Betrachtung über die Beweg-
gründe wenden wir uns nun der eigentlichen PAVEA/A-
Tec/in/Tc zu.

In Abbildung 1 ist der Grundprozess der neuen Technik
schematisch dargestellt.
In Spinnkannen 1 abgelegte und passend vorbereitete
Stapelfaserbänder 2 werden in einer ein- bis dreifachen
Doublierung einem ganz normalen 3-Zylinderstreckwerk 3

vorgelegt, im Streckwerk verzogen und als Faservlies 4
einem Imprägnierkopf 5 zugeführt. Im /mprogn/er/copf 5,
auf den wir als Herz der Anlage noch detailliert zu spre-
chen kommen, erfolgt die Imprägnierung mit einer Kleb-
Stoff enthaltenden Imprägnierflüssigkeit 6, und es wird
dann das durch Abquetschen und Verdichten entstandene
Band 7 in der Behandlungszone 8 einer Wärmebehandlung
bzw. einer Trocknung unterworfen, um schliesslich nach
Durchlaufen einer Kühlzone 9 als verklebtes Stapelfaser-
band 10 zu einer grossformatigen Kreuzspule 11 aufge-
wunden zu werden.

Wie ersichtlich, ist in diesem Schema bereits eine Variante
des PAVENA-Grundprozesses angedeutet. In einem so-
genannten «rohwe/'ssen Prozess» enthält die Imprägnier-
flüssigkeit 6 lediglich einen Klebstoff, sei es als Lösung,

S
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> I I

I I

I I
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9UK

M
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TAMARO I
Abbildung 1 Schematische Darstellung des Grundprozesses der PA-
VENA-Technik
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Abbildung 2 Gesamtansicht der «Tamaro I» zur Durchführung des PA-
VENA-Grundprozesses

Emulsion oder Dispersion; in der technisch wohl wesent-
lieh potentielleren Version, gleichzeitig einen zum Kleb-
stoff kompatiblen Farbstoff mit den entsprechenden Che-
mikalien, d. h. es wird erstmals das Ziel verfolgt, die spinn-
technisch notwendige gegenseitige Verklebung der Stapel-
fasern simultan mit einer Färbung zu kombinieren. Die
Bedingungen in der Behandlungszone 8 sind in diesem
Falle natürlich den veränderten Verhältnissen angepasst.

Noch etwas Bemerkenswertes zum Grundprozess: Ob-
gleich eine Nassbehandlung eingeschaltet ist, handelt es
sich um einen kontinuierlichen «Trocken — zu Trocken»
Prozess, d. h., die Nassphase als solche tritt kaum in Er-
scheinung.

Eine erste Prototypanlage zur Durchführung dieses Grund-
Prozesses wurde an der ITMA 71 durch die Rieter AG un-
ter der Bezeichnung «Tamaro /» vorgestellt (Abbildung 2).

Drei in Kannen abgelegte Kardenbänder gelangen über
Zufuhrorgane zum Streckwerk, die verzogenen Fasern
passieren den Imprägnierkopf — in der Abbildung durch
ein Verdeck abgedeckt —, und das neugebildete, im-
prägnierte Band durchläuft die Wärmebehandlungszone,
dann die Kühlzone, um auf einem Wechselautomaten zu
einer Spule aufgewunden zu werden.

Abbildung 3 zeigt in einer Detailaufnahme das 3-Zylinder-
streckwerk mit fliegend gelagerten Zylindern und den
Imprägnierkopf bei geöffnetem Verdeck.

Das «Colorband»

In der Textilindustrie ist ein geklebtes und gleichzeitig
gefärbtes Faserband, das in einem einzigen Verfahrens-
schritt aus Stapelfasern erzeugt wird, sicher unbekannt.
Für ein solches Gebilde wurde deshalb mit «Co/orbancf»
eine besondere Benennung gewählt.

Das Colorband besitzt spezifische und charakteristische
Eigenschaften. Es ist kompakt, robust, von hoher Festig-

keit — einer Packschnur nicht unähnlich — und für eine
Automation bestens prädestiniert.
Das augenfälligste und spinntechnisch bedeutungsvollste
Merkmal ist jedoch dessen Verzi/gsfäb/gke/'f, eine Tat-
sache, die man nicht ohne weiteres als gegeben annehmen
kann. Im Gegenteil — die jahrhundertealte Spinntechno-
logie hat immer wieder und praktisch ausschliesslich das
Ziel verfolgt, die Verzugsfähigkeit von Stapelfasern durch
den Zusatz eigentlicher Gleitmittel zu verbessern. Man
denke da an Spinnöle für Baumwolle, an Schmälzen für
Wolle und Synthetiks nach einer Flockenfärbung usw.

Mit der neuen Technik wurde also eine Schwenkung um
180" vollzogen. Aber gerade diese Umkehrung eröffnet
völlig neue, bisher unbekannte Möglichkeiten, deren Trag-
weite noch kaum überblickbar ist.

Der PAVENA-Verzug: eine völlig neue Verzugstechnik

Wir berühren damit das Problem des spezifischen und pa-
tentierten PAV£A/A-Verzuges, welchem im Rahmen der
PAVENA-Konzeption eine entscheidende Rolle zukommt.

Abbildung 3 Detailaufnahme des Dreizylinder-Streckwerkes und des
Imprägnierkopfes bei geöffnetem Verdeck
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Wenn man kleine Faserbündel aus der vordersten Front
eines Colorbandes herauszieht, so sieht man, dass die ein-
zelnen Fasern vollständig voneinander getrennt sind, aus-
serordentlich schön parallel liegen und — was nun sehr
wichtig ist —, dass beim Ausziehen keine nichterfassten
Fasern mitgerissen oder mitgeschleppt werden, d. h., das
in jeder bis heute bekannten Verzugstechnik störende Pro-
blem der sogenannten «schwimmenden» Fasern scheint
hier überhaupt nicht zu bestehen, und der PAVENA-Verzug
nähert sich damit den Bedingungen des /dea/verzugs.
Kennzeichnend ist weiter, dass bei diesem Verzug keine
mechanischen Faserführungsmittel, wie Durchzugswalzen,
Riemchen usw. notwendig sind, d. h., die Verzugskontrolle
ist durch die gegenseitige Verklebung der Stapelfasern
direkt in das Faserkollektiv eingebaut.

Die Merkmale der PAVENA-Verzugstechnik

Die physikalisch vollständig neue Verzugsarf bringt eine
Reihe gewichtiger und prinzipieller Eigenheiten und Mög-
lichkeiten:

1. Sie besitzt Allgemeingültigkeit, d.h. sie ist sowohl auf
natürliche und auf synthetische, auf kurze wie auf lange
Stapelfasern anwendbar.

2. Durch die gegenseitige Verklebung der Fasern ist eine
äusserst wirksame Faserkontrolle beim Verzug ein-
gebaut.

3. Die Art der Verklebung und die Höhe der Verklebung
sind für alle Materialien innerhalb weiter Grenzen be-
liebig steuerbar, und

4. der Verzug funktioniert umso besser, je höher dieser ge-
wählt wird.

Interessant ist auch und was nicht unbedingt den Erwar-
tungen entspricht, dass nach auf dem Instron Tensile-
Tester durchgeführten Messungen die Verzugsarbeit beim
Verzug eines Colorbandes durchschnittlich kleiner aus-
fällt als diejenige beim Verzug eines nichtverklebten Spinn-
bandes unter Verwendung mechanischer Faserführungs-
mittel. Selbstverständlich muss die Verklebung dem Faser-
material angepasst sein, damit beim Verzug keine Fasern
zerrissen werden.

Als letzte spinntechnologische Bedingung soll sich ein
Colorband bei der im Streckwerk auftretenden Zugbean-
spruchung durch die m/'ff/ere Verzugs/cra/f möglichst we-
nig dehnen. Dies aus folgendem Grund:

Es ist bekannt, dass die beim Verziehen auf ein Spinnband
ausgeübte Verzugskraft nicht konstant ist, sondern infolge
von Inhomogenitäten aller Art variiert. Während des Ver-
zuges dehnt sich somit das Spinnband in Längsrichtung
entsprechend mehr oder weniger stark und provoziert da-
durch Verzugsstörungen, die sich nun wegen des Kraft-
Dehnungs-Spieles immer mehr aufschaukeln. Es entstehen
in der Folge die bekannten und gefürchteten Verzugs-
we//en.

