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ag liefert für höchste
Qualitätsansprüche

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

Spezialität: Baumwoll-Voilezwirne in verschiede-
nen Feinheiten.

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

WR WEBEREI RUSSIKON AG
Madetswilerstr. 29, Postfach, CH-8332 Russikon,

Tel. 01 956 61 61, Fax 01 956 61 60
Verkauf: reni.tschumper@webru.ch
Betrieb: josef.lanter@webru.ch

• Fantasiegewebe • Sari
• Buntgewebe • Mischgewebe
• PlissEgewebe • Rohgewebe
• Drehergewebe • Voilegewebe

I AKZ-

Verarbeitung technischer
Textilien und Leder
Allmendstrasse 148
CH-4938 Rohrbach
Tel. 062 957 90 10
Fax 062 957 90 15
info@lanz-anliker.ch
www.lanz-anliker.ch

Aus unserer Verarbeitung:
- Filter für Fest-Flüssigtrennung, Trockenfiltration und Entstaubung

- Strahlenschutzbekleidung, Patientenhandling, Trageinheiten für
Medizinalgeräte, Sicherheitswesten etc.

- Verkehrsmittelinterieur für Bahnen, Busse und Flugzeuge

- Modetaschen, Accessoires, Lederwaren

- Etuis, Hüllen, Abdeckungen, Werkzeugtaschen, Zubehörtaschen

- Reitsportartikel, Indoor-Outdoor-Bett, Turnmattenüberzüge,
Schwingerhosen

- Technische Artikel, Stanzlinge, Zuschnitte etc.

- Dienstleistungen, Laser- und Messerzuschnitt, Stanzen,
Schweissen, Nähen, Lagern, Versand etc.

Wir freuen uns auf Ihre Anfrage

Jenny
Fabrics

w/> proc/uz/eren flo/igewebe
vom Fernsten /t/r Ziöc/isfen
7rage/romfort/

/Veu auch Drehergewebe/

7e/efon +47 (055J 677 32 33
Fax+47 C055J 677 32 98
/nternet; www.z/'ege/ört/ec/ce.com
F-/Wa/7; zentra/e@z/ege/;bri/ec/ce. com

Over 1 50 years of
textile testing excellence

TESTEX

Schweizer Textilprüfinstitut
Gotthardstrasse 61

Postfach 585

CH-8027 Zürich

Tel. +41-(0)1-206 42 42

Fax +41-(0)1-206 42 30

E-Mail: zuerich@testex.com

Website: www.testex.com

• Textilphysikalische, textilchemische

und analytische Prüfungen aller Art

• Zertifizierungen nach Öko-Tex Standard 100,

Öko-Tex Standard 1000, UV Standard 801

und Öko-Pass

• Spezielle Seidenprüfungen
und Kaschmiranalysen

• Organisation von Rundtests

• Qualitätsberatung und Schadenfallabklärungen
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l/1/ë/fere /Conzenfraf/'or> /'m

Po/yesfergesc/räff
Die Europäische Kommission hat die Übernah-

me der Trevira Gruppe durch Reliance Indu-

stries (Indien) von der Deutschen Bank AG ge-

nehmigt. Nach der Erledigung aller Formalitä-

ten im Zusammenhang mit dieser Transaktion

wurde der Eigentümerwechsel zu Reliance am

11. August 2004 vollzogen. Trevira ist jetzt ein

Unternehmen der Reliance Gruppe. Trevira ist

ein führender Hersteller von Polyestermarken-

fasern in Europa, mit einer Produktionskapa-

zität von rund 130'0001 (Stapelfasern und Fila-

mentgarne) und Produktionsstätten in Bobin-

gen und Guben (Deutschland), Silkeborg (Dä-

nemark) sowie Quevaucamps (Belgien).

Ausserdem verfügt Trevira über moderne For-

schungs- und Entwicklungseinrichtungen. Mit

dieser Übernahme nimmt die Konzentration bei

der Polyesterproduktion weiter zu.

Po/yesfermar/cf /'n /nd/sc/ier Hanc/
«Wir freuen uns über die erste internationale

Akquisition im Polyesterbereich», kommentiert

Subodh Sapra, Präsident der Polyestersparte

von Reliance (RIL), den Erwerb. «Wir erwarten,

dass das starke Commitment der Reliance zum

Wachstum im Polyestergeschäft und unsere

Rückwärtsintegration zu den Polyesterrohstof-

fen Trevira und Reliance helfen wird, alle unse-

re Kunden in Europa und in anderen Welt-

märkten mit hochwertigen Polyesterprodukten

und hervorragenden Services zu versorgen.»

/War/rtfü/irersc/iaft
Bernd Sassenrath, Vorsitzender Geschäftsführer

der Trevira GmbH, meinte hierzu: «Die Verbin-

dung von Reliance und Trevira schafft einen

globalen Marktführer für Polyesterfasern und

wird die Wettbewerbsposition von Trevira deut-

lieh weiter stärken. Wir gehen davon aus, dass

Trevira durch diesen Eigentümerwechsel nicht

nur Zugang zu neuen Märkten und Rohstoff-

quellen erhält, sondern dass wir auch die Trevi-

ra Marke ausbauen und unsere Kompetenz in
der Vermarktung und Technologie von Poly-

esterfaserspezialitäten in die neue Verbindung

einbringen können.»

We/fgrössfer Po/yesferf)ersfe//er
Mit dem Erwerb der Trevira und der Expansion

von Reliance in Indien wird das Unternehmen

mit seiner gesamten Polysterfaser- und -fila-

mentgarnproduktion 1,8 Mio. t überschreiten

und damit der weltgrösste Polyesterhersteller

sein. Trevira wird von RILs Stärke als integrier-

ter Hersteller und Betreiber von Grossanlagen

profitieren. Die Marke und Produkte der Trevira

erhalten über die bestehende Vertriebsstruktur

von RIL Zugang nach Indien, einem der am

schnellsten wachsenden textilen Märkte der

Welt.

«ms TraVr«

l/nser T/fe/Zj/Zd;

System/ösungen für die Sand- und
Schma/fexf/Z/en-Zndusfr/e

Zettelmaschinen, Nadelwebmaschinen,
Luftdüsen- und Greiferwebmaschinen,
Kettenwirkmaschinen mit Schusseintrag,
Inspektions-, Aufmachungs- und Lege-
maschinen, CAD/CAM Musterkreations-
anlagen und Produktions-Steuersystem
für die Produktion von:

- Bänder, Gurten

- Reissverschlussbänder

- Klettverschlüsse

- Samtbänder
- Etiketten mit gewebten Kanten

- Etiketten mit geschnittenen Kanten
(Ultraschall oder thermisch)

- Wirkwaren, Spitzenartikel
- Netze

Jakob Müller AG, Frick
Maschinenfabrik

CH-5070 Frick Switzerland
Tel +41 62 8655 111

Fax +41 62 8655 777
www.mueller-frick.com
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Das Faser-Va/jr 2003 - Fe/V 2;
Garne

/«z/rm? EwgÄ/rz//, 34«rer PSWer/ter, 6"//

/m «m/'ffex»-Heft 4/2004 veröffenf//'d)7en tv/'r auf den Se/fen 4 fc/'s 6 den
ersten Fe/7 der (Vöers/c/it des Faserverbrauchs in der l/l/e/t. Dahe/' standen
d/'e Faserrohstoffe im /W/fte/pun/ct. Der 2. Fe/7 steht ganz /'m Ze/'chen von
F//amenf- und 5p/'nnfasergarnen.

6. F/7amentgarn
Im Vorjahr erreichte die Filamentgarnproduk-

tion einen Gesamtumfang von 18,9 Millionen

Tonnen. Dies bedeutete eine Steigerung von 5,3

%, welche auf eine grössere Nachfrage nach

Garnen für Textil- und Industrieanwendungen

zurückging. Der Anstieg beim Verbrauch wurde

durch höhere Produktionsniveaus und eine Er-

höhung der weltweiten Kapazitäten gefördert.

Der globale Filamentgarn-Markt umfasst cellu-

losische und synthetische Fasern für Textil-, In-

dustrie- und Teppichanwendungen. Die folgen-

den Ausführungen bieten einen Überblick über

die relative Verteilung dieser Endanwendungen

(Abb. 1).

Teppichgarne textile Garne

7:fed/fe, feobMwcfe wrad

/>z'd>g«me «IM pom M«-

aj Garne für den 7ext/7here/'ch

Das Textilfilamentgarn-Segment umfasst eine

breite Palette von Anwendungen, von Beklei-

dung bis hin zu Heimtextilien. Im Jahr 2003

stieg die Produktion um 6,4 % auf 14,6 Millio-

nen Tonnen. Rund 83 % dieser textilen Anwen-

düngen entfielen auf Polyester, der mit einem

Wachstum von 7,6 % auf 12 Millionen Tonnen

weiter zulegen konnte. Dank zweistelligen Zu-

wachsraten deckt die Volksrepublik China heu-

te bereits 47 % des weltweiten Polyesterfila-

ment-Bedarfs ab. Auch SARS konnte das

Wachstum der Branche, trotz einigen Schlies-

sungen, nur vorübergehend schwächen. Die

Rahmenbedingungen begannen sich jedoch

zum Jahresende zu verändern. Aufgrund von

Energieknappheit wurde der Betrieb der Ma-

schinen schwieriger, zusätzlich wurden die Kri-

terien für die Beantragung von Krediten ver-

schärft.

Schwache Leistungen in Südkorea und Tai-

wan wurden von Indien kompensiert, das sich

mehr und mehr zum zweiten Wachstumsmotor

in dieser Branche entwickelt. Die vier Länder

zusammen kommen für 77 % der Gesamtpro-

duktion von Polyesterfilamenten auf. Da es

Indonesien, Pakistan und Saudi Arabien gelun-

gen ist, ihre Erzeugungen anzukurbeln, ver-

zeichneten die übrigen Länder vorwiegend

stagnierende oder rückläufige Zahlen, wie bei-

spielsweise Japan oder Mexiko, die Einbussen

von 9,1 bzw. 16,9 % hinnehmen mussten.

Wenngleich zurzeit noch in kleinem Ausmass,

sind zunehmende Aktivitäten auch im Nahen

und Mittleren Osten festzustellen.

Mikrofilamente sind auf dem besten Wege,

Massengüter zu werden. Umfangreiche neue

Kapazitäten, im Ausmass von Zigtausenden von

Tonnen, von Sea-Island-Garnen aus der Volks-

republik China haben auf dem asiatischen

Markt zu einem drastischen Preisverfall von

rund 50 % geführt.

Keine Veränderungen gab es bei Polyamidfi-

lamenten, deren Gesamtvolumen mit 1,6 Milli-

onen Tonnen gleich blieb. Ein Rückgang bei

feinen Garnen für Strümpfe wurde durch gün-

stige Bedingungen bei gröberen Garnen und

Mikrofilamenten für Unterwäsche und Sportbe-

kleidung mehr als wettgemacht. Die Konjunk-

turerholung in den westlichen Ländern war bis-

lang nicht nachhaltig genug, um diese positive

Wende auch auf Nylonprodukte zu übertragen.

Derzeit suchen Hersteller in aller Welt nach ge-

winnbringenden Nischen. In der Zwischenzeit

beschäftigt sich die Forschung sogar schon mit

Mikrofilamenten und Bikomponentenfasern.

Mit einiger Verzögerung haben auch die boo-

menden Investitionen in der Volksrepublik Chi-

na das Nylonsegment entdeckt. Angesichts star-

ker Zuwächse der verfügbaren Einkommen

werden Luxusgüter, wie Feinstrumpfhosen oder

Unterwäsche aus Nylon, erschwinglich. Für

derartige Produkte werden für die kommenden

Jahre überdurchschnittliche Wachstumsraten

prognostiziert.

Cellulosische Textilfilamentgarne haben ih-

re Talfahrt beendet und erzielten mit einer Stei-

gerung von 3,9 % ein Gesamtvolumen von über

0,4 Millionen Tonnen.

Bei Polypropylenfilamenten, die vorwiegend

für die Teppicherzeugung eingesetzt werden,

setzte sich der Trend in Richtung einer Er-

Schliessung neuer Marktnischen für textile An-

Wendungen weiter fort. Auch bei der Nachfrage

nach Möbelbezugsstoffen, Sport- und funktio-

nellen Textilien war ein fortgesetztes, solides

Wachstum zu verzeichnen.

Je nach Spinnverfahren werden Textilgarne

in POY- und FDY-Garne unterteilt. Vororientier-

te Garne, die etwa 75 % des Weltmarkts abde-

cken, benötigen weitere Verarbeitungsschritte,

bevor daraus Gewebe hergestellt werden kön-

nen. Im Hinblick auf das Volumen ist das Tex-

turieren der am häufigsten eingesetzte Prozess

zur Endverstreckung des Garns, das dadurch

seinen angenehmen «Griff» erhält.

Die Branche verzeichnete enorme Lieferzu-

wächse bei Strecktexturiermaschinen, die sogar

noch über den Werten des Jahres 2002 lagen.

Entsprechend der starken Zunahme bei POY-

Garnen war China einmal mehr das unange-

fochtene Bestimmungsland Nummer 1 für die-

se Maschinen. Der Westen nahm hingegen

kaum an dieser weltweiten Expansion teil, da

die Preise der aus Asien importierten, texturier-

ten Game vergleichsweise niedriger sind.

Luftdüsentexturgarne haben in Bezug auf

die Anzahl der Spinnstellen einen Marktanteil

von 8 %. Im Vorjahr war bei der installierten

Basis mit 2,8 % ein geringfügiger Anstieg zu

verzeichnen. Derartige Game sind bei Automo-

bil-Anwendungen und Sportbekleidung stark

vertreten, während der Einsatz bei Bekleidung

weiter rückläufig war. Dieses Segment, das klar

von feinen Denier-Anwendungen dominiert ist,

durchlebte im vergangenen Jahr eine in sich

widersprüchliche Entwicklung. Die Investitio-

nen in maschinelle Ausrüstungen nahmen bei

gröberen Garnen um rund 35 % zu, während sie

bei Maschinen für feinere Garne um 13 % zu-

rückgingen. Der Bedarf an feineren Garnen für
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Bekleidung unterliegt den Modetrends und ist

daher nicht so stabil wie die Nachfrage nach

gröberen Garnen, wichtigen Materialien für

Automobil-Polsterbezüge.

Die Zukunftsperspektiven haben sich jeden-

falls aus mehreren Gründen verschlechtert. Seit

dem vierten Quartal des Jahres 2003 ist der

Grossteil der Texturierunternehmen in China

aufgrund von Energieknappheit dazu gezwun-

gen, den Betrieb der Maschinen auf maximal

vier oder eventuell fünf Tage pro Woche zu be-

schränken. In einigen Regionen Chinas wird es

2004 sogar zu noch stärkeren Energieausfällen

kommen. Die staatliche Energieregulierungs-

kommission hat den Umfang des Energieman-

gels erst kürzlich auf über 20 Millionen MW ge-

schätzt. Aufgrund dieser Unsicherheit ist eine

eher abwartende Haltung festzustellen, die sich

in einer recht zögerlichen Investitionsbereit-

schaft manifestiert. Eine weitere Unsicherheit,

die weltweit spürbar ist, resultiert aus dem, ab

2005 geltenden, uneingeschränkten Textilhan-

del. Immerhin zeichnet sich für den Nahen und

Mittleren Osten ein Marktaufschwung am Hori-

zont ab. Vorsichtiger Optimismus war bei den

GUS-Staaten zu erkennen.

bj Garne für den fecbn/scben ßere/'c/i
Der Markt für hochfeste Garne besteht im We-

sentlichen aus Polyester-, Polyamid-, Polypro-

pylen- und Viskosegarnen, die vorwiegend in
der Automobilindustrie als Verstärkungs- oder

Verbundmaterialien eingesetzt werden. Die

weltweite Produktion von Leichtfahrzeugen hat

weiter zugelegt und ein Volumen von rund 57,6

Millionen Stück erreicht. Dies war einer der

Hauptgründe dafür, dass der Verbrauch von In-

dustriegarnen einen starken Anstieg von 6,4 %

auf 2,2 Millionen Tonnen verzeichnen konnte.

Der wachsende weltweite Fahrzeugmarkt mit

derzeit 780 Millionen Fahrzeugen und die stei-

gende Fahrzeugproduktion werden bei Reifen

zu Umsatzzuwächsen von über 3 % führen. Der

globale Leichtfahrzeugbau wird Erwartungen

zufolge bis im Jahre 2010 auf 66,8 Millionen

Stück anwachsen, was einem Wachstum von 16

% gegenüber dem Jahr 2003 entsprechen wird.

Abb. 2 zeigt das regionale Wachstum im Leicht-

fahrzeugbau.

Mit einem Anteil von 44 % führte Polyamid

den Weltmarkt an, gefolgt von Polyester mit ei-

nem Marktanteil von 38 %. Industriegarne aus

Viskose, wesentlicher Bestandteil von Hochlei-

stungs- und Hochgeschwindigkeitsreifen in

Westeuropa, trugen dank einer äusserst soliden

Erholung in Osteuropa ebenfalls zu diesem

Wachstum bei. Auch bei Polypropylen, das pri-
mär für Seile, Netze, Schnüre und Gurte ver-

wendet wird, wurden Zuwächse verzeichnet.

Es ist gleichermassen interessant und ver-

blüffend, dass die GUS im Vorjahr die aufstre-

bendste Region war, wo sogar das rasche

Wachstum Chinas noch übertroffen wurde.

Während die GUS eine Produktionssteigerung

von über 20 % erzielte, konnten Taiwan, Südko-

rea und die Volksrepublik China immerhin

auch noch zweistellige Zuwachsraten verzeich-

nen. Westeuropa konnte seine Produktion ge-

ringfügig um 2,7 % steigern, die NAFTA-Region

hingegen musste einen Produktionsrückgang

von 1,5 % hinnehmen.

Aufgrund des schnellen Wachstums der

Automobilproduktion in der Volksrepublik Chi-

na sind Zulieferer der gesamten textilen Versor-

gungskette bestrebt, Fertigungsbetriebe einzu-

richten, um den Fahrzeugherstellern vollen

Service bieten zu können. Dieser Trend ist auch

in der Faserbranche zu beobachten. Ein kon-

stant wachsender Markt für Polyamid-Indu-

striegarne in China steht überdurchschnitt-

liehen Kapazitätszuwächsen und Anstiegen bei

der inländischen Nachfrage nach Polyester, ins-

besondere HMLS-Garnen, gegenüber. Dies bele-

gen auch die Handelszahlen, die einen Anstieg

von 50 % auf 17'230 Tonnen bei den Importen

von Polyester-Industriegarnen und Zuwächse

von 32 % auf 9'790 Tonnen bei Reifengewebe

ausweisen. Der Einfuhrüberschuss bei Garnen

verdoppelte sich sogar auf über 9'100 Tonnen.

Infolge der erweiterten Kapazitäten bei den

nachgelagerten Prozessen stieg das Volumen

der in China verarbeiteten Garne erheblich an.

Wie wir schon bei der Textilindustrie gese-

hen haben, scheint es Chinas Methode zu sein,

Überkapazitäten auf Kosten von vernünftigen

Auslastungsgraden anzustreben. Diese unge-

bremsten Investitionen werden zwei Effekte ha-

ben. Zum einen werden kleinere heimische

Hersteller innerhalb kurzer Zeit aus dem Ge-

schäft gedrängt werden. Zum anderen werden

etablierte Hersteller im Westen weiter unter

konstant sinkenden Preisniveaus leiden.

Andererseits werden für die Produktion und

den Verbrauch in Osteuropa ebenfalls Zuwächse

prognostiziert, wenngleich in geringerem und

stabilerem Ausmass. Die Modernisierung und

der Austausch veralteter Maschinen stehen der-

zeit im Hinblick auf eine, auf die zukünftige

Nachfrage ausgerichtete Kapazitätserweiterung

im Mittelpunkt des betrieblichen Geschehens.

Aufgrund der Verfügbarkeit von Rohmateria-

lien wird diese Region auch weiterhin Poly-

amidfasern den Vorzug geben.

cj Fepp/cFgarn
Der Weltmarkt für Teppichgarne verzeichnete

einen leichten Rückgang von 0,4 % auf 2,1

Millionen Tonnen. Polypropylengarne erzielten

einen Anstieg von 1,3 % und haben nun einen

Marktanteil von 55 %. Umgekehrt gab es bei

Polyamidgarnen geringfügige Einbussen von

2,3 % auf unter 1 Million Tonnen. Mehr als 90

% der Weltproduktion ist in den Ländern der er-

weiterten EU und in Nordamerika angesiedelt.

Die Herstellung von Polypropylenteppich-

garnen in den Vereinigten Staaten verzeichnete

nur bescheidene Zuwächse, da Investitionen

primär auf den Austausch älterer Ausrüstungen

ausgerichtet waren. Im Gegenzug gab es in den

Vereinigten Staaten einen anhaltenden Trend

hin zu Polyamid 6, der sich voraussichtlich

auch 2004 fortsetzen wird. Verschiedene neue

Anlagen nahmen bereits die Produktion auf.

Unrentable Verkaufspreise für Teppichgarne

in Lateinamerika führten vorübergehend zu
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massiv reduzierten Auslastungen und zweistel-

ligen Einbussen in beiden Segmenten. Die

Märkte erholten sich zumindest im letzten

Quartal 2003 wieder.

Europa erlebte bei Polypropylenteppichgar-

nen einen ansehnlichen Anstieg, während es

bei Polyamid einen Rückgang von mehr als 5 %

gab. Generell blieb das Investitionsklima mit

Ausnahme der Türkei gedämpft. Wie bereits in

einem früheren Bericht angesprochen, wurden

vergangenes Jahr die ersten Anlagen für Tep-

pichgarne aus Polyamid 6 in Betrieb genom-

men. Die Auswirkungen dieser Expansionen

werden sich in den diesjährigen Produktionsni-

veaus niederschlagen.

In Asien, insbesondere in China, zeigte sich

eine verstärkte Nachfrage nach Anlagen zur

Herstellung von qualitativ hochwertigen Tep-

pichgarnen. Dieser neue Ansatz ist auf hoch-

klassige Produkte ausgerichtet, mit denen man

sich von der Konkurrenz absetzen möchte.

Während die Polypropylenproduktion einen

zweistelligen Zuwachs im unteren Bereich ver-

zeichnete, blieb Polyamid gegenüber dem Vor-

jähr unverändert, wobei allerdings Chinas Pro-

duktion beträchtlich zunahm, während Japan

einen Rückgang von 14 % hinnehmen musste.

7. Sp/'nnfasergarn
Stapelfasern sind das Ausgangsmaterial für die

Herstellung von Spinnfasergarnen und Nonwo-

vens. Abb. 3 zeigt die Verteilung der einzelnen

" rgl Baumwollenst'""
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Arten.

Das Volumen der weltweit weiterverarbeite-

ten Stapelfasern stieg geringfügig um 1,4 % auf

38,83 Millionen Tonnen an, wobei Naturfasern

einen Anteil von 58 % hielten. Mit Ausnahme

von cellulosischen Fasern und Polyester war bei

der Produktion aller übrigen Arten ein Rük-

kgang in einer Bandbreite von 0,2 bis 1,9 % zu

| Kurzstappelspinnen

| Langstappelspinnen

Si Vliesstoffe

beobachten.

Die weltweite Stapelfaserversorgung kann in

die in Abb. 4 dargestellten Verarbeitungstechno-

logien unterteilt werden.

Die Entwicklung bei den verschiedenen Ma-

terialien, die zu Kurzstapelfasergarnen verar-

beitet werden, zeigt Abb. 5. Die weltweite Pro-

duktion von Kurzstapelfasergarnen stieg um

1,3 % auf 30,8 Millionen Tonnen an.