Das Colorband zeigt ein ganz charkteristisches Kraff-Deb-
aungs-Ver/ra/fen, wie es in Abbildung 4 durch die Kurve a
(links) dargestellt ist. Vom Belastungsanfang bis zum

Abbildung 4 Kraft-Dehnungsverhalten des Colorbandes

Bruch des Bandes besteht zwischen der Kraft p und der
Dehnung e eine auffallende Proportionalität, d. h. das
Colorband folgt annähernd ideal dem Hookschen Gesetz.
Von besonderem Interesse ist nun bei einer gegebenen
Verklebung die Steilheit der Kurve a, weil diese Steilheit
ein Mass für die sogenannte Längsstabilisierung des Color-
bandes darstellt.

Die Steilheit der Kurve a kann zahlenmässig durch tg«
angegeben werden. Je grösser tg«, je besser die Längs-
Stabilisierung und umso kleiner wird, wie aus Abbildung 4

(rechts) hervorgeht, der Spielbereich der Dehnung infolge
variabler Verzugskraft zwischen pi und p?. Der Gefahr der
Entstehung von Verzugswellen kann dadurch wirksam be-
gegnet werden.

'

Die praktischen Vorteile der PAVENA-Verzugstechnik

Diese sind nicht weniger spektakulär (Abbildung 5).

Im Gegensatz zum konventionellen Verzug — schematisch
dargestellt in Abbildung 5 (oben) — der drei Walzenpaare
erfordert, und im Hauptverzugsfeld nicht ohne mecha-
nische Faserführungsmittel, z. B. Riemchen, auskommt, ist
aus Abbildung 5 (unten) ersichtlich, dass ein Streckwerk
für den PAVENA-Verzug keine Führungsorgane und auch
nur ein e/'nz/ges Verzugsfe/d aufweist. Auch die Klemm-
distanz zwischen den Walzenpaaren, die bekanntlich beim
konventionellen Verzugsprozess eine entscheidende Rolle
spielt, übt beim neu eingeschlagenen Weg kaum mehr
einen Einfluss aus, was heisst, dass bei fixer Klemmdistanz
Stapelfasern mit sehr unterschiedlichen Stapeldiagram-
men — vergleiche I und II — vorläufig bis zu einer maxi-
malen Länge von 60 mm mühelos verarbeitet werden
können.

Diese Tatsache und die Möglichkeit, mit einem Colorband
Verzüge im Bereich von 8- bis über 200fach zu praktizie-
ren, eröffnen dem PAVENA-Verzug bisher unbekannte und
einzigartige E/nsafzgeb/efe. Man kommt damit automatisch
wieder auf die Verfahrenstechnik zurück.

Als Rekapitulation betrachte man nochmals den Grund-
prozess der PAVENA-Technik (Abbildung 1), d. h. die
Colorstufe. Zweckbestimmung dieser kontinuierlichen Pro-
zessstufe ist, beliebige Stapelfasern mit Farbflotte zu im-
prägnieren, in Bandform einer Wärmebehandlung zu un-
terziehen und dann als rohgefärbtes Colorband 10 auf eine
Spule 11 aufzuwickeln.
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sich im PAVIL-Prozess drei kostenintensive Arbeitsstufen
mit dem dazugehörigen manuellen Materialtransport ein-
sparen lassen, was in den totalen Fertigungskosten einen
entscheidenden Niederschlag finden muss.

Die Begriffe PAVIL/PASET

Vom Colorband ausgehend, ist es absolut nicht zwingend,
den Weg über den PAVIL-Prozess beschreiten zu müssen.
Es steht noch eine andere Möglichkeit offen — der Weg
über den sogenannten PASET-Prozess, der in der End-
konsequenz zu vollständig neuen textilen Produkten führt.

Diese Entscheidungsfreiheit, nach gleichbleibendem Grund-
prozess wahlweise noch sehr unterschiedliche Garntypen
herstellen zu können, ist von grundlegender Bedeutung.

Abbildung 5 Prinzipvergleich zwischen der konventionellen Verzugs-
technik (oben) und der PAVENA-Verzugstechnik unter Klebebedingung
(unten)

Der PAVIL-Prozess

In einem ersten Einsatzgebiet wird die Colorband-Spule 11

— was aus Abbildung 6 (links) hervorgeht — auf einer
Ringspinnmaschine aufgesteckt, in einem Einzonenstreck-
werk 12 verzogen, nach dem konventionellen Ring-Läufer-
Prinzip zu einem Garn 13 gedreht und auf den Kops 14

aufgewunden. Solche in Anwendung der PAVENA-Technik
hergestellten gedrehten Garne werden PAVIL-Garne ge-
nannt.

Welches sind die Auswirkungen des PAVIL-Verfahrens auf
einen fexf/'/en Gesamtprozess, der z. B. zu diesem Taschen-
tuch führt?

In Abbildung 7 ist der heute wohl modernste konventio-
nelle Prozess — links — dem rechts aufgeführten PAWL-
Prozess gegenübergestellt.

Ohne näher auf die einzelnen Prozessstufen einzugehen,
zeigt ein Vergleich der beiden Verfahrensabläufe, dass

Pavil-Garn Paset-Garn
(gedreht) (geklebt)

Abbildung 6 Schematische Darstellung der zwei prinzipiellen PAVENA-
Herstellungsprozesse (PAVIL und PASET)

Herstellung von Buntgeweben nach :

konv. Gesamtprozess I PAVENA - Gesamtprozess
I PAVIL - Garne

Rohmaterial

Teilprozess
Faseraufbereitung bis
inkl. Regelstrecke

1. 1. Faseraufbereitung bis inkl. Karde

(Regelstrecke)

Flyer 2. 2.(neu) Colorstufe
(rohgefärbtes Colorband

Ringspinnmaschine 3. 3.(neu) Ringspinnmaschine
(1-stufiges RAVIL-Gorn)

Umspulen auf Färbespule 4. -
Garnfärbung (Autoklav) 5. -
Trocknung 6. -
Umspulen auf Kreuzspole 7. 4. Umspulen ouf Kreuzspule

Weberei 8. 5. Weberei

Ausrüstung 9. 6. Ausrüstung

Buntgewebe
Abbildung 7 Prozessvergleich
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Der PASET-Prozess

Der PASET-Prozess als solcher geht schematisch aus
Abbildung 6 (rechts) hervor.

Hier gelangt eine Mehrzahl von Spulen 11 zur Vorlage. Die
Colorbänder — in der Regel 8 —werden zusammengefasst
und dem PAVENA-Verzug Rechnung tragend einem Ein-
zonenstreckwerk 15 vorgelegt. Je nach anvisiertem End-
ziel erfolgt im Streckwerk ein 8- bis über 100facher Verzug.
Die Fasern werden hierauf im Imprägnierkopf 16 erneut
verklebt und nach Durchlaufen der Trocknungszone 17 und
der Kühlzone 18 als geklebtes, nichtgedrehtes Stapelfaser-
garn — eben als PASET-Garn 19 — zu einer Sonnen-
spule 20 aufgewickelt.
Ein Vergleich der PASE7-An/age — Abbildung 8 — mit
der Colorstufe zeigt praktische Identität. Lediglich die
Materialzufuhr ist anders gestaltet, die Trocknungszone
kürzer und der Aufwindmechanismus einer anderen Spu-
lenaufmachung angepasst. Diese Anlage trägt daher die
Bezeichnung «Tamaro II».

Im PASET-Prozess kommt die K/ebefechn/'/c erneut, gegen-
über der Colorstufe jedoch, in noch differenzierter Form
zum Tragen. Während das Colorband klebetechnisch ein-
zig dem nachfolgenden Verzug genügen muss, müssen
PASET-Garne die spezifischen Anforderungen der Weiter-
Verarbeitung erfüllen.