Ohne die extrem starke Leistung der chine-

sischen Industrie wäre die weltweite Produktion

um mehr als 4 % niedriger gewesen. Die drei

Spinntechnologien - Ring-, Rotor- und Luftdü-

senspinnen - decken mit ihren verschiedenen

Anwendungsschwerpunkten das gesamte Spek-

trum im Hinblick auf Feinheit und Materialart

ab. Das wichtigste Ausgangsmaterial für Rotor-

Spinnmaschinen war wie bisher Baumwolle,

mit einem Anteil von mehr als 70 %. Der Gross-

teil aller, sich in Betrieb befindlichen Maschi-

nen - weltweit rund 80 % - produziert Garne in

einem Bereich von Ne 5 bis 30. Die Mehrzahl

der Ringspinnmaschinen deckt den Bereich von

Ne 18 bis Ne ab. Die wechselnden Marktbedürf-

Mio. Tonnen
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nisse spiegeln sich auch in der Vielseitigkeit des

Produktionsprogramms wider. Im Rotorspinn-

Segment produziert die Volksrepublik China

vorwiegend gröbere Webgarne aus 100 %

Baumwolle, während die USA nach wie vor auf

feinere Polyester-Mischgarne für T-Shirts und

Bettwäsche setzen.

China, das bei der Produktion und den in-

stallierten Ausrüstungen in diesem Sektor un-

angefochten die führende Position einnimmt,

steigerte seine Produktion um 16 % auf 9,3

Millionen Tonnen. Dies entspricht der dreifa-

chen Produktionsmenge, die Indien, als zweit-

platziertes Land, vorzuweisen hat. Die Anzahl

der installierten Spindeln stieg um 17,2 % auf

57,5 Millionen. Branchenkenner gehen jedoch

davon aus, dass diese Zahl heute bereits bei

über 65 Millionen liegen könnte. Die Anzahl

der Openend-Rotoren betrug 1 Million (+11,1

%). Der Trend zu einem weiteren Ausbau von

automatischen Rotorspinnstellen hat sich fort-

gesetzt, wie ein beträchtlicher Teil der im ver-

gangenen Jahr durchgeführten Installationen

beweist. Ausgehend von der Tatsache, dass der-

artige Maschinen eine mindestens doppelt so

hohe Produktivität haben wie manuell bedien-

te, verzeichnete die inländische Rotorspinnka-

pazität im Vorjahr überdurchschnittliche Zu-

wächse.

Die nachgelagerte Bekleidungsindustrie be-

nötigt derartige Volumina, vor allem bei Baum-

wollgarn. 50,9 % der im Land hergestellten

24,67 Milliarden Meter Bekleidungsgewebe wa-

ren aus reiner Baumwolle. Bei Geweben aus rei-

ner Chemiefaser bzw. aus Fasermischungen hat

sich die Situation geändert. Gewebe aus reiner

Chemiefaser konnten ihren Anteil von 23,8 auf

25,4 % auf Kosten der Fasermischungen aus-

dehnen. Steil ansteigende Bekleidungsexporte
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im Wert von 51,9 Milliarden USD (+26 %) mar-

kierten für die chinesische Industrie ebenso ei-

nen neuen Rekord, wie die Verkaufserlöse in der

Höhe von mehr als 150 Milliarden USD und ei-

ner Gewinnspanne von 3,6 %. Die Rekordzahl

von neuen Installationen entlang der gesamten

textilen Versorgungskette in den vergangenen

elf Jahren war primär von einer wachsenden

Marktnachfrage und von technologischer Auf-

rüstung motiviert. Das galt nicht nur für Spinn-

maschinen, auch bei der Installation von Spul-

maschinen gab es erhebliche Zuwächse. Das

Spulen ist ein Produktionsschritt in der Ring-

spinntechnologie, der zur Herstellung von ver-

kaufsfertigen Kreuzspulen dient. Zwei Drittel

der weltweiten Investitionen in Spulausrüstun-

gen entfielen auf China, Indien und Pakistan.

Die Produktionsmenge von Spinnfasergarn

blieb in Indien mit 3 Millionen Tonnen in etwa

auf dem Niveau der Vorjahre. Mit 69 % lag der

Schwerpunkt auf Baumwollgarnen, gefolgt von

Mischgarnen mit 20 und Garnen ohne Baum-

wollanteil mit 11 %. Ein Lichtblick im Ergebnis

des vergangenen Jahres war der 17%-ige Anstieg

im Strumpfwarensektor.

Die Zahl der Spinnereien und Kombina-

tionsbetriebe der indischen Textilindustrie

nahm um 5 % auf 1784 ab, was zu einem

Rückgang bei den installierten Spindeln von

rund 6 % auf 33,88 Millionen führte. Die An-

zahl der Rotoren blieb, trotz unter dem Durch-

schnitt liegender Lieferungen von etwa 3'500

neuen Spinnstellen, mit knapp 379 000 gleich.

Die zyklischen Investitionen in Rotorspinnka-

pazitäten setzten sich fort. Geht man davon

aus, dass eine Rotorspinnmaschine eine Effi-

zienz aufweist, die um das Siebenfache höher

ist als jene einer Ringspinnmaschine, wurden

etwa 5 bis 10 % aller in Indien produzierten

Garne im Rotorspinnverfahren hergestellt. Im

vergangenen Jahr lag der Schwerpunkt auf

halbautomatischen Ausrüstungen.

Schliesslich ist auch noch zu erwähnen,

dass es bei den Webmaschinen einen massiven

Einbruch von mehr als 25 % gab. Dies ist ein

deutliches Signal dafür, dass die nachgelagerte

Industrie, die Schwachstelle der Branche, einer

Modernisierung und Aufrüstung bedarf. Infolge
laufender Auslagerungen seitens europäischer

und US-amerikanischer Hersteller wurde über-

durchschnittlich stark in modernste Web- und

Strickausrüstungen investiert. Zusätzliche In-

vestitionen flössen auch in Verarbeitungs- und

Veredelungsmaschinen. Indien stellt für viele

US-Unternehmen die Hauptalternative zu Chi-

na dar. Langfristig könnte jedoch die Wettbe-

werbsfähigkeit des Landes sinken, da ein star-

kes Wirtschaftswachstum zu einer grösseren in-

ländischen Nachfrage nach Textilien und Be-

kleidung wie auch nach Arbeitskräften und Ka-

pital für die Herstellung dieser Waren führen

wird.

Als weitere mögliche Konkurrenten für Chi-

na gelten Pakistan und Bangladesch. Pakistan

hat vor allem bei Herrenbekleidung gewisse

Stärken. Das Land produzierte mit 9 Millionen

Spindeln und knapp 150'000 Rotoren etwa 2,3

Millionen Tonnen Spinnfasergarne. In den letz-

ten zehnjahren konzentrierte sich die Industrie

verstärkt auf Mischgarne, auf die heute bereits

rund ein Viertel des jährlichen Produktionsvo-

lumens entfallen. Des Weiteren fand eine Verla-

gerung vom mittleren Garnbereich auf gröbere

Garne statt, deren Anteile an der Produktion

nun bei rund 50 % hegen. Die vorwiegend auto-

matischen Rotorspinnmaschinen sind dabei

vor allem auf die Herstellung von Garnen für

Denim-Gewebe ausgelegt.

Bangladesch, die Alternative für in Massen-

Produktion gefertigte Bekleidung des unteren

Marktsegments, ist zur Deckung der Gewebe-

nachfrage massiv auf Importe angewiesen, wird

aber hingegen bei Gestricken und Gewirken zu-

nehmend autark. Mit seinen Produkten bedient

das Land primär den Markt von Wirkgarnen für

Baumwollstrumpfwaren, wobei sich allerdings

seit neuestem auch eine leichte Tendenz in

Richtung Gewebeherstellung abzeichnet. Die

Gesamtzahl der installierten Spindeln lag bei

3,2 Millionen. Das Land muss seine Infrastruk-

tur und veraltete Technologie modernisieren,

da der, durch das niedrige Lohnkostenniveau

bestehende Vorteil von der schwachen Produkti-

Mio. Tonnen
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vität nahezu vollständig wieder zunichte ge-

macht wird. Als Folge davon hat Bangladesch

im unteren Segment des Bekleidungsmarkts be-

reits mit zunehmender Konkurrenz aus Viet-

nam zu kämpfen.

Die in den Jahren 2001/02 herausragenden

Investitionen in der vietnamesischen Textil-

und Bekleidungsindustrie sind im Vorjahr wie-

der schwächer geworden, da sich hohe Faser-

preise und beschränkte Exportvolumina in die

USA negativ auf die Entwicklung auswirkten.

Obwohl die Anzahl der installierten Kurzstapel-

spindein um 9,1 % auf 1,7 Millionen und die

Anzahl der Openend-Rotoren um 8,2 % auf

15'360 anstiegen, liess der Markt kaum Spiel-

räum für weitere Investitionen. Alle Investoren

haben ihre Spinn- und Spulprojekte bis zu ei-

ner Stabilisierung der Lage zurückgestellt. Ent-

scheidende Faktoren dafür sind unter anderem

die WTO- und AFTA-Mitgliedschaften, die einen

Anreiz für weitere Expansionen darstellen wer-

den. Hohe Faserpreise könnten die inländische

Industrie jedoch weiterhin unter Druck setzen.

Der Markt hat sich langsam in Richtung Syn-

thetikfasern verschoben, die bereits für mehr

als die Hälfte der produzierten Spinnfasergarne

das Ausgangsmaterial sind. Der Grossteil der

Fasern, ob Baumwoll- oder Chemiefasern, muss

importiert werden. Die inländische Baumwoll-

Produktion deckt nur knapp 15 % des Baum-

wollbedarfs der Industrie, und Polyesterfaser-

importe erreichten einen Umfang von mehr als

250*000 Tonnen. Dennoch konnte die Industrie

ihre Produktion um 12,5 % auf 211*500 Tonnen

steigern, wovon knapp 90 % auf Ringgarn ent-

fielen. Die zu 85 % auf Baumwollkurzstapelfa-

sergarne ausgerichtete Produktion der Türkei

verzeichnete bei Ringgarnen einen Anstieg von

1990 1995 2000 2003

Produktion I Importe Konsum
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6,7 % auf 745'000 Tonnen und bei Openend-

Rotorgarnen einen Anstieg von 4,4 % auf

540'000 Tonnen. Diese Zuwächse gingen Hand

in Hand mit Kapazitätserweiterungen bei Kurz-

Stapelspindeln von 7 % auf 6,4 Millionen und

bei Rotoren von 4,5 % auf 530'000. Trotz we-

sentlicher neuer Installationen in den vergan-

genen Jahren sind rund 50 % aller installierten

Spindeln älter als zehn Jahre, wobei etwa 1,3

Millionen bereits in den Siebziger-Jahren in Be-

trieb genommen worden sind. Im Gegensatz

dazu sind die installierten Rotorspinnmaschi-

nen relativ modern, rund 40 % davon wurden in

den vergangenen sieben Jahren installiert. In

der aufstrebenden türkischen Industrie, wie

auch in den anderen westlichen Industrielän-

dem, dominieren automatische Rotorspinnstel-

len. Der Trend hin zur Herstellung von feineren

Garnnummern im Bereich von derzeit Ne 26

hat sich jedoch weiter fortgesetzt. Abb. 6 zeigt

die Rohbaumwollbilanz in der Türkei.

Obwohl diese Zahlen an sich auf einen gu-

ten Allgemeinzustand der inländischen Spinn-

industrie schliessen lassen, wurden Bedenken

im Hinblick auf die Leistungsfähigkeit der Tex-

tilindustrie geäussert. Höhere Fertigungskosten

als in den benachbarten Ländern, bzw. den

Ländern des Fernen Ostens, der relativ hohe

Wert der Türkischen Lira und hohe Energieko-

sten haben den Wettbewerbsdruck erhöht. Dazu

kommt, dass Importe von Billiggeweben aus

Asien zu einer Verringerung der Nachfrage

nach im Land hergestelltem Garn geführt ha-

ben. Obwohl der Verbrauch von Chemiefasern

in der Vergangenheit gestiegen ist, hat Baum-

wolle für Bekleidungsendanwendungen nichts

Mio. Tonnen

von ihrer Beliebtheit eingebüsst. Da das Pro-

duktionsvolumen bei der Rohbaumwolle nicht

ausreicht, um den Bedarf der inländischen

Spinnereien zu decken, wird eine gewisse Ab-

hängigkeit von Lieferungen aus dem Ausland

bestehen bleiben, bzw. sich aller Voraussicht

nach sogar noch verstärken. Bis zur Mitte der

Achtziger-Jahre war das Land ein Netto-Expor-

teur von Rohbaumwolle. Infolge der dynami-

scheren Entwicklung der nachgelagerten Indu-

strie beträgt der Umfang der Importe in die

Türkei heute etwa eine halbe Million Tonnen.

Die auf Bekleidung ausgerichtete Strategie des

Landes führte zu einer gesteigerten Nachfrage

nach Spulausrüstungen für grössere Wert-

Schöpfung mit modernsten Maschinen.

Die Länder der erweiterten EU - ohne die

Türkei - bestätigten ihren rückläufigen Trend

mit einem Produktionsvolumen von knapp 2

Millionen Tonnen. Zumindest in Westeuropa ist

ein weiterer Rückgang unvermeidlich, da die

Bekleidungsindustrie ihre Wettbewerbsfähigkeit

verloren hat. Es gibt zahlreiche Beispiele für

Unternehmen, die es versäumt haben, Kapa-

zitäten in den Osten auszulagern. Sofern sie in

ihren Werken keine, die gesamte textile Kette

umfassende Fertigung, vom Spinnen bis zur

Gewebeherstellung oder sogar noch weiter, ha-

ben, werden sie massive Schwierigkeiten haben,

Vorteile durch Einsparungen zu erzielen. Alle

erforderlichen Güter können zu wesentlich nie-

drigeren Kosten importiert werden. Wenn Pro-

duktionsvolumina nicht gerade äusserst kurz-

fristig benötigt werden, werden Massenprodukte

mittlerweile nur noch ausserhalb Westeuropas

hergestellt. Die einzige Nische ist heute noch

Produktion Konsum
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die Herstellung von qualitativ hochwertigen,

hochmodischen Bekleidungsartikeln in kleinen

Mengen.

Trotz ungünstiger Umstände hat die italie-

nische Modebranche aufgrund ihrer Design-

komponente nach wie vor entscheidenden Ein-

fluss auf die globale Textilindustrie - eine her-

ausragende Leistung, die allerdings infolge von

Imitationen mit Sicherheit weiter geschwächt

werden wird. Obwohl dieser Markt mit rund 0,2

Millionen Tonnen immer noch der grösste Her-

steller von Spinnfasergarnen in Westeuropa ist,

ist der Verbrauch aufgrund von Kapazitätsver-

ringerungen und -auslagerungen sowie einiger

Schliessungen zurückgegangen. Dieser Markt

für Rohbaumwolle wird überwiegend von Spin-

nereien dominiert, die feinere Garnnummern

herstellen. Das Land produziert selbst keine

Baumwolle, sondern importiert feinste Qualitä-

ten primär aus Ägypten und den USA.

Die Industrie der USA musste schwere Kapa-

zitätsverluste durch das Ausrangieren von Ma-

schinen oder die Auslagerung von Kapazitäten

ins Ausland hinnehmen, doch trugen neuere

und effizientere ,sowie die Reaktivierung still-

stehender Maschinen, zu einer Aufrechterhai-

tung der Produktionsvolumina bei. Während

die Garnproduktion auf 1,9 Millionen Tonnen

weiter abnahm, wurden die Luftdüsenspinnka-

pazität um 23, die Anzahl der installierten

Spindeln um 21 und die der Rotoren um 13 %

massiv ausgehöhlt. Die Ringspinnindustrie fiel

mit weniger als 2 Millionen Spindeln auf ein

kritisches Niveau zurück. Es ist eher unwahr-

scheinlich, dass Ringspinnkapazitäten wieder

aufgestockt werden, insbesondere bei Baum-

wolle. Falls es zu irgendwelchen Aufstockungen

kommen sollte, wird dies nur die Marktnischen

für synthetische und technische Produkte be-

treffen. Den wenigen vorgenommenen Erweite-

rangen der Rotorkapazitäten standen Betriebs-

Schliessungen, wie Harriet & Henderson, Cava-

lier und andere, gegenüber. Künftige Lieferun-

gen werden nur dem Austausch von Ausriistun-

gen, nicht aber der Erweiterung von Kapazitä-

ten dienen. Beim Luftdüsenspinnen ist ein kon-

stanter Rückgang festzustellen, da Unterneh-

men generell die Produktion eigener, feinerer

Garnnummern einstellen. Gewebe für Bettla-

ken sind in ausländischen Märkten erhältlich,

was zu weiteren Einbussen beim Luftdüsen-

und Ringspinnen von feinen Garnnummern

führen wird. Nähfäden sind aus diesem Markt

nahezu völlig verschwunden. Mit dem Ende der

Produktion von feinen Garnnummern werden
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mit den verbleibenden Kapazitäten nur noch

gröbere Garnnummern hergestellt. So liegt die

Durchschnittsgarnnummer nun bereits unter

Ne 20. Die Hersteller suchen nach Märkten, die

weniger anfällig für Importe sind. Bei Beklei-

dung, wie auch bei Bettlaken und Badeartikeln,

wird es weitere Rückgänge geben. Die techni-

sehen Produkte werden ihre starke Position

zwar vielleicht halten können, ihr relatives Ge-

samtvolumen ist aber nichts im Vergleich zu

Baumwoll- und Polvester-/ßaumwollkurzsta-

peln.

Abb. 7 zeigt die Produktion von Baumwoll-

und Chemiestapelfasern ab 1990 in Relation

zum Verbrauch im Baumwollspinnsystem.

Innerhalb dieses Zeitraums stieg der Baum-

wollbedarf von knapp über 70 auf mehr als 80

% an. Diese, sich immer weiter öffnende Ent-

wicklungsschere führt zu steigenden Rohmate-

riallieferungen. Der zunehmende Einfluss auf

die weltweiten Preise wird in direktem Verhält-

nis zur Produktion von Konfektionskleidung

stehen.

Brasilien hat weltweit die siebtgrösste Textil-

und Bekleidungsindustrie. Bei Konfektionsarti-

kein liegt es an fünfter, bei Strick- und Wirkwa-

ren an zweiter Stelle. Der jährliche Umsatz des

Sektors liegt bei mehr als 22 Milliarden USD.

Brasilien ist eine neue und expandierende

Baumwollindustrie. Die umfangreiche Versor-

gung mit inländischer, qualitativ hochwertiger

Baumwolle ist zusätzlich förderlich für die blü-

hende Textil- und Bekleidungsindustrie des

Landes. Mit einem Baumwollanbauvolumen

von 1,1 Millionen Tonnen in dieser Saison und

einem geplanten weiteren Ausbau auf 1,2 Milli-

onen bis zum Jahr 2005 ist Brasilien am vorde-

ren Ende der Versorgungskette vollkommen au-

tark.

Nach dem Ausrangieren von rund 16 % der

Ringspinnanlagen im Jahr 2002 erlebten wir

letztes Jahr eine leichte Zunahme bei neuen In-

stallationen auf knapp 3,7 Millionen Spindeln.

Mittlerweile gab es auch im Openend-Bereich

durch die fortgesetzte Steigerung der Anzahl der

Rotoren Kapazitätserweiterungen von 2,5 %.

Die Produktion von Kurzstapelfasergarnen soll

im Vorjahr mehr als 1,3 Millionen Tonnen be-

tragen haben. Brasiliens geografische Lage ist

optimal für einen einfachen und raschen Ex-

port von Waren in die USA, und auch für den

Export nach Europa ist die Transportdauer an-

nähernd die gleiche wie für Waren aus dem Fer-

nen Osten. Brasilien deckt die gesamte Versor-

gungskette ab, einschliesslich aller Designlei-

stungen und Produktentwicklungsphasen in je-

dem einzelnen Sektor, und es ist in der Lage, in

jeder Prozessstufe ein international anerkann-

tes, hohes Qualitätsniveau zu bieten.

Die Hauptproduzentenländer für Kurzsta-

pelfasern (Abb. 8) hatten einen Anteil von 19

Mio. t im Jahr 2003 ; dies ist ein Weltmarktan-

teil von 63 %.

Ho/z - ein ffo/istoff für c//e /Vano-
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Ce//u/osef/Jbr/7/en, d/'e in der Ze//vi/and in e/ne L/gn/n-Mafr/x e/'ngeüettef
sind, geben Ho/z Sfab///fät und \zer/ei'ben //im ausserordenf//'cb bobe Zug-
fesf/g/re/t, Fun/rt/ona/ifäten, wie sie aueb für l/l/er/rstoffe vi/ünscbenswiert
wären. Zi'e/ einer Studie der E/WPA war es, herauszufinden, ob aus dem in-
dusfrie// bergeste//ten /Wassenprodu/cf Ze//sto/f mög/ichsf /ange Ce//u/o-
sefäden mit einem Durchmesser von wenigen A/anomefern berausge-
trennt werden /cönnen, die sich in po/ymere l/l/er/rstoffe einbetten /assen.

Daraus entstünden nachhaltige und funktiona-
le Materialien für technische Einsätze unter-

schiedlichster Art. Die Arbeit hat bereits Aner-

kennung gefunden: Das führende Schweizer

Klebstoff-Unternehmen Collano verlieh dem

EMPA-Forschungsteam am 7. April 2004 den

mit 50'000 Franken dotierten «Collano Förder-

preis Innovation 2003». Ausgezeichnet werden

damit chemisch-technische Innovationen, mit

denen die Grenzen von Materialien überwun-

den werden können.

Am meisten Erfolg versprechen möglichst

lang gestreckte und sehr schmale Cellulosefi-

brillen, deren Durchmesser circa 5'000-mal

kleiner sind als der eines menschlichen Haares.

Durch rein mechanische Prozesse wurden fi-

brillare Strukturen mit einem Durchmesser

zwischen 20 und 200 nm und attraktiven Län-

gen von mehreren Mikrometern aus dem Zell-

stoff herausgetrennt. Wurde dem mechanischen

Prozess ein chemischer Aufschluss des Zellstof-

fes vorgeschaltet, ergaben sich feinere fibrillare

Strukturen, aber mit kürzeren Fibrillenlängen.

Die Fibrillendurchmesser bewegten sich hier im

Bereich von nur noch wenigen Nanometern.

Die Dimensionen und die Morphologie der

isolierten Cellulosefibrillen wurden an der EM-

PA elektronenmikroskopisch analysiert. Weiter-

hin erfolgten chemische Charakterisierungen

Ce//w/cwe/i/iri//e«
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zur Bestimmung des Molekulargewichtes des

Polysaccharides Cellulose, der kleinsten Einheit

der Fibrillen.

Ho/zf/br/7/en versfär/ren Po/ymere
und spe/cbern l/l/asser
Werden die durch unterschiedliche Methoden

isolierten Cellulosefibrillen nun in Polymere,

wie Polyvinylalkohol oder Hydroxypropylcellu-

lose, eingebettet, so zeigen die anschliessenden

Untersuchungen: Mit steigendem Fibrillenan-

teil erhöht sich die Zugfestigkeit der Komposite

um das bis zu Fünffache gegenüber dem unge-

füllten Polymer, selbst wenn die Cellulosefibril-

Eine weitere Anforderung ist eine hohe Maschi-

nenverfügbarkeit. Stillstände können zu spür-

baren Produktionsverlusten führen, Umrüstzei-

ten sind kurz zu halten. Eine hohe Maschinen-

Verfügbarkeit spiegelt sich dabei nicht nur in

einer schnellen Anpassungsfähigkeit, sondern

auch in der Beherrschung und in der zur Verfü-

gungsstellung der richtigen Prozesstechnologie

wider.

Damit ist klar, dass sich in Zukunft nur Ma-

schinenkonzepte durchsetzen werden, die diese

Anforderungen weitgehendst erfüllen.