Trotz ausgeprägter Versch/edenarf/g/ce/f der gestellten Be-
dingungen steht einer Problemlösung nichts im Wege.
Nicht nur ist eine grosse Auswahl unter marktgängigen
Klebstoffen vorhanden, es ist auch deren Anwendungs-
form, sei es eine Lösung, eine Emulsion oder Dispersion,
noch frei bestimmbar. Nehmen wir noch weitere regulier-
bare Einflussgrössen wie: Klebkraft — Viskosität — Span-
nungsverhältnisse — Trocknungstemperatur usw. hinzu,
dann ist ersichtlich, dass sich für jede verlangte Spezifi-
kation eine Lösung finden lässt.

PASET-Produkte: völlig neue Textilerzeugnisse

Als textiler Gesamtprozess erscheint der Weg über das
PASET-Verfahren besonders potentiell.
Ein Prozessvergleich (Abbildung 9) in dieser tabellarischen
Gegenüberstellung für einen zweifarbigen Dekostoff aus
Acryl zeigt eine deutliche Ueberlegenheit der PAVENA-
Konzeption, nach der sich mindestens sieben kosteninten-
sive Prozessstufen einsparen lassen. Durch die Verarbei-
tung dehnungsloser PASET-Garne entstehen zudem in
ihrer Art vö///'g neue Endprodukte, w^s einen direkten
Produktevergleich zu solchen aus gedrehten Garnen aus-
schliesst.

Abbildung 8 Gesamtansicht der «Tamaro I

Garne (PASET)
zur Herstellung geklebter

Herstellung eines Dekostoffes noch

konv. Gesamtprozess PAVENA - Gesamtprozess
(PASET-Garne)

Rohmaterial

Teilprozess
Öffnerei 1. 1. Offnere!

Färbekuchen 2. -
Flockenfärbung 3. -
Schleudern 4. -
Öffnung 5. -
Korde

6. 2.
Korde mit od. ohne

Regelstrecke (konv)

1. Strecke 7. 3(neu) Colorstufe
Colorband

2. Strecke 8. A(rteu) Setstufe
1 - stufiges PASET - Garn

Flyer 9. -
Ringspinnmaschine 10. -
Spülmaschine n. -
Weberei

12. 5.
Weberei, Wirkerei,
Strickerei, Tufting

neu / konv.)

Ausrüstung 13. 6. Ausrüstung

Dekostoff
Abbildung 9 Prozessvergleich

Die Vielseitigkeit der PAVENA-Technik

Mit der Abbildung 10 sei nun der Versuch unternommen,
einen summarischen Ueberblick über die von der
PAVENA-Technik abgedeckten Möglichkeiten unter Aus-
schluss allfälliger Rohweissprozesse zu geben.

Die im Grundprozess auf der Tamaro I zu Colorbändern
aufgearbeiteten Rohfasern lassen sich nicht nur in einem
einstufigen Prozess über die Ringspinn zu PAVIL-Garnen
oder in einem zweistufigen Prozess, d. h. über die Ta-
maro II in PASET-Garne überführen. Es ist als Variante
auch der D/rekfe/nsafz eines Colorbands als einstufiges,
grobes und unigefärbtes PASET-Garn gegeben. Der Tep-



214 mittex

Stapelfasern
(roh)

zweistufig

Komp. H'garn, uni

Komp. Effektgarn uni

Farbmischung, innig

Effekt-Farbmischung
(zwirnahnlich)

Phantasiegarn, beliebig

Mischung

gezielte Ooub-
lierung mit
Pavenaverzug

* Tarr c rol

PASET

einstufig
grob, uni

F»»

Farbe <

gleichartig

mgaanassi
r*r.'r*l kurz /lang

Faser

Farbe

3j
getrennt

Tamaro

zweistufig

Komponenten Mischgarn, uni

Komponenten Effektgarn, uni

Farbmischung, ruhig

Effekt- Farbmischung

Phantasiegarn, beliebig

Abbildung 10 Grundlegende Möglichkeiten der PAVENA-Technik

pichsektor, speziell «Tufting» mit einer Nm1,5, dürfte das
bevorzugte Anwendungsgebiet sein.

Besondere Beachtung verdienen die auf Abbildung 10 im
Mittelfeld festgehaltenen fW/sc/>tmgsmög//ch/ce/fen, die auf
einer gez/'e/fen Doublierung mit anschliessendem PAVEA/A-
Verzug basieren. Mischbar sind einmal — wie in den bei-
den oberen Feldern angedeutet — verschiedene unige-
färbte Faserkomponenten, z. B. natürliche und synthe-
tische, kurze und lange, die auf der Tamaro II verarbeitet,
zweistufige PASET-Grobgarne des metrischen Nummern-
bereiches 1,5—10 ergeben. Im Falle gleichartiger Mi-
schungskomponenten sind sie von grosser Regelmässig-
keit und glatt; in der Mischung kurz/lang, je nach Qualität
der Kurzkomponente, von eher effektartiger Struktur.

Anstelle einer unmittelbaren Verarbeitung solcher PASET-
Grobgarne direkt ab Tamaro II zu Flächengebilden ist es
aber auch möglich, deren Gewicht zu erhöhen und dann
auf der Ringspinn über den bekannten Hochverzug in ein
zwe/s/u//ges PAWL-Garr? überzuführen. Es entstehen auf
diese Art Mischgarne von hervorragender Mischungs-
konstanz.

Nicht minder interessant sind die Möglichkeiten mit ver-
schiedenen Farben. Wie in den beiden nächsten Feldern
angedeutet, lassen sich die Colorbänder in einer gezielten
Doublierung der Tamaro II vorlegen, was einen nachhalti-
gen Einfluss auf die entstehenden, zweistufigen PASET-
und PAVIL-Garne ausübt. Mit einer innigen 8fachen Färb-
doublierung, d. h. rot/blau/rot/blau usw. fallen z. B. PAVIL-
Garne von ebenfalls ausgezeichneter Mischungskonstanz
und praktisch einwandfreier Faser-zu-Faser-Durch-
mischung an; mit getrennter Farbdoublierung, d.h. 4mal
rot und 4mal blau, PAVIL-Garne mit einem unverkenn-
baren Zwirncharakter in rot/blau.

Schliesslich lassen sich mittels beliebiger Kombinationen
zwischen verschiedenen Faserkomponenten und verschie-
denen Farben beliebige Pbanfas/'egarne sowohl des Typs
PASET als auch des Typs PAVIL erzeugen.
Es ist eine Unzahl möglicher Variationen mit verschie-
denen Faserkomponenten, Längentypen und Farben denk-
bar, nicht zu reden vom an sich neuen PASET-Sektor, der
nochmals eine ähnliche Vielfalt zulässt — eine Gesamt-
v/e/fa/f also, die heute noch kaum überblickbar ist.

Die Nass- und Wärmebehandlung
im Rahmen der PAVENA-Technik

Imprägnierung und Entwicklung des Imprägnierkopfes
Die Imprägnierung eines losen Stapelfaserverbandes bie-
tet an sich erhebliche technische Schwierigkeiten, die mit
der Imprägnierung beispielsweise einer in Längs- und
Querrichtung verfestigten Gewebebahn kaum vergleichbar
ist. Da es sich hier um eine Ersfenfw/ck/ung handelt, eine
echte Pionierleistung der Rieter AG, sei kurz auf einige
Schritte im Aufbau dieser Technik hingewiesen.

In einer ersten Versuchsanordnung (siehe Abbildung 11,
links oben) leitete der Erfinder ein Faservlies einem Im-
prägnierkondenser 21 zu, dessen Austrittsöffnung der
durchzuführenden Fasermasse entsprach und somit auch
die Abdichtung der auf Niveau gehaltenen und mit Signier-
farbstoff versehenen Klebstofflösung sicherstellte. Der
Abzug des Bandes 22 mit ungefähr 0,5 m/sec erfolgte
durch ein Kalanderwalzenpaar 23.

Das Ergebnis war ebenso augenscheinlich wie eindrück-
lieh. Das Band 22 zeigte lediglich auf der äussersten

Abbildung 11 Ueberblick über einige Entwicklungsphasen der Impräg-
niertechnik
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Deckschicht eine gewisse Imprägnierung, doch der Kern
des Bandes blieb vollständig unberührt. Das führte zu der
Erkenntnis, dass es offenbar äusserst schwierig sein
musste, die in einem Faserverband eingeschlossene Luff
kurzfristig zu verdrängen, teilweise durch eine Flüssigkeit
zu ersetzen und beispielsweise bei einer Rohbaumwolle
den wasserabstossenden Oberflächeneffekt zu überwin-
den.