Cellulose-
molekül

71 il
Kristallstruktur À
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len ungeordnet in der Polymermatrix eingebet-

tet sind.

Im Laufe des Projekts wurden neben der ver-

stärkenden Eigenschaft noch weitere bemer-

kenswerte Eigenschaften der Cellulosefibrillen

herausgearbeitet: Eine intensive mechanische

Dispergierung von aufgeschlossenen Cellulose-

fibrillen in Wasser führt zu einem transparen-

ten, mechanisch stabilen Gel. Dabei sind die Fi-

brillennetzwerke in der Lage, grosse Mengen an

Wasser bei sehr geringem Feststoffanteil (circa

3 Gew.-%) einzulagern. Diese Funktionalität er-

öffnet dem Cellulosegel Erfolg versprechende

Einsatzbereiche, z.B. als Verdickungsmittel in

Dispersionsfarben, wo es hilft, Applikationsei-

genschaften der Anstrichstoffe massgeblich zu

optimieren.

M/t /Vanomafer/a//en Grenzen
üben/v/'nden
Neben den bereits etablierten Nanomaterialien

sind die Cellulosefibrillen ein weiterer innovati-

ver Bestandteil der Nanoforschung an der EMPA

geworden. Die EMPA-Forschenden wollen nun

mit der Firma Collano im Rahmen eines KTI-

Förderprogramms zusammenarbeiten, und

Fragestellungen im Bereich von Klebstoffen mit

Hilfe der Cellulose-Nanofibrillen angehen und

lösen. Dazu gehört auch, die Fibrillenproduk-

tion weiter zu optimieren und stark auszubau-

en, sowie verschiedene Polymer-Fibrillen-Kom-

binationen intensiv zu erforschen.

Weitere zukünftige Einsatzbereiche für Cel-

lulose-Nanofibrillen sind aufgrund der Fülle

von Möglichkeiten noch nicht genau zu benen-

nen. Die Funktionalität des Materials eröffnet

jedoch noch viel weitreichendere Anwendungs-

möglichkeiten: von der Technik bis zur Medizin.

nicht, dass sie in den Ringgarnanwendungen

prozentual am stärksten vertreten ist, da dort

die meisten Karden benötigt werden. Der Ring-

garnsektor wird weiter zunehmen, da zu Be-

ginn der Markteinführung der Fokus auf das

hoch produktive Rotorspinnen gelegt worden

ist («Rieter Rotor System» «Karde C 60 +

Rotorspinnmaschine R 40» [1]).

Ein weiteres, neues Merkmal der Karde C 60

ist, dass, je nach Prozessanforderungen, das

entsprechende Bandablagesystem verwendet

werden kann (Abbildung 2). Ausser der klassi-

sehen CBA-Bandablage im Linearwechsel ist es

auch möglich, einen vollwertigen Streckprozess

zu integrieren.

». /: Die «ewe tfocA/asbmgs/wrde C (40

Karde C 60 - 7ecbno/og/e une/
F/ex/b///fäf fiir die Zu/cun/f
Te// 7; 7ecbno/og/e

Dr. Cote dresser, F/eter 7fer///e tfys/eras, HWerÄwr, Cd

D/e Ze/sfung der neuen Hocb/e/stungs/carde C 60 beträgt b/s zu 780 Fg/b.
Für e/'ne m/fte/grosse Sp/'nnere/ m/t e/ner Produ/ct/on von 7 '000 /rg/b s/'nd

Zo/g//cb nur noeb i/ven/ge Karden erforder//cb. Da aus 5/cbt der L/nterneb-
men n/ebt nur d/e Produ/ct/v/täf, sondern aueb d/e (?ua//täf des Kard/erens
von grosser Bedeutung /st, werden an den Kard/'erprozess bobe /Intorde-
rungen geste//f.

Frsfe Mar/cfertabrungen
Die Markteinführung der Hochleistungskarde C

60 wird Ende 2004 abgeschlossen sein. In der

Übergangszeit wird die Karde C 51 noch gefer-

tigt und verkauft. Bis heute sind rund 600 C 60

ausgeliefert worden. Abbildung 1 zeigt die neue

Hochleistungskarde C 60.

Eine erste Marktauswertung zeigt, dass die C

60 in allen Garnherstellungsverfahren für die

Kurzstapelspinnerei vertreten ist. Zurzeit be-

trägt der Anteil bei Ringgarn 51, bei Rotorgarn

41 und bei Airjet/Vortex 8 %. Dabei verwundert

Fibrillen fim/nm

1 nm 1 Nanometer 1 /1000000000m
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Die Karde C 60 RSB (reguliertes Streckwerk)

wird vor allem für den Direktprozess eingesetzt.

Heute wird dieser ausschliesslich beim Rotor-

spinnen mit Baumwolle oder bei der Verarbei-

tung von Recyclingmaterialien verwendet. Bei

der Karde C 60 SB (unreguliertes Streckwerk)

und der C 60 (CBA-Bandablage mit Standard

Linearwechsel) kommen immer zusätzlich ein

oder mehrere Streckprozesse zum Einsatz. Do-

minant ist die sehr universelle CBA-Bandablage

mit Bandgewichten von bis zu 12 ktex. Über

den gesamten Produktions- und Garnfeinheits-

bereich werden CBA-Bandablagen eingesetzt,

wobei nahezu der gesamte Ringgarnbereich ab-

gedeckt wird. Die Anwendungsbereiche der Kar-

den C 60 SB und C 60 RSB liegen bei hohen

Kardenproduktionen, wobei die C 60 SB für

Garnfeinheiten von bis zu Ne 40 und die C 60

RSB im Direktprozess üblicherweise bis Ne 25

eingesetzt werden.

Die Integration eines vollwertigen Strek-

kprozesses in die Karde hat sich heute in be-

stimmten Garnanwendungsbereichen durchge-

setzt, welche vor allem auf die Prozessverkür-

zung Wert legen, um die Wirtschaftlichkeit der

Spinnerei zu erhöhen.

Die Karde C 60 gibt es in verschiedenen Va-

rianten. Eine Möglichkeit besteht darin, die C

60 mit 1- oder 3-fach Vorreissern auszustatten.

Deren Einsatz wird je nach Garnqualität und -

feinheit ausgewählt. Je feiner das Garn und je

niedriger die Kardenproduktion, umso öfter

wird der 1-fach Vorreisser eingesetzt (Abbildung

» 1 Vorreisser (52%) » 3 Vorreisser (48%)

Garn- 80
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3). Für gekämmte Ringgarne werden Produk-

tionen von bis zu 80 kg/h erzielt. Der 3-fach

Vorreisser hat seine Stärken im Hochproduk-

tionsbereich, wo eine erhöhte Schmutzaus-

Scheidung (3 Vorreissermesser) und eine inten-

sive Auflösung notwendig sind.

Die Erfahrung mit mehr als lO'OOO geliefer-

ten Karden der Generationen C 4 bis C 51, wo-

nach für feine Ringgarne ein 3-fach Vorreisser

gegenüber einer 1-fach Ausführung eher nach-

teilig ist, bzw., dass es keinen braucht, wird

durch die bis heute gewonnenen Erkenntnisse

mit der C 60 bestätigt.

7ec/7no/og/sc/ie ßetrac/ifung und
Frgeön/sse
Der technologische Erfolg einer Maschine ist

vom Zusammenwirken aller am Kardierprozess

beteiligten Elemente abhängig. Dies gilt für das

gesamte Kardiersystem, d.h., nicht nur für die

Karde, sondern auch für den Schacht. Nur eine

homogen vorgelegte Watte führt zu einem

gleichmässigen Band. Eine homogene Watte

führt zu einer gleichmässigen Auflösung des

Fasermaterials im Vorreisserbereich und somit

zu hervorragenden Technologieresultaten im

Trommelbereich und im Band.

Faserbelegung auf der Trommel
DmriiAflnn

Technoloaieverbesseruna Produkti<?n99t*la«rMPfl

33 % geringere Faserbelegung e 50 % Produktion bei gleicher Qualität

riôè. 4: Vor/öfe z/errir/zez/vörez/e wo« /,5 Z/m

Vergfe/oft zw / /« ««/z/ze Ftoerèe/eg««# der

7>o/M/«e/

Bei der Entwicklung des Füllschachtes zur

Karde C 60 wurde daher gezielt auf die Herstel-

lung einer homogenen Watte geachtet. Durch

die kontrollierte, zusätzliche Öffnung und die

aktive, konstante Komprimierung des Faserma-

terials mit Luft wird einerseits verhindert, dass

grössere Faserbatzen zur Karde gelangen, ande-

rerseits ist dies die Voraussetzung für das er-

folgreiche Verdichten zu einer homogenen

Watte.

Ein neues Maschinenkonzept muss sich im

rauen Alltagsbetrieb der Spinnerei bewähren.

Gleichbleibende Qualität und zuverlässiges

Laufverhalten sind dabei nur zwei von vielen

Anforderungen, die im Dauerbetrieb an die Kar-

de gestellt werden.

Im Folgenden wird die technologische Be-

trachtung auf den Trommelbereich der Karde C

60 fokussiert. Technologieresultate aus der

Spinnereipraxis für unterschiedliche Anwen-

düngen werden aufgezeigt.

Fasermasse auf dem Tambour
Die Fasermasse auf dem Tambour hat eine zen-

trale Bedeutung für die Kardierqualität. Je hö-

her die Fasermasse auf dem Tambour, desto ge-

ringer die Kardierintensität auf die Fasern, da

die Kardierfläche pro Faser abnimmt. Die zur

Verfügung stehende Kardierfläche bestimmt so-

mit massgeblich die Bandqualität.

Deshalb ist einleuchtend, dass mit zuneh-

mender Produktion, was gleichbedeutend mit

einer Zunahme der Fasermasse auf dem Tarn-

bour ist, die Band- bzw. Garnqualität ab-

nimmt.

Diese Grunderkenntnis macht sich die neue

Hochleistungskarde C 60 zunutze. Durch die

Vergrösserung der Arbeitsbreite von 1 auf 1,5 m

kann die Fasermasse auf dem Tambour um 50

% erhöht werden, ohne dabei an Kardierfläche

pro Faser einbüssen zu müssen. Abbildung 4

zeigt schematisch den Zusammenhang der Kar-

dierfläche pro Faser, im Vergleich bei einer 1

und einer 1,5 m breiten Karde. Demzufolge

kann die Produktion an der Karde C 60 gegenü-

ber der C 51 auf einen Schlag um 50 % erhöht

werden, ohne dabei Einbüssen in der Band-

bzw. Garnqualität zu haben.

Genau genommen sind es sogar mehr als 50

%, da die Ausnutzung der Arbeitsbreite auf dem

Abnehmer durch das Vlies bei der C 60 höher

ist. Die Vliesbelegung auf dem Abnehmer zeigt,

dass im Randbereich üblicherweise ein Streifen

von 3 - 5 cm ohne Vlies vorhanden ist (Abbil-

dung 5). Umgerechnet auf die theoretisch ver-

fügbare Arbeitsbreite am Abnehmer bedeutet

dies, dass die tatsächlich genutzte Vliesbreite

der Karde C 60 um 53 - 55,5 % höher ist als die

einer 1 m breiten Karde.

Ausnutzung der
Arbeitsbreite in cm

Produktion In % 100

Produktionszunahme von 1 m auf 1.5 m + 55.5

140 (90 + 45 + 5)
i 1 1

100 + 50 + 5.5

4Ô&. 5.' Ferg/ez'c/i z/er F/zesbe/eg««# zzzz/z/ezw

riteebwzer ez'/zer / «wz/ ez'/zer 7,5 /» èrez'/e/z

Äzzrz/e
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Die genannten Punkte sind unbestritten.

Voraussetzung dafür ist jedoch, dass die Präzi-

sion der am Kardierprozess beteiligten Elemen-

te und deren Funktion dieselbe ist wie bei einer

1 m Karde. Nur dadurch können gleiche Ein-

Stellungen und gleiche Kardierintensitäten er-

reicht werden. An der Karde C 60 werden diesel-

ben Einstellungen und Kardierintensitäten wie

bei der C 51 erreicht, dies dank der Präzision

der am Kardierprozess beteiligten Elemente

und deren gleiche Funktion.