Auch eine Versuchsanordnung gemäss Abbildung 11,
rechts oben, führte nicht zum Ziel. Der Imprägnierkon-
denser 24 wurde zwar wesentlich verlängert und auch ver-
sucht, das Faservlies 25 zwecks Vergrösserung der Ober-
fläche in ausgebreitetem Zustand durch die Flüssigkeit zu
führen. Eingebaute Schikanen 26 sollten gleichzeitig den
Kontakt zwischen dem Faservlies und der Imprägnier-
flüssigkeit intensivieren. Der Erfolg war trotzdem gleich
Null, selbst bei einer reduzierten Geschwindigkeit von
noch 2,5 m/sec. Zudem zeigten sich neue Schwierigkeiten,
die mit der geringen Länge der Stapelfasern im Zusam-
menhang standen.

Eine nächste Zielsetzung bestand darin, die in einem Fa-
servlies involvierte Luft systematisch, und zwar durch die
Flüssigkeit selbst zu verdrängen. Dazu bot sich eine fol-
gende Möglichkeit:
Nach Abbildung 11, links unten, wird das vom Streckwerk
anfallende Faservlies a, über die Querschnittsform b, all-
mählich zu einem Ringquerschnitt c geformt und es ist nun
nach d gegeben — unter Abstützung des losen Faserver-
bandes von aussen, wie durch die schwarzen Pfeile an-
gedeutet — die Imprägnierflüssigkeit racf/'a/ durch die Fa-
serschicht durchtreten zu lassen und so die eingeschlos-
sene Luft systematisch zu verdrängen.
Eine erste Versuchseinrichtung nach neuem Konzepf ist in
Abbildung 11, rechts unten, gezeigt.
Das Umformen des aus dem Streckwerk austretenden Fa-
servlieses in einen Ringquerschnitt wird von einem Ein-
rollkörper 27 übernommen. Von der Seite der sich schlies-
senden Vliesränder her mündet eine Flüssigkeitszulei-
fang 28 zentral in eine konische, durch eine Spiralfeder 29
gebildete äussere Abstützung. Unter einem Gegenhalt
wird damit die Imprägnierflüssigkeit allseitig nach aussen
abgepresst, die eingebettete Luft vor sich herschiebend.
Im Durchlaufverfahren konnte auf diese Weise erstmals
eine vollständige und homogene Imprägnierung der ge-
samten Fasermasse erzielt werden. Das AbguefscZiprob/e/n
durch die Kalanderwalzen 30 blieb aber weiterhin unge-
'öst, indem sich wegen der relativ grossen Dicke des
durchlaufenden Bandes stark überschichtete Randzonen
ergaben.

Bis zur heutigen Form des Imprägnierkopfes blieb noch
®in langer Weg zurückzulegen. Besondere Schwierigkei-
ten boten namentlich die Trennvorgänge. So die Trennung
der Trockenphase im Band zur Nassphase, dann der Flüs-
sigkeit von der Umgebung, der Flüssigkeit vom Substrat
uach erfolgter Imprägnierung usw. Auch der Umstand, mit
!°sen einzelnen Stapelfasern einer Dicke von in der Gros-
Anordnung Vioo mm fertig zu werden, erleichterte die
Aufgabe nicht. Am meisten half schliesslich die Erkennt-

nis, dass es sich bei diesem Imprägnierkopf nicht um eine
textile Apparatur, vergleichbar mit einem Streckwerk usw.
handelt, sondern um eine eigentliche /lydrau/Zscfte /Wa-

scZi/ne, die zumindest dem Spinnereimaschinenbau art-
fremd ist.

Wie sieht diese hydraulische Maschine aus und wie funk-
tioniert sie?

Der heutige Imprägnierkopf
Er präsentiert sich äusserlich als kleiner, kubischer Block.
Hauptbestandteile sind das verschraubbare Gehäuse, ein
eingeschlossenes Arbeitsscheibenpaar und die oben in
den Block eingesetzte Einrolldüse. Die Zufuhr der Im-
prägnierflüssigkeit erfolgt — hier nicht sichtbar — von
der Maschinenseite her, der Abfluss überschüssiger Flüs-
sigkeit über flexible Schläuche.

Abbildung 12 gewährt einen vereinfachten Einblick in das
Innere des Kopfes, wobei die vordere Gehäusehälfte weg-
gelassen ist (links).

Das schmale Arbeitsscheibenpaar wird durch eine im
Maschinengestell drehbar und axial geführte «Master-
scheibe» 31 und durch eine reibungsfrei in der Horizontal-
ebene bewegliche Gegenscheibe 32 gebildet. Beide Ge-
häusehälften besitzen stirnseitig zu den Arbeitsscheiben
eine Mehrzahl von Bohrungen 33, durch welche Imprägnier-
flüssigkeit unter Druck eingepresst wird. Dadurch bilden
sich zwischen den Arbeitsscheiben und den Gehäuse-
hälften tragende F/üss/gA-e/fsf/'/me, die geeignet sind, die
rotierenden Arbeitsscheiben vom ruhenden Gehäuse zu
trennen. Ergänzend ist die Abstützung des Gehäuses so
konzipiert, dass sich das Gehäuse auf der Master-
Scheibe 31 /re/' scZiw/mmend einstellen kann. Die richtige
Positionierung der beweglichen Gegenscheibe 32 erfolgt
rückschreitend vom Gehäuse aus.

Die schwimmende Einbettung der Arbeitsscheiben verhin-
dert nicht nur allfällige Abnützungen, sondern macht ver-
fahrenstechnisch das Arbeiten mit Einzelfasern einer aus-
serordentlichen Feinheit überhaupt erst möglich. Ohne
dichtende Flüssigkeitsfilme müssten sich einzelne Fasern
zwischen den Scheiben und dem Gehäuse unweigerlich
verklemmen und die Vorrichtung wäre sofort inoperativ.
In der Druc/rzone der beiden Arbeitsscheiben genügen
aber selbst diese Vorkehrungen nicht, namentlich nicht,
wenn mit hohen Drücken gearbeitet wird.

31

Abbildung 12 Imprägnierkopf (schematisch)
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Eine Lösung wurde schliesslich nach dem Prinzip gemäss
Abbildung 12, rechts, gefunden.

Danach bilden die beiden Gehäusehälften 34 und 35 zu
den rotierenden Arbeitsscheiben 31/32 im Druckbereich
keilförmige Räume, die sich in Laufrichtung des Materials
praktisch auf den Wert Null verengen. Im Sinne einer
hydrodynamischen Axiallagerung wird so bei Geschwin-
digkeiten von ungefähr 2—5 m/sec eine ausserordentliche
Drucksteigerung in den Flüssigkeitskeilen erzielt, was ein
Eindringen von Fasern zwischen Gehäuse und Arbeits-
Scheiben auch in dieser Extremzone verhindert.

Zu ergänzen ist noch, dass gemäss Abbildung 12, links,
der früher erwähnte Einrollkörper einer Einrolldüse 36 mit
eingebauter Flüssigkeitszuleitung 37 Platz machte und
dass die Durchdringung des Faserschlauches von innen in

einer Freizone 38, d. h. ohne äussere Abstützung, erfolgt.
Durch diese Massnahme liess sich die Betriebssicherheit
verbessern und die Anlagedimensionen kleiner halten.
Gleichzeitig wurden auch die Imprägnierzeiten nochmals
wesentlich, und zwar auf weniger als Visosec, verkürzt.
In dieser kurzen Zeit findet wohl eine vollständige Ober-
flächenbenetzung, oder gar eine Quellung der Fasern im
Falle hydrophilen Materials nicht statt. Vielmehr herrscht
die Vorstellung vor, dass die Imprägnierflüssigkeit beim
zwangsweisen Durchpressen durch das Fasergitter und
während der anschliessenden Verdichtung in mikrosko-
pisch feine Tröpfchen aufgerissen und in dieser Form —
praktisch substratunabhängig — in den Faserverband ein-
gelagert wird, wie auch der hohe, angewendete Druck —
der bis zu 200 atü geht — scheinbar genügt, um die vor-
handenen Oberf/ächenakf/V/'fäfen zu überwinden und die
Tröpfchen in fein disperser Form auf der einzelnen Faser
zu verankern.