Präz/'s/on der f/emenfe am Tarn-

bour
Bei der Entwicklung der Karde C 60 wurde spe-

ziell auf die Präzision der Kardenelemente ge-

achtet. So wird moderne Aluminium-Profil-

technik für alle Messerträger, Deckel, Kardier-

segmente und Verschalungen eingesetzt.

Dies ermöglicht eine äusserst präzise Her-

Stellung der Elemente. Ein weiterer Vorteil liegt

in der Gewichstersparnis, die vor allem bei War-

tungsarbeiten zum Tragen kommt. Da wir heu-

te einen hohen Präzisionsanspruch an die ver-

wendeten Teile haben, werden die Aluminium-

profile, die mit dem Fasermaterial in Berüh-

rung sind, zusätzlich bearbeitet, sodass sie über

eine Arbeitsbreite von 1,5 m Abweichungen von

nur wenigen hundertstel Millimetern haben.

Den Deckeln gehört die höchste Aufmerk-

samkeit bezüglich Präzision. Sie sind das Herz-

stück des Kardiervorgangs im Trommelbereich,

wenn es um die Qualität geht. Die Deckel der

Karde C 60 haben über die Arbeitsbreite eine Ab-

weichung die gleich niedrig ist wie bei der C 51

(Abbildung 6), das heisst, sie sind nahezu gera-

de. Betrachtet man den gesamten Deckelsatz

mit der Garnitur, so bewegt sich die Gesamtab-

weichung in einer Bandbreite von wenigen

hundertstel Millimetern.

Die Trommel ist hohen Umfangsgeschwin-

digkeiten von bis zu 40 m/sec ausgesetzt, bei

kleinsten Abständen von höchstens 0,1 mm zu

den sich um die Trommel befindlichen Ele-

Deckel ohne Garnitur

T
Gesamter Deckelsatz
praktisch gerade
(wie C 51)

höchste
I—Präzision
—r für ein gutes

Kardierergebnis

Deckel mit Garnitur

Gesamter Deckelsatz
wenige hundertstel Millimeter

400. 6: Prrfew/o« z/er flecke/ otee zz«z/

Czzmtor

Anwendungsbereich
C 51

C",|

Trommeldrehzahl in Trommeldrehzahl in U/min

• Jede Trommel der Karde C SO wird mit höchster Präzision
hergestellt und geprüft

• die Trommel der Karde C 60 Ist genauer als die der Karde C 51
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menten. Die Rundlaufabweichung und die Auf-

weitung der Trommel sind daher so klein wie

möglich zu halten. Abbildung 7 zeigt die Rund-

laufabweichung und die Aufweitung der C 60

Trommel ohne Garnitur bei Drehzahlen von bis

zu l'OOO U/min. Die Karde C 60 hat eine Ge-

samtrundlaufabweichung, die auch bei hohen

Drehzahlen konstant bleibt und sehr gering ist.

Die Aufweitung der Trommel wird durch die

Fliehkraft bestimmt. Sie steigt mit zunehmen-

der Drehzahl an. Die C 60 Trommel besitzt

auch bei hohen Drehzahlen eine sehr geringe

Aufweitung. Im Vergleich zur C 51 sind die

Rundlaufabweichung und die Trommelaufwei-

tung wesentlich geringer.

All die aufgezeigten Massnahmen gewähr-

leisten, dass nicht nur genaue, sondern auch

enge Einstellungen, wie an einer heutigen 1 m

breiten Karde, gemacht werden können.

W/"esb/7di/ng am Abnehmer
Die Vliesbildung am Abnehmer findet in der

Übertragungszone statt. Als Übertragungszone

wird jener Bereich zwischen Trommel und Ab-

nehmer bezeichnet, in dem die Fasern von der

Trommel auf den Abnehmer übertragen wer-

den. Die Bedeutung dieser Zone für den Kar-

dierprozess ergibt sich aus der Tatsache, dass

Fehler im Vlies direkt in den weiteren Prozess

eingehen (z.B. Nissen, Trashpartikel oder Mas-

senschwankungen).

Aufgrund der grossen Bedeutung der Über-

tragungszone wurde bei der C 60 gezielt darauf

geachtet, dass deren Länge identisch mit derje-

niger der C 51 ist. Durch den Einsatz eines gros-

seren Abnehmers, im Vergleich zur C 51, wurde

der geringere Trommeldurchmesser ausge-

glichen. Damit besitzt die C 60 die gleiche Län-

ge in der Übertragungszone wie die C 51 (Abbil-

dung 8).

Wie oft die Fasern mit der Trommel umlau-

fen, bevor sie vom Abnehmer endgültig mitge-

nommen werden, wird mit dem Übertragungs-

faktor beschrieben. Dieser gibt an, wie viele

Prozente der sich auf der Trommel befindlichen

Fasermasse bei jeder Umdrehung auf den Ab-

nehmer übertragen werden. Wäre der Übertra-

gungsfaktor 100 %, so würden alle sich auf der

Trommel befindlichen Fasern beim Kontakt mit

dem Abnehmer auf diesen übertragen. Tatsäch-

lieh bildet sich auf der Trommel ein

«Zwischenlager» von Fasern. Der Übertra-

gungsfaktor liegt üblicherweise zwischen 5 und

15% [2],

Der Übergang wird von vielen Faktoren be-

einflusst. Dabei gehört die Produktionshöhe zu

einer der wichtigsten Einflussgrössen. Mit zu-

nehmender Produktion ergeben sich höhere

Übertragungsfaktoren. Die daraus berechnete

Fasermasse auf der Trommel ergibt, dass diese

mit zunehmender Produktion ansteigt. Höhere

Fasermassen auf der Trommel verschlechtern

das Kardenbandergebnis. Selbst wenn eine 1 m

breite Karde die gleiche Produktion fahren

könnte wie die C 60, könnte sie einen technolo-

gischen Vorteil nicht erreichen, und zwar den

des kleineren Übertragungsfaktors der C 60. Bei

einer Produktion von beispielsweise 120 kg/h

hat die 1,5 m breite Karde einen niedrigeren

Übertragungsfaktor als die 1 m Karde, da die

Verteilung der Faserbelegung auf der Trommel

einer Produktion von 80 kg/h entspricht. Somit

bleiben die Fasern der C 60 im Vergleich zu ei-

ner 1 m Karde länger auf der Trommel und

können somit intensiver kardiert werden, was

eine Verbesserung der Technologieresultate mit

sich bringt.

Eine andere Möglichkeit, den Einfluss des

Übertragungsfaktors darzustellen, ist mittels

der zurückgelegten Strecke der Fasern auf der

Trommel. Je länger diese ist, desto intensiver ist

die Kardierung des Fasermaterials. Der Übertra-

gungsfaktor bei der Karde C 60 ist bei einer Pro-

duktion von 120 kg/h ca. 3 % niedriger als bei

der C 51. Der Vorteil des geringeren Übertra-

gungsfaktors bei der C 60 kompensiert den ge-

ringeren Kardierumfang an der Trommel auf-

grund des kleineren Durchmessers komplett.

Übertragungszone
Trommel/Abnehmer

döö. 5; Uerg/e/di r/er //èer/ra^Mwgçzowe

zrewc/ie« Tro/WOTe/ w«r/4ö«e/w2er èe/ r/er (7

5/ Mwr/r/er (7 50
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Damit ist gewährleistet, dass das Fasermaterial

der C 60 auf den Trommelumfang hin betrach-

tet die gleiche Kardierintensität erfährt wie bei

der C 51, und dies trotz kleinerer Trommel.

Durch den kleineren Trommeldurchmesser ent-

stehen keine technologischen Nachteile.

(Por&efewKg m Tfe/? 6X200$
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Zz'o«, M/Z/garl, Z59S

GF/VK7/VGFR und
Hl/ß7TX; Geme/n-
sam noch sfär/cer/
Die Unternehmen GENKINGER und HUBTEX

sind seit Jahrzehnten ein Begriff in der Textilin-

dustrie.

Als Transportgerätespezialisten geniessen

beide weltweit einen hervorragenden Ruf. Im

Juni 2004 haben sich GENKINGER und HUB-

TEX zu einem Joint Venture entschlossen, um

mit gebündelten Aktivitäten den gesteigerten

Anforderungen des Marktes zu begegnen. Mit-

gesellschafter der neuen Firma GENKINGER -

HUBTEX GmbH ist ebenfalls Neuenhauser Ma-

schinenbau, ein Hersteller von Dockenwicklern

und Transportautomation.

Mit dem Zusammenschluss der beiden frü-

heren Textilmaschinenprogramme von GEN-

KINGER und HUBTEX wird eine lückenlose

Produktpalette geschaffen, die vom einfachen

Hubroller bis zum 4-Wege-Stapler alles abdek-

kt.

Der Standort für Entwicklung, Herstellung

und Vertrieb wird in Münsingen konzentriert.

Sowohl HUBTEX in Fulda als auch GENKIN-

GER in Münsingen werden auch zukünftig
Hub- und Transportgeräte für Anwendungen

ausserhalb der Textilindustrie an den jeweili-

gen Standorten herstellen.

Da die Programme der beiden Hersteller

komplementär sind, wird in diesem Bereich ei-

ne Zusammenarbeit im Vertrieb erfolgen.

fasern aus zwei Komponenten -
für mehr fun/cf/ona//fäf

/In c/er F/WPA /'sf se/f Kurzem e/ne Sc/ime/zsp/nnan/age in Setr/ed, m/f der
s/cd fun/rf/'ona/e fasern aus zwei fdermop/asf/'sc/ien /Cunsfsfoffen dersfe/-
/en /assen. D/ese d/enen der Fnfw/cfc/ung von Produ/rfen m/'f angepassten
und Jb/sder unde/cannfen £/'genscdaffen.

Die Anfang Juni 2004 in Betrieb genommene

Spinnanlage für Bikomponentenfasern ist eine

Pilotanlage und dient für Forschungs- und Ent-

Wicklungsarbeiten. Sie wird von der EMPA nicht

nur für eigene Forschungsvorhaben genutzt,

sondern auch in Kooperationsprojekten mit

Partnern aus Industrie und Wissenschaft einge-

setzt. Die Anlage weist eine interessante Grösse

auf. Während in der Grundlagenforschung mit

Kunststoffmengen von wenigen Grammen ge-

arbeitet wird, liegt der Industriemassstab dage-

gen bei etlichen tausend Tonnen. Die an der

EMPA am Standort St. Gallen installierte und

von der deutschen Firma Fourne' Polymertech-

nik GmbH gebaute Forschungsanlage ist für ei-

nige Kilogramme ausgelegt. Es werden damit

mit wenig Materialaufwand Ergebnisse erzielt,

die sich dennoch zuverlässig in den industriel-

len Massstab hochrechnen lassen. An der Ein-

weihungsveranstaltung vom 9- Juni zeigten die

zahlreich aus dem In- und Ausland angereisten

Industrievertreter denn auch schon starkes

Interesse an den vielfältigen Möglichkeiten.

Sp/c/er produz/erf fasern m/t
l/l/unsc/ie/gensc/iaffen
Spider (Spinning - development - research),

wie die Schmelzspinnanlage intern sinniger-

weise genannt wird, stellt Fasern her, die aus

zwei unterschiedlichen Kunststoffen bestehen.

Diese kommen dabei Seite an Seite zu liegen

oder weisen eine Kern-Mantel-Struktur auf. Sie

können rund, eckig, gefüllt oder hohl sein. Sol-

che Bikomponentenfasern sind in der Textilin-

dustrie heute üblich. Am häufigsten verwendet

werden dabei die vier thermoplastischen Poly-

mere Polyamid (PA), Polyester (PET), Poly-

äthylen (PE) und Polypropylen (PP).