Gewisse Beobachtungen scheinen diese Hypothese zu be-
legen. Diese spezifische und neue Imprägniertechnik übt
einen grossen Einfluss auf Färbevorgänge aus.

Das Trocknungs- bzw. Fixieraggregat

Unmittelbar nach Ablauf vom Imprägnierkopf der Tamaro I

wird das verdichtete, aber noch feuchte Colorband einer
Wärmebehandlung ausgesetzt. Hierfür dient ein eigens für
diesen Prozess konzipiertes Trocknungs- bzw. Fixier-
aggregat — im folgenden kurz «Trockner» genannt. Der
Trockner bedient sich des Prinzips einer «ruhenden Trock-
nung». Das ist ebenso einleuchtend wie notwendig, würde
doch eine dauernde Umlenkung um Führungsorgane jede
verklebende Stabilisierung des Colorbandes zunichte ma-
chen und dadurch den nachfolgenden Hochverzug ver-
unmöglichen.

Der Trockner zeigt nach dem Schnittbild der Abbildung 13
einen Aufbau mit folgenden Hauptelementen:

Das Maschinengestell 40 mit fliegend gelagerter Trag-
achse 41, ein auf dem Maschinengestell ruhender Isola-
tionsmantel 42 und ein vom Mantel umschlossenes rotie-
rendes Bandfördersystem, das über Dichtelemente 43 mit
dem Isolationsmantel einen allseitig geschlossenen Be-
handlungsraum bildet.

Abbildung 13 Schnitt durch das Trocknungs- bzw. Fixieraggregat

Das Förcfersysfem selbst besteht aus je einer grossen Zahl
zu Kränzen angeordneten Führungsrollen 44 und 45, die in
Gruppen unterteilt von endlosen Transportbändern 46 um-
schlungen werden. Die Transportbänder 46 bilden so in
ihrer Gesamtheit eine Saitentrommel. Der Antrieb der
einzelnen Transportbandgruppen erfolgt durch eine der
Gruppenzahl entsprechende Anzahl Antriebsrollen 47, die
über Stirnräder 48 untereinander verbunden sind. Ein Dif-
ferenzialgetriebe 49 sorgt für den gemeinsamen Antrieb
aller Antriebsrollen 47.

Durch die beschriebene Mechanik wird mit jeder Umdre-
hung des Fördersystems ein gemeinsamer Vorschub aller
Transportbänder bewirkt, womit das einlaufende Color-
band, auf den Saiten aufliegend, den Behandlungsraum in
Form einer Raute durchquert.

Die Speicherkapazität des für die Wärmebehandlung ge-
wählten Speichersystems beträgt je nach Windungsdichte
— die selbstverständlich vom Querschnitt des Colorban-
des abhängt und einstellbar ist — zwischen 300 und
1000 m, womit sich mit Durchlaufgeschwindigkeiten von
100 bis 300 m/min mittlere Verweilzeiten von 3—4 Minuten
ergeben.

Innerhalb des Behandlungsraumes ist für eine L/mwä/zung
des Trocknungs- bzw. Fixiermediums gesorgt. Ein im
Zentralrohr 50 montierter Ventilator 51 bewirkt die Förde-
rung im Sinne der roten Pfeile, was hohe Wärmeüber-
gangszahlen zum Substrat zulässt. Im Zentralrohr einge-
baute Heizelemente 52 übernehmen die Wärmeversorgung
bei einer Temperatur zwischen 120 und 230 °C, und eine
Zerstäuberdüse 53 gestattet gegebenenfalls, eine Dampf-
atmosphäre im Behandlungsraum zu erstellen.

Die Liefergeschwindigkeit des Imprägnierkopfes und die
Aufwickelgeschwindigkeit der Saitentrommel verlangen
eine genau abgestimmte Synchronisation. Es ist deshalb
der Durchmesser des aus den Führungsrollen 44 gebilde-
ten Rollenkranzes innerhalb weiter Grenzen einstellbar.
Das gleiche gilt für den Rollenkranz am Ende des Behand-
lungsraumes. Das ermöglicht, nicht nur den Einlaufdurch-
messer der Saitentrommel der jeweiligen Faserart anzu-
passen und bestimmte Bandspannungen zu erzeugen, son-
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dem auch Längenänderungen, z. B. eine Schrumpfung
während der Behandlung, aufzufangen, d. h. die Saiten-
trommel kann je nach Bedarf eine zylindrische, konver-
gierende oder divergierende Form annehmen.

Nach der Wärmebehandlung wird das Colorband über Um-
lenkrollen dem gestrichelt eingezeichneten Kühlabteil zu-
geführt, um anschliessend mit Raumtemperatur auf eine
Spule aufgewickelt zu werden. Die mechanischen Förder-
mittel in der Kühlzone entsprechen den vorhin beschrie-
denen und die Durchmesserverhältnisse sind selbstver-
ständlich auch hier regelbar.

Eine Anspannung des Colorbandes vor und während des
Trocknungsvorganges kann einen wesentlichen Einfluss
auf dessen Längssfaö/7/s/erung ausüben. Diese Zusammen-
hänge werden in Abbildung 14 gezeigt.

Nach Abbildung 14, links, zeigt ein Colorband aus Baum-
wolle nach spannungsloser Trocknung ein Kraft-Dehnungs-
verhalten gemäss Kurve a. Durch eine Nassdehnung im
elastischen Bereich des Bandes um 0,5 bis 1 % hingegen
und Trocknung in diesem Zustand, ergeben sich die we-
sentlich steileren Kurven b bzw. c, was heisst, dass sich
durch diese Massnahme eine verbesserte Längsstabilisie-
rung und damit günstigere Verzugsbedingungen erzielen
lassen, die sich in einer Unterdrückung allfälliger Verzugs-
wellen äussert.

Noch extremere Verhältnisse liegen bei einer gekräuse/fen
Acry/faser nach Abbildung 14, rechts, vor. Die Kurven b
und c gingen aus Nassdehnungen von 2 bzw. 5% vor dem
Trocknen hervor, was einen PAVENA-Verzug überhaupt
erst ermöglicht. Ein Colorband mit der Charakteristik nach
Kurve a ist wegen zu hoher Elastizität nicht verspinnbar.

Das geschlossene Dampfsystem der Tamaro-Maschine

Das vom Imprägnierkopf ablaufende Colorband muss be-
rührungsfrei in den Behandlungsraum eingefahren werden,
eine Bedingung, die mechanische Dichtungen zum vorn-
herein ausschliesst. Und da die bevorzugte verfahrenstech-
nische Arbeitsweise auf der Tamaro I gleichzeitig auf der
Anwendung von überMzfem Dampf basiert, sind aus öko-
logischen Gründen besondere apparative Vorkehrungen
nötig.

Die Tamaro I macht von folgender in Abbildung 15 sehe-
matisch dargestellten Prinziplösung Gebrauch: Auf der
Eintrittsseite des Colorbandes in den Behandlungsraum ist

Baumwolle 1 '/« "

kardiert

Acryl 2 ", 6 den

gekräuselt

— £ (%)
2 A 8 12

— £ (%)

Abbildung 14 Kraft-Dehnungsdiagramme von Colorbändern

Abbildung 15 Geschlossenes Dampfsystem (schematisch)

ein oben verengter Eintrittsstutzen 60 angeordnet, in den
seitlich ein Verbindungsrohr 61 zum Kondensator 62 ein-
mündet, wobei ein Ventilator 63 für geringen Unterdruck
im Kondensator 62 sorgt.

Im betriebsstationären Zustand liegt im Behandlungsraum
eine Dampfatmosphäre vor, die sich zur Hauptsache aus
verdampfter Imprägnierflüssigkeit, aus vom Colorband mit-
geschleppter Luft und aus Dämpfen bzw. Sublimaten bei-
gegebener Chemikalien zusammensetzt. Durch den Unter-
druck im Kondensator 62 bewirkt, strömt die Dampf-
atmosphère durch das Verbindungsrohr 61, um im Gegen-
Stromprinzip zum Kühlwasser im Kondensator niederge-
schlagen zu werden. Dieses Vorgehen zeitigt einen Dop-
peleffekt. Einmal tritt auf dem im Gegenstrom in die ab-
gehende Dampfatmosphäre eintauchenden Colorband eine
schockartige Kondensation ein, welche die durch das Band
mitgerissene Luft weitgehend verdrängt und damit einen
Dampfgehalt im Behandlungsraum von grösser als
90 Vol. % sicherstellt. Zum anderen wird beim Eintritt-
stutzen 60 auch Umgebungsluft eingesaugt, mit dem
Zweck, die abgehende Dampfatmosphäre vollständig von
der Umgebung zu trennen. Selbst bei Einsatz toxisch wir-
kender oder gar giftiger Chemikalien bleibt so die Umge-
bung bzw. die Bedienung geschützt, und auch einer Wie-
derverwendung des Kondensates 64 steht nichts im Wege
— Verfahrensbedingungen also, die höchsten ökologischen
Anforderungen entsprechen.

Die färbetechnischen Aspekte des PAVENA-Verfahrens

Seit Entwicklungsbeginn bestand — geschichtlich gese-
hen — die erklärte Zielsetzung, eine Verklebung und auch
eine Färbung grundsätzlich auf Rohfasern, z. B. bei Baum-
wolle ohne Laugierung, Bleichung oder Mercerisierung
vorzunehmen. Ein anfänglich äusserst schwieriges Unter-
fangen, das jedoch mit den sich mehrenden Erkenntnissen
über die spezifische Imprägniertechnik langsam an Proble-
matik verlor.
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67 68 69

Abbildung 16 Nach PAVENA erstmals durchgeführter Thermosolprozess

Eine erste Versuchsanlage für einen 7?iem70so/p/-ozess zur
Färbung von Baumwolle mit Reaktivfarbstoffen zeigt den
in Abbildung 16 dargestellten Aufbau:

Das vom Imprägnierkopf 66 ablaufende Colorband wurde
in einer ersten Kammer 67 bei ca. 85 °C getrocknet, dann
in einer zweiten Kammer 68 während 3 Minuten bei 180 °C
thermosoliert und nach Passieren der Kühlzone 69 auf
eine Spule aufgewickelt. Als Imprägnierflotte kam eine
kombinierte Klebstoff-Reaktiv-Farbstofflösung unter Zu-
gäbe von Soda und Harnstoff zum Einsatz. Das so erzielte
Resultat war in zweifacher Hinsicht charakteristisch. Be-
dingt durch den relativ grossen Querschnitt des Color-
bandes trat ein unverkennbarer «Sandw/ch-Ef/e/cf» auf
und auch eine genügende Farbstoff-Fixierung in dessen
äusserster Deckschicht blieb aus, was auf mangelnde Fa-
serquellung und damit unterdrückte Diffusion hinwies.
Daraus liess sich eine neue Zielsetzung formulieren, die
darin bestand, eine vollständige Faserquellung trotz feh-
lender Verweilzeit zwischen Imprägnierkopf und dem
nachfolgenden Behandlungsraum sicherzustellen. Als ein-
zige realistische Möglichkeit und — das soll nicht uner-
wähnt bleiben — provoziert durch neueste Angaben in der
Literatur, schien nur der Weg über ein Einfahren des
frisch imprägnierten Colorbandes in eine überhitzte
Dampfatmosphäre erfolgversprechend.

Eine auf Ende 1969 geschaffene Versuchsapparatur bestä-
tigte die Richtigkeit der Hypothese, was schliesslich in
dem auf der Tamaro I realisierten Konzept (Abbildung 15)
seinen Ausdruck fand.

Erstmals gelang es damit auf der Tamaro I, eine Roh-
baumwolle mit Reaktivfarbstoffen kontinuierlich zu färben,
nach der PAVENA-Technik zu PAVIL-Garnen auszuspin-
nen und diese in einen Buntartikel überzuführen. Die er-
zielbaren Echtheiten dürfen generell als «sehr gut» ange-
sprochen werden, und bei normalen Fixiergraden lassen
sich allgemein Nuancen bis ca. Vi Richttyptiefe erreichen,
während höhere Farbtiefen und die Probleme des Aus-

waschens und der Appretur im Stück noch Testversuchen
unterliegen. Noch günstigere Verhältnisse liegen bei re-
generierten Zellulosefasern vor.

Die standardisierte Färbeanlage

Gesamthaft waren aber die Resultate so ermutigend, dass
sich daraus die Definition einer übergeordneten Zielset-
zung drängte — die Zielsetzung nämlich, eine standardi-
sierte Färbeanlage zur Verfügung zu haben, die eventuell
den spezifischen Anforderungen aller heute wichtigen
Substrate genügen könnte. Lediglich die Produktions-
geschwindigkeit wäre im Sinne einer Optimalisierung als
Variable vorgesehen.

Bis anhin galt ausschliesslich die Ansicht, es würden zur
Erfüllung der substratabhängigen färbetechnischen Anfor-
derungen 3 verschiedene Anlagen benötigt, die folgende
Arbeitsbedingungen berücksichtigen:

— trockenes Behandlungsmedium und Hochtemperatur
— überhitztes Behandlungsmedium und Hochtemperatur

und schliesslich
— Sattdampf bei Siedetemperatur; gegebenenfalls unter

wesentlicher Verlängerung der Behandlungszeit,

eine Vielfalt also, die jeden Maschinenbauer unangenehm
berühren muss.

In dieser Situation konnte es nur einem unbeschwerten
Aussenseiter einfallen, beispielsweise die Färbung einer
Po/yesfer in einer überhitzten Dampfatmosphäre zu ver-
suchen. Ausser dem Wunsch nach Universalität bestand
keine äussere Veranlassung dazu, obgleich dieser Weg
sowohl energiemässig wie auch von der ökologischen
Seite her als sinnvoll erschien.

Im Rahmen einer ausgedehnten Versuchsreihe wurde so
eine normale, spinn-avivierte Polyester von 38 mm und
1,5 den im Imprägnierkopf bei einer Durchlaufgeschwin-
digkeit von 105 m/min mit einer Flotte imprägniert, welche
neben dem Klebstoff 85 g/1 des Farbstofftypes «D/'sperse
S/ue 730» noch Colour Index sowie 10 g/1 eines Disper-
giermittels und Weinsäure enthielt, was einen pH-Wert von
5,85 sicherstellte. Der Abquetscheffekt im Imprägnierkopf
betrug lediglich 34%. Die Wärmebehandlung erfolgte
während 3 Minuten und mit variabler Temperatur, und
zwar bei 160 / 170 / 185 und 200 °C.

Die erzielten Resultate sind, wie die Abbildung 17 zeigt,
ausserordentlich interessant. Während nach den hier ge-
zeigten Mikroschnitten bei einer Behandlungstemperatur
von 160 °C noch eine schwache Ringfärbung erkenntlich
ist und bei gleichzeitig kleinem Nuancenabfall, tritt bereits
ab 170 °C eine weitgehende Dure/ifäröung ein und es ist
im Bereiche zwischen 170 und 200 °C kein Nuancenunter-
schied mehr vorhanden. Auch Sublimierechtheit und Was-
serechtheit zeigen den gleichen Stand wie eine normale
Thermofixier- oder HT-Ausziehfärbung, wobei bemerkens-
wert ist, dass das hier eingesetzte «Disperse Blue 130»
unter normalen Imprägnier- und Thermofixierbedingun-
gen für die gleiche optimale Ausbeute jedoch 220 °C be-
nötigt.
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Faserquerschnitte : verschiedene Fixiertemperaturen