Auf der neuen Anlage lassen sich aber auch

weniger übliche thermoplastische Ausgangs-

materialien (z.B. biotechnologisch erzeugte

Kunststoffe, «Bioplastik») verwenden. Noch

unerforschte Kombinationsmöglichkeiten gibt

es zuhauf. Spider erlaubt es, die Fasern im La-

bormassstab herzustellen und deren Zu-

sammensetzung und Ausgestaltung immer wie-

der mit relativ geringem Aufwand zu variieren,

was bei Industrieanlagen nicht wirtschaftlich

ist. Die zahlreichen Charakterisierungsmög-

lichkeiten, welche die EMPA vornehmen kann,

erlauben wissenschaftlich fundierte Aussagen

zu den Eigenschaften dieser neuen Fasertypen.

Spezielle Verfahren, zum Beispiel die Pias-

mabeschichtung, ermöglichen es, komplexe

Faserstrukturen aufzubauen und gezielte che-

mische Modifikationen an der Faseroberfläche

vorzunehmen. So lassen sich die chemischen

und physikalischen Eigenschaften der Fäden

nach Wunsch beeinflussen, etwa die Hvdrophi-

rièè. 7: Pn«z#>,steze: AToOTporaewfe« //er

S'd>OTe/z$w»«M/«ge: / AtofeZ-ßY/raz/er

JQ73-25A 2 ferOT&WerS7S-25A 3

bjPmw/OTOT/ie«, 4 5 A/owoOTe-

(mssergeMA//), S FrajtorMoms////, 5 7.

Ca/e/fe (Miefe/), 20 7. Fers/recMwgszowe,

7/2. Czz/eZfe (Ibafe/), -Z-2 Uers/recte/zgs-

zowe, 733. <7«/e//e 744«/i«G&-

/wwg
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lität, die Festigkeit, das Schrumpfverhalten und

die Elastizität. Möglich ist auch der Einbau von

Nanopartikeln im Mantelbereich, um eine ge-

wünschte Funktionalität zu erreichen.

Hßß. 2: /fery/e//b«re tosende«: H - Z/o//«-

vor, ß - stera/om/ge Pro////imr, C - A'e/fe-

«»-tfa/e-ß/j&o/Hponen/ew/äser, ß - ß/to«/-
ot/7 /ferw-Afew/eW/n/to/r

A/eue /Vuss/c/ifen für ß/'/compon-
enfenfasern
Gesucht wird nach Fasern mit Wunscheigen-

Schäften für den Einsatz in funktionalen oder

«intelligenten» textilen Materialien, sei es für

den Bekleidungsbereich, für technische und

medizinische Textilien oder für Faserverbund-

Werkstoffe. Die Funktionalität der neuartigen

Textilien liegt etwa bei der kontrollierten Wirk-

Stofffreigabe bei medizinischen Pflastern, dient

zur Stossdämpfung bei Schutzbekleidung, zur

Temperaturkontrolle bei Feuerwehr- oder

Sportbekleidung und auf dem Gebiet der Senso-

rik (z.B. Farbänderung bei veränderten Um-

welteinflüssen). Stoffe werden so je nach

Wunsch biokompatibel, biologisch abbaubar.

feuchtigkeitsabweisend oder besonders saugfä-

hig, flammhemmend oder geruchsmindernd.

Viel versprechend scheint vor allem, wert-

volle Polymere als Mantel auf Standardpolymer

im Kernbereich aufzutragen. Damit können

Rohstoffe und Kosten gespart werden.

Eine aussichtsreiche Vision ist es, Fasern mit

photovoltaischen Eigenschaften herzustellen.

Diese könnten die Energie des Lichts in Strom

umwandeln: sozusagen ein Kraftwerk im An-

zug. Schön zu wissen, dass die neue Spinnanla-

ge für Bikomponentenfasern der EMPA dazu

beitragen kann.

Aufbau c/er/ln/age
Sie besteht hauptsächlich aus zwei Maschinen

zum Ausformen thermoplastischer Kunststoffe

(Extrudern), die das Polymergranulat auf-

schmelzen und homogenisieren. Pumpen sor-

gen für eine genaue Dosierung des Kunststoffs

und bestimmen, je nach Abzugs- und Wickeige-

schwindigkeit, die Feinheit der Faser (Abb. 1).

Die Spinndüse, eine Platte mit bestimmter

Lochanzahl und Lochquerschnitt, gibt die An-

zahl Fäden und ihren Querschnitt vor. Im Blas-

schacht wird durch die Luftströmung der Er-

starrungs- und Abkühlungsprozess geregelt. Die

Spulstreckmaschine erlaubt die Verstreckung

und Temperaturnachbehandlung der Faser und

somit die gezielte Beeinflussung ihrer mecha-

nischen Eigenschaften. Die herstellbaren Faser-

typen zeigt Abb. 2.

Effe/rf/V/'fätssfe/'gerung im BCF-

Garnberste//ungsprozess
P ß«cß«2M'//er ««z/P ßö?cß, Z/eßerfe/« Ztoerfecßwo/og/eHG) .9630 ILMaV/, £7/

Für e/'ne sförungsfre/e Proc/u/rf/"on und bohe Garngua/Zfäf /st unter ande-
rem e/'n opt/ma/er Fadenscb/uss l/oraussetzung. D/'eser wurde b/'sber
durcb e/ne l/erw/'rbe/ung der F/'/amente nacb dem 7exfur/erprozess unter
F/nsatz bober /.uffmengen erre/cbf. ß/s zur 1/erwi'rbe/ung fo/e/ben d/'e F/'/a-

mente aber re/af/V /ange un/confro///erf und unrub/g. Durcb den F/nsafz
e/'ner l/orverw/rbe/ungsdüse vorder 1/ersfrec/cung wurde der Faden/auf in
der Fo/ge sfab/7/s/erf und d/'e F/'/amente /compa/cf/erf.

Die Verwirbelungspunkte führten aber auch zu

Unregelmässigkeiten beim Präparationsauftrag

und bei der Verstreckung. Die bisherige Haupt-

©

ß/W /: Veßra'// <Z«rcß

/ ßörwß«««/, 2 Gz/r« ««ßeßawde//, J Z«//-

to««/, 4 G«r« ßeto«(/e/Z, 5 ßwve«/0/«//e, 6

verwirbelung verbraucht, wie schon erwähnt,

viel Luft und lässt in der Verwirblungsqualität

vor allem bezüglich Gleichmässigkeit noch zu

wünschen übrig. Zudem ist sie hinsichtlich Va-

riationsmöglichkeiten des Verwirbelungscha-

rakters unflexibel.

ßCF Sp/"nn-5trec/r-7exfur/'erung m/'f

F/7amenf-/W/graf/'on und FopA/'r^"-
l/erw/'rbe/ung
Heberlein® eliminiert die erwähnten Unzu-

länglichkeiten einerseits mit einer so genann-

ten Migrationsdüse, Migrajet, als Vorverwir-

belungsersatz und andererseits mit einer Dü-

senneukonstruktion in der Hauptverwirbelung,

dem PolyJet®-BCF TopAir.

Zuftm/'grat/'onsdüse /W/'gra7ef
Bild 1 zeigt die Verbesserungen durch den He-

berlein® Migrajet. Funktionsbeschreibung:

Kernelemente des Migrajet sind der Garn-

kanal und der quer dazu eintretende Luftkanal.

Das Garn läuft durch den Garnkanal und wird

von der Druckluft durchströmt, Dabei verkreu-

zen sich die einzelnen Filamente leicht und

eventuell gebrochene Filamente werden ins

Garn eingebunden.

Der Migrajet kompaktiert einerseits die

Einzelfilamente der Fäden, sodass geringe Fa-

denabstände auf den Galetten möglich werden

und bewirkt andererseits eine gleichmässige

Verteilung der Präparation bis in den Garnkern

hinein. Gegenüber Rollen- oder Lippenpräpa-

rierung wird eine erhebliche Präparationsein-

sparung erreicht. Der Migrajet erzeugt keine

Verwirbelungspunkte sondern eine Verkreuzung

der Filamente.

Die mit dem Migrajet behandelten Garne

lassen sich anschliessend besser verarbeiten,

d.h., es wird eine Steigerung des Maschinen-

nutzeffektes in den nachfolgenden Verarbei-

tungsprozessen erreicht.

l/erw/'rbe/ungsc/üse Po/y7ef®-ßCF

7bp/W"r
Funktionsbeschreibung: Neben dem normalen,

fast senkrechten Luftstrom von unten, hat die

Düse einen zusätzlichen, von oben her wirken-
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o/we Migrajet
den Luftstrom. Dieser fördert und zentriert das

Garn und wirkt als zusätzliche Drehhilfe bzw.

Drehungsverstärker. Beide Ströme sind druk-

kmässig unabhängig voneinander steuerbar.

Im optimalen Zusammenspiel beider Luftströ-

me wird ein Maximum an Verwirbelungslei-

stung bei einem Minimum an Luftverbrauch

erzielt. Die hochpräzise Düse erzeugt so eine

grosse Zahl gleichmässiger, fester Verwirbe-

lungspunkte ohne Fehlstellen, bei deutlich ge-

ringerem Luftverbrauch und grösserem Titerbe-

reich als bisher. Die zweiteilige Bauweise mit

Einlegeschlitz ohne bewegliche Teile in Vollke-

ramik garantiert eine lange Nutzungsdauer

und ein hohes Mass an Benutzerfreundlichkeit.

Das Einfädeln mit der Saugpistole, z.B. dem

Lufan® HS/10, ist denkbar einfach. Mit dem

Einlegen der Fäden in die Fadenführer werden

diese von alleine in den Düsenschlitz gesaugt

und erhalten damit automatisch ihre richtige

Position. Der PolyJet®-BCF TopAir ist anbaubar

an alle bestehenden BCF-Spinnstrecktexturier-

maschinen und geeignet für Polyester, Poly-

amid und Polypropylen.

'nformaf/on

Bfejéms/r. //
Q/-5630 1Fö/te7

/»feme/: a%w.i>eô»7e/«.co»2

/nnovaf/Ve Proc/u/rfe aus c/er
Keffenw/rfcerei

üiM&e VcWera&er, Äär/ Afeyer 7W//7»«îCi&/wera/fcôn£ O/wft/wwœ«, //

A/eue, /'nnot/af/Ve Proc/u/cte s/'nc/ c//'e Grunc//age e/ner guten l/1/efföetveribs-

täh/g/re/f. D/es fr/'tft ft/r a//e ßere/c/ie c/er 7ext/7/7)c/usfr/e zu. /m ßere/'c/i c/er
Keffenw/Zr/cfechn/Tc wurden /"n den vergangenen Vahren v/e/fä/t/ge /Wog-
//cb/ce/fen entw/c/re/f, um d/'e Kreaf/V/tätsgrenzen zu überw/nden. Der to/-
genc/e ßer/cht faesc/ire/fat 4 Produ/cfe aus c/en ßere/cben He/m- und funfc-
f/one//e 7ext/7/'en.

7. D/e neue Fasz/'nat/on Gard/'ne
Die Highspeed Multibar Gardinenmaschine ba-

siert auf dem gleichen technischen Konzept wie

die Fascination Lace und bietet damit dieselben

Vorteile. Als erste Vertreterin einer vollkommen

neuen Maschinengeneration ist die FL 20/16

neben der Textronic®Lace bereits seit der 1TMA

2003 im Bereich der Spitzenherstellung ein Be-

griff - für neue Musterungsvielfalt, äusserste

Fertigungseffizienz, für eine neue Qualität bei

der Herstellung hochwertiger Spitzenstoffe. Die

FC 20/16 knüpft nun an diese Erfolge an, bietet

dabei ein «Mehr» an Leistung und Flexibilität

und nutzt hierfür die gleichen technischen Fea-

tures wie die FL-Maschine: das neue Stringbar-

ren- und Antriebskonzept für die Musterung,

Servo angetriebene Grund- und Musterlegebar-

ren, Warenabzug und -aufrollung jeweils

elektronisch gesteuert und eine neu entwickelte

Rechnerplattform für die Maschinensteuerung.