Material: Polyester, 38 mm/1,5 den

Farbstoff: C 1/Disperse Blue 130

160 »C 170°C

185 °C

Abbildung 17 Färbebeispiel

200°C 1CU,

Nach gleichem Verfahrenskonzept werden nun auch Poly-
acrylfasern gefärbt; hier mit fast voraussehbarem Erfolg.
Zur Anwendung kommen kationische Farbstoffe in Kon-
zentrationen bis über 100 g/1, die zusammen mit passen-
den Klebstoffen und gegebenenfalls nicht toxischen
Quellmitteln die Imprägnierflotte bilden. Bei Abquetsch-
effekten zwischen 40 und 80% und einer Behandlung
während 3 Minuten bei ca. 150 °C überhitzter Dampf-
atmosphère fallen bei hohem Fixiergrad sehr gute Echt-
heiten an, die denjenigen von Ausziehfärbungen bei Koch-
temperatur entsprechen.
Als summarischer Aspekt sei für Acryl festgehalten, dass
sich im Vergleich zum konventionellen «Pad-Steam»-Con-
tinueverfahren in wesentlich kürzerer Zeit dunkle Nuancen
erzielen lassen und dass die Egalität und Durchfärbung
des Colorbandes diejenige bekannter Kabelfärbungen
übertrifft. Testversuche mit anderen Substraten, z. B. mit
Polyamid und Wolle vorgenommen, zeigen ebenfalls ein
positives Bild, womit die mit der Tamaro I angestrebte
Universalität kaum mehr länger als utopisch zu qualifi-
zieren ist.

Wenn man sich nun eine täröer/scbe /Womenfan-S/'/anz
gestatten darf, dann ist festzuhalten, dass bereits viele
fundamentale Ergebnisse vorliegen, dass aber ebenso
sicher noch eine Unmenge von Problemen der Lösung
harrt. In vorderster Front steht selbstverständlich das Pro-
blem der Ffeprodivz/erbarke/f, zu dem man lediglich ver-
raten kann, dass es gelingt, den Abquetscheffekt bei der
Imprägnierung auf mindestens ±1% konstant zu halten.
Die Auswaschung des nichtfixierten Farbstoffanteils ist
sin Problem, welches mit der PAVENA-Färbetechnik neu

überdacht werden muss, da diese nötige Operation erst
im Flächengebilde oder im Fertigartikel ausgeführt werden
kann. Allgemein kann gesagt werden, dass diese Proble-
matik je mehr an Wichtigkeit verliert, je höher die erreich-
ten Fixiergrade sind. Die an die Erstellung eines Flächen-
gebildes ebenfalls anschliessenden Schrumpf- und Aus-
rüstprobleme seien hier nicht weiter berücksichtigt.

Schlusswort

Wir haben versucht, einen a//geme/nen L/eberb//c/c über
ein neues textiles Konzept zu vermitteln. Die wesentlichen,
heute verfügbaren maschinenbaulichen und apparativen
Mittel wurden erklärt und neue Wege aufgezeigt, die ge-
statten, textile Gesamtprozesse zu vereinfachen und ent-
sprechend zu verbilligen. Die Zielsetzung, eine substrat-
unabhängige, apparative Universalität zu erlangen, kam
zur Behandlung und wurde auch durch Färbebeispiele
belegt.

Zum Schluss sollte man noch betonen, dass ein Aufgrei-
fen des PAVENA-Systems nur von einem klar definierten
Endartikel aus erfolgen kann, wobei dann gilt, denjenigen
Weg zu finden und einzuschlagen, der neben den verlang-
ten Qualitätsanforderungen die grössten wirtschaftlichen
Vorteile verspricht.
In diesem Sinne ist das PAVENA-System n/'cbt a/s Kon-
kurrenz/'erung heute bestehender Färbesysteme aufzufas-
sen, sondern es geht darum, die in dieser Konzeption in-
volvierten, ganz spezifischen und neuen Möglichkeiten in

Richtung neuer textiler Endprodukte auszunutzen.

Werner Naegeli, Dipl.-Ing. ETH
Maschinenfabrik Rieter AG, 8406 Winterthur

Regionale Imageförderung —

Spinnerei an der Lorze

Die Spinnerei an der Lorze ist die grösste Firma von
Baar. Sie ist das viertgrösste Unternehmen des Kantons
Zug. Von den rund 400 Mitarbeitern sind 50% Ausländer.
Der Personalmarkt ist ausgetrocknet. Die Plafonierungs-
massnahmen lassen eine Erhöhung des Ausländerbestan-
des nicht mehr zu.

Das Unternehmen ist deshalb wie alle Textilunternehmen
gezwungen, alle personellen Reserven zu mobilisieren.
Drei Kategorien können anvisiert werden:

— die Pendler aus der Region Zug, die täglich Richtung
Zürich fahren

— die Arbeitskräfte im weiten Einzugsgebiet von Baar,
die anderswo arbeiten
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— die Arbeitskräfte in der Region Zentralschweiz/Frei-
amt/Zürichsee-Südufer, welche sich verändern wollen,
dazu jedoch eines Anreizes bedürfen.

Es zeigte sich immer mehr, dass Hinweise auf guten Lohn
und Sozialleistungen allein noch nicht genügen. Der heu-
tige Arbeitnehmer weiss, dass er ein umworbenes Objekt
ist. Er wird in erster Linie mit Firmen in Kontakt treten,
die er «kennt», die ihm sympathisch sind, zu denen er
Vertrauen hat — kurz: über die er im Bild ist.

Die beste Grundlage für eine erfolgreiche Personalwer-
bung ist deshalb, so entschied die Spinnerei an der Lorze,
die Schaffung einer Vertrautheitbasis. Die Image-Werbung
ist das Unternehmerinstrument, mit dem man die Oeffent-
lichkeit über die Bedeutung des Unternehmens, über die
unternehmerische Grundhaltung und über die Leistungs-
fähigkeit und -bereitschaft orientieren kann. Dazu gehören
auch Aussagen über die Qualitäten der Umgebung, die
Wohn- und Bildungsmöglichkeiten, die Aspekte der Frei-
Zeitgestaltung etc. Das Bedürfnis nach Natur, nach einem
natürlichen, menschlichen Leben muss ebenso angespro-
chen werden wie der Wunsch nach einer gesicherten Zu-
kunft. Die in Durchführung begriffene Image-Werbung
will die Vertrauensgrundlage für die Personalwerbung
schaffen. Die Bedeutung des Unternehmens, die Qualität
seiner Erzeugnisse und die unternehmerische Grundhai-
tung sind darzustellen. Die Image-Werbung richtet sich in
erster Linie an Arbeitskräfte, die für die Fabrikation be-
nötigt werden. Dabei sind zwei verschiedene Personal-
schichten anzusprechen:

— ungelernte Arbeiter und Arbeiterinnen (obere Unter-
Schicht)

— gelernte Arbeiter und Fachpersonal (untere und obere
Mittelschicht).

Altersmässig wird das Zielpublikum zwischen das 16. bis
45. Altersjahr eingestuft. Geographisch richtet sich die
Werbung an die Bevölkerung der Kantone Zug und
Schwyz sowie an die angrenzenden Gebiete der Kantone
Zürich, Aargau und Luzern. Auf nationaler Ebene sollen
auch die italienischen Gastarbeiter angesprochen werden.

Die Qualitäten der Spinnerei an der Lorze und des Le-
bensraumes Baar werden in ganzseitigen Inseraten bild-
lieh und textlich so dargestellt, dass sie die spezifischen
Bedürfnisse des Zielpublikums ansprechen:

— das Bedürfnis nach Sicherheit (soziale Sicherheit, ge-
sicherte Zukunft)

— das Bedürfnis nach Geborgenheit (Gemeinschaft, Bin-
dung)

— das Bedürfnis nach Erfolg (Wirkung miterleben; stolz
dabeisein; materiell: Anerkennung)

— das Bedürfnis nach Abwechslung (Leben; Glück suchen).

Die Aktion der Spinnerei an der Lorze geht vom Grundsatz
aus, dass sich das Image einer Firma nicht in erster
Linie nach demjenigen des ganzen Wirtschaftszweiges
richtet, sondern nach den tatsächlichen Verhältnissen der
einzelnen Firma — nur muss das in der Ortschaft, im
Kanton, in der Region bekannt gemacht werden. Eines dei
Image-Inserate der Spinnerei an der Lorze ist in dieser
Nummer der «mittex» abgedruckt.

Grossflächige Spinndüsen

Die Konkurrenzsituation auf dem Acrylfasergebiet zwingt
die Faserhersteller dazu, die Produktion ständig weiter zu
rationalisieren. So ist man vielfach dazu übergegangen,
die Durchsatzmenge jeder einzelnen Spinnstelle zu stei-
gern, indem man Spinndüsen mit höherer Lochzahl ein-
setzt. Mit zunehmender Lochzahl vergrössert sich aber aus
technologischen Gründen zwangsläufig die Bodenfläche
der Düse und damit die Gefahr ihrer Zerstörung durch
den Spinndruck. Eine Lösung des Problems besteht darin,
die während des Spinnens auftretenden Verformungen
gleichermassen vorwegzunehmen und den Düsenboden
bei grossen Düsen kugelförmig nach aussen gewölbt her-
zustellen. Die austretenden Spinnfäden divergieren dann
zwar, aber das stört den Spinnprozess normalerweise
nicht. Solche Spinndüsen bestehen aus einer Platin-Rho-
dium-Legierung oder aus härtbarer Gold-Platin-Legierung
mit Wölbungsradien zwischen 100 und 150 mm. Bei der
Herstellung der bis zu 130 mm grossen Düsen, die bei
einer Bodenstärke zwischen 0,45 und 0,80 mm 20 000 bis
60 000 Bohrungen enthalten, werden die seit vielen Jah-
ren bewährten Technologien benutzt. Der Herstellungs-
prozess muss jedoch teilweise modifiziert werden, um die
sich dabei neu ergebenden Probleme zu lösen. c

Die Herstellung einer Spinndüse mit gewölbtem Boden: Bei Bohrungen
bis 50 um (Toleranz ± 1 /im) und der gleichzeitig erforderlichen hohen
Oberflächengüte ein feinmechanisches Meisterstück, das langjährige
Erfahrung voraussetzt.
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Neuartige Schnellspinnmaschine Die Austrocknung des Arbeitsmarktes
aus Australien

Eine australische Firma hat für eine neue, auf der letzt-
jährigen Textilmaschinenausstellung in Paris zum ersten-
mal gezeigte Schnellspinnmaschine, Aufträge aus aller
Welt im Wert von 21,7 Mio SFr. erhalten.

Der Repco-Spinner erregte zum erstenmal Aufmerksam-
keit, als er im Jahre 1970 den Prince-Philip-Preis für
australische Konstruktionen gewann, der für «Qualitäten
des Erfindungsreichtums, der Wirtschaftlichkeit, Leistungs-
fähigkeit und äusseren Erscheinung, die wesentlich zum
industriellen Fortschritt Australiens beitragen» verliehen
wird.

Die Maschine arbeitet 12-bis 15mal schneller als die heute
üblichen Spinnmaschinen und erreicht Geschwindigkeiten
bis zu 220 m in der Minute. Sie stellt eine revolutionäre
Konzeption des Spinnens von Kammgarnen dar, die sich
zum Verweben zu hochwertigen Stoffen eignen.

Die Herstellerfirma, Repco Ltd., arbeitete fast 10 Jahre an
der Entwicklung dieser Spinnmaschine nach einer Idee
des australischen Rats für wissenschaftliche und indu-
strielle Forschung (C.S.I.R.O.), der sich mit Problemen bei
der Ueberwindung von Produktionsbeschränkungen bei
herkömmlichen Spinnmaschinen befasst hatte.

Um die Nachfrage nach der Spinnmaschine befriedigen zu
können, hat die Firma eine Lizenzvereinbarung mit der
englischen Firma Platt International, einer der grössten
Textilmaschinenherstellungs- und Vertriebsfirmen der
Welt, abgeschlossen.

Platt International baut für die Märkte in England, Kon-
tinentaleuropa, Afrika und Griechenland. Repco beliefert
Nord- und Südamerika sowie Asien.

Die australische Firma bleibt Alleinhersteller eines kom-
plizierten Schwingmechanismus — das Herz des Repco-
Spinners — und eines eingebauten 49-Stufen-Getriebes.

Nach Angaben der Herstellerfirma ermöglicht die kom-
Pakte Konstruktion die gleiche Produktionsleistung wie
bei üblichen Maschinen auf etwa ein Fünftel des von
diesen eingenommenen Raums, ein wichtiger Faktor bei
kommerzieller Textilproduktion, bei der geregelte Tem-
peratur und Luftfeuchtigkeit erforderlich sind.

Weitere Vorzüge bestehen in dem um die Hälfte geringeren
Energiebedarf, Sauberkeit, geringeren Abfall, weniger Löh-
nen sowie im verringerten Wartungsbedarf. CIPR

Als im Jahre 1970 in der Schwe/z durchschnittlich 104 be-
schäftigungslose Stellensuchende gezählt wurden, war dies
die niedrigste in unserem Land je registrierte Arbeitslosen-
Ziffer. Dieser Tiefstand ist 1971 noch unterboten worden.
Nach den amtlichen Monatserhebungen haben die Arbeits-
ämter im vergangenen Jahr durchschn/ff/fc/? 100 Ganzar-
beitslose registriert. Diese Zahl entsprach etwa 0,03 Pro-
mille des Gesamtbestandes der Erwerbstätigen von 2,923
Millionen. Auf /'e 7 /Wf//fon ßeschäff/'gfe traf es, mit anderen
Worten, 34 Personen, die ohne Aröe/f waren.

Besonders bemerkenswert ist der Umstand, dass im Jahre
1971 durch Sefr/ehssch/fessungen, Sefr/'eösver/egungen
Aufgabe e/'nze/ner Produ/d/'onssparfen und Fus/'onen ver-
mehrf Persona/ fre/'gesefzf worden ist, dass aber der Ar-
beitsmarkt die entlassenen Arbeiter und Angestellten im

allgemeinen wieder rasch und prafd/'sch vo// absorb/'erf hat.
Beachtet werden muss dabei, dass gerade der extreme
Personalmangel eine Beschleunigung des Sfru/durwande/s
mit seinen beschäftigungspolitischen Begleiterscheinungen
bewirkt. Dank der guten Wirtschaftslage konnte dieser
Prozess der industriellen Umstrukturierung bis jetzt auf
verhä/fnfsmässfg erfräg/fche We/se und ohne grössere
Friktionen vor sich gehen.

In den /etzten v/er Jahren variierte die Zahl der gänzlich
arbeitslosen Stellensuchenden im Monatsdurchschnitt zwi-
sehen 825 und 100. Ahe machte s/'e mehr a/s 0,7 Promf//e
des Gesam/besfandes der Erwerbsfäffgen aus.

Gänzlich arbeitslose Stellensuchende im Monatsmittel

Jahr Absolute Zahl Promille der Gesamtzahl
der Erwerbstätigen

1968 303 0,11

1969 175 0,06

1970 104 0,04

1971 100 0,03

Mit diesen extrem niedrigen Arbeitslosenziffern steht die
Schweiz in der Welt einzig da. Wie ungewöbn/fcb die Be-
schäftigungsverhältnisse hierzulande sind, wird einem beim
Verg/e/'cb m/f dem Aus/and klar. Während es bei uns, wie
gesagt, um kleinste Bruchteile eines Promilles geht, wiesen
andere Länder im Herbst 1971 Arbe/fs/osenguofen von e/'-

nem b/'s mehreren Prozenten aus so z. B. ffa//'en 5,4 %,
Grossbritannien 3,6%, Schweden 2,8%, Belgien 1,7%,
Frankreich 1,6%, die Niederlande 1,5%, (neuestens 3,2%)
und die ßundesrepub/fk Deutsch/and 7,0%. Solche Ziffern
würden für die Schweiz einer Arbeitslosigkeit von 30 000
bis 150 000 Personen entsprechen. Man muss sich jedoch
bei solchen internationalen Vergleichen, die unser Land
sozusagen als einen Sonderfall erscheinen lassen, im kla-
ren darüber sein, dass auch wir mit unserer starken aus-
senwirtschaftlichen Verflechtung vor Rückschlägen nicht
gefeit sind und damit auch keine absolute Gewähr dafür
haben, dass es immer wie bisher weitergehen wird. HR
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