F/7/grane ßogenmusterung
Die Resultate dieser Optimierungen können

sich sehen lassen - vor den Fenstern beim Blick

nach draussen, hinter dem Fenster beim Blick

nach drinnen und in dieser Zeitung. Die hier

vorgestellte Gardine zeigt alles, was die neue

Technik zu bieten hat (Abb. 1).

Der Warengrund ist äusserst filigran gear-

beitet, besticht durch einen weichen, leicht kör-

nigen Griff und wird von einer filigranen engen

ßogenmusterung geprägt. Ebenso gut könnte

jedoch eine kleinkarierte Grafik, eine strenge

Streifenstruktur oder jede andere Gardinen-

grundbindung den Charakter der Ware prägen.

Unbegrenzte Rapportlängen machen hier eine

ebenso unbegrenzte Designvielfalt möglich.

Einzige Gestaltungsvorgabe für den Rapport: er

muss bezüglich seiner Länge mit der Länge des

Musters korrespondieren. Die Barren verarbei-

ten im Warengrund Polyester, dtex 33 f 18 halb-

matt und Linetext, dtex 115 f 72, das spezielle

Polyestergarn für Baumwoll-Look und Nature-

Touch in der Gardine.

76 /Wusfer/egebarren
Mit der Platzierung der Musterfäden haben die

Designer die Sonnenstrahlen eingefangen und

in langen Bögen schwungvoll auf dem unteren

Ende des englinigen Warengrunds verteilt. Ein-

gebettet sind diese Grüsse heiterer Natur in ein

Meer weisser, mal dicker, mal dünner, auf-

schäumender Wellen. Was für ein reizvoller

J§; «.o'.,'V_|/ | / V / F %
IM Ii» Mf fc» 11p USâli

Kontrast zwischen strenger Geradlinigkeit und

unbeschwerter Kurvenführung, schlichtem

Weiss und lebensfreudiger Gelbnuancierung,

glatter struktureller Unscheinbarkeit und plas-

tischer Dominanz! Denn, dominant ist die Mu-

sterzeichnung nicht nur durch ihre Farbigkeit,

sondern auch durch ihre reliefartige Ausfüh-
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rung. Hierfür verarbeiten die 16 Musterlegebar-

ren ein gelb-orange meliertes Polyestergarn

dtex l67, texturiert und - für die weissen Mu-

sterbögen - dtex 300 KDK. Die Möglichkeit zur

Umsetzung dieser Kombination aus sehr feinen

Garnen im Warengrund und relativ groben Fä-

den für die Musterung ist eine weitere Stärke

der neuen FC 16/20. Neben Versatzwegen von

170 Nadeln bei der eingestellten Maschinen-

feinheit von E 24 macht dies die Maschine zur

flexiblen Generalistin, wenn es um textile

Extravaganz und Exklusivität am Fenster geht.

Als solche hat die FC 16/20 natürlich auch die

Wirtschaftlichkeit im Griff. Eine Produktions-

leistung von 700 U/min sichern ihr hier einen

Platz an der Spitze im Bereich der Multibar-Ma-

schinen.Fazit: hauchzart, äusserst leicht, pep-

pig gestyled und durch die etwas gewichtigere

Musterborde im unteren Drittel elegant fallend,

hat diese Ware den Bogen raus, wie frischer

Wind ins träge Geschäft rund um Gardine, De-

koration & Co zu bringen ist.

2. Prof/7 gew/nnen und aus der
Poo/-Pos/'f/'on starten
Hat die neue Fascination Lace FL 20/16 bisher

mit sehr leichten, netzartig transparenten Qua-

litäten auf sich aufmerksam gemacht, zeigt die

hier vorgestellte Kollektion eine ganz neue Sei-

te dieser vielseitigen Low-bar Maschine. Ausge-

stattet mit 20 Legebarren, dem Stringbarren-

konzept für die Musterung, Servomotoren für

die wesentlichen Maschinenfunktionen und ei-

nem abgestimmten Rechnertool wurde mit dem

Highspeed Allrounder eine äusserst exklusive,

hochwertige Ware gefertigt (Abb. 2).

Diese zeichnet sich durch einen samtig vol-

len Griff aus, legt sich anschmiegsam, reizvoll

7äte//e 7: m »2^ z/er Afaferä&'e« m «cMwrer IF&m&M/wwg ge/wr&s fiV 47/

Materia/ Masse 3 Masse 2 Masse Î

fluoreszierendes
Material 0,8 0,50 0,14

reflektierendes
Material 0,20 0,13 0,1

Kurven betonend um den Körper und ist vor al-

lern eines: hochelastisch. Der Stoff lässt sich so-

wohl in Längs- als auch in Querrichtung stark

dehnen, sorgt damit für Bewegungsfreiheit in

der Kleidung und für jederzeit perfekten Sitz.

Spann/traft und 7rage/romfo/t
Spannkraft ins Textil und Tragekomfort in die

Kleidung bringt dabei der verarbeitete Material-

mix des Warengrundes. Dieser wird von den

Grundlegebarren GB 17, 19 und 20 gearbeitet

und besteht aus Lycra® bright, dtex 44, Typ

269, Lvcra® dtex 156, Typ l62c. und aus glat-

tem Polyamid dtex 44/13: Diese Garne bilden

eine engmaschige Textilstruktur, die sich im

entspannten Zustand zusammenzieht und da-

mit noch an Dichte gewinnt. Ein weiteres Plus

beim Design hierdurch: Die Musterung wird wie

eine Überfütterung an der Oberfläche heraus-

gedrückt, bekommt Plastizität und gewinnt an

Profil.

Die 16 Musterlegebarren arbeiten das mu-
sterbildende Material mal Blüten entfaltend,

mal Wellen schlagend, mal Ornamente krin-

gelnd oder Blätter formend in den Warengrund

ein. Auf diesem heben sich die Musterelemente

nicht nur reliefartig und äusserst Konturen-

scharf, sondern auch farblich ab. Die Kombina-

tion von Polyester und Polyamid, und damit

unterschiedlicher Verhalten beim Färben,

macht diese Zweifarbigkeit möglich.

Hocüe/asf/'sc/j

Vielseitig in der Musterumsetzung, je nach

Grundstruktur unterschiedlich im Warenge-

wicht und natürlich hochelastisch liegt diese

Kollektion voll im Trend - besonders des asiati-

sehen Bekleidungs- und Wäschemarktes. Dieser

verlangt zunehmend nach dichten Qualitäten

mit hoher Dehnung und vielseitigen Einsatzge-

bieten. Neben dem Design kommt bei der FL

20/16 aber auch die Wirtschaftlichkeit nicht zu

kurz. 700 U/min machen die Fertigung hochef-

fizient und damit die Amortisationszeiten kurz.

Alles in allem setzt die neue Fascination La-

ce damit Trends - soviel Profil muss sie zeigen,

die Hochleistungstechnik für die Herstellung

moderner, kettengewirkter Qualitäten!

3. l/l/arntvesfenpfl/c/if: Aufatmen
für Schufzenge/
Wenns ums Autofahren geht, haben unsere

Schutzengel oft viel zu tun und manchmal sind

sie dabei zu langsam. Auf deutschen Autobah-

nen und Strassen sterben jährlich ca. 7'500

Personen. Viele von ihnen waren zu Fuss unter-

wegs. Die folgenschwersten dieser Fussgänger-

Unfälle ereignen sich auf Autobahnen und

Landstrassen, und hier am häufigsten, wenn

die Insassen nach Pannen oder Crashs blind-

lings ihre Autos verlassen. Speziell bei Dämme-

rung, Dunkelheit oder schlechter Sicht kann

der Gang zur Notrufsäule der letzte sein, kann

das Aufstellen des Warndreiecks oder der Rei-

fenwechsel tödlich ausgehen. Widrige Sichtver-

hältnisse sind bei 40 % der Unfälle mit Todes-

folge im Spiel. Zwei Sekunden Reaktionszeit

und bis zu 152 m Bremsweg bei einer Aus-

gangsgeschwindigkeit von 100 km/h und dies

alles erst nach dem Erkennen - so die nüchter-

nen Daten rund um die Eintrittswahrschein-

lichkeit eines Crashs. Um diese zu senken wird

nicht nur die Automobil- sondern auch die Er-

kennungstechnik kontinuierlich optimiert.

Pef/eFt/'erende 1/1/arnwesfe

Ein Mittel zum Zweck hierbei: Warnwesten,

Warnjacken & Co. Die auffälligen Hingucker

und Blickfänger sind leicht, einfach zu verstau-

en, lassen sich über der Strassenbekleidung tra-

gen und werden nach genauer Vorschrift -
nach der EN 471 - gestaltet. Entsprechend die-

ser europäischen Standardnorm muss die deut-

lieh sichtbare Warnschutzkleidung verschiede-

nen Anforderungen an die Erkennbarkeit genü-

gen, wird hierfür in drei Klassen eingeteilt und

unterscheidet sich durch die Grösse der Min-

destflächen der eingesetzten Reflektor- und

Textilmaterialien (Tab. 1). Die streifenförmi-

gen Reflektoren sind senkrecht und waagerecht

angeordnet. Sie geben das einfallende Schein-

werfer- oder Sonnenlicht zurück und sind da-

mit schon von weitem zu sehen. Die «warning

by reflecting»-Stripes werden auf eine strapa-

zierfähige, meist kettengewirkte Textilstruktur

aufgebracht. Diese steht konfektionstechnisch

im Hinter-, optisch aber im Vordergrund -
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fer Yctefeewge/ IFärwes/e

scMfe/

durch die fluoreszierende Färbung mit dem

Signalfarbton RAL 3020 bzw. RAL 1023. Die Ket-

tenwirkware leuchtet damit weit sichtbar und

macht Dunkelmänner im Scheinwerferzwie-

licht zu «men in orange», bzw. in «yellow» auf

der Fahrbahn. Zudem ist die offenporige Ma-

schenqualität mit einem Flächengewicht von

nur 92 g/m- sehr leicht, äusserst tragekomfor-

tabel, passt in jeden Stauraum für das Nothil-

feequipment und bietet eine hohe Weiterreissfe-

stigkeit.

Leuc/ifenc/e Kettenw/r/<ware
Darüber hinaus lässt sicli das Warntextil sehr

gut vernähen und effizient herstellen. Hierfür

sorgt der Hochleistungs-Kettenwirkautomat

vom Typ HKS 3-M. Er verarbeitet mit ca. 2'100

U/min CS ausgerüstetes Polyester und macht

die leuchtende Kettenwirkware damit zu einer

preiswerten Alternative zur PVC beschichteten

Warnweste - ein wichtiger Aspekt, besonders im

Hinblick auf die Entwicklung der Verkehrs-

rechtlichen Regelungen in Europa. In der Eu-

ropäischen Union sind die Bestrebungen zu

besserer Sichtbarkeit auf den Strassen in vollem

Gange.

70 furo statt Busse
Leuchtendes Beispiel: Italien. Seit dem 1. April

dieses Jahres gilt hier Warnwestenpflicht. Die

Regelung über die Mitführung von Warnwesten

in privaten PKWs auf Italiens Strassen hat,

ebenso wie ein Tempolimit, den Status einer

Verhaltensvorschrift und ist somit auch für Ein-

reisende aus anderen EU-Ländern bindend -
selbst wenn diese Vorschrift im Heimatland

noch nicht greift. Das Nichtanlegen der Warn-

weste im Bedarfsfall wird mit mindestens 33

Euro geahndet. Da lohnt sich die Investition

von ca. 10 Euro - so der durchschnittliche Preis

für Warnwesten in Deutschland. Hier haben die

leuchtenden Eyecatcher im Style der EN 471 in

gewerblich genutzten Firmenfahrzeugen schon

seit langem einen festen Platz zwischen Warn-

dreieck, Abschleppseil und Erste-Hilfekasten.

Ein spezieller Passus der Unfallverhütungsvor-

schrift UW BGV D29 der Berufsgenossenschaf-

ten für Fahrzeughaltung regelt dies bundesweit.

Demnach hat jeder Unternehmer maschinell

angetriebene Fahrzeuge mit Warnschutzwesten

für wenigstens einen Versicherten auszurüsten.

Österreich zieht jetzt nach. Derzeit ist das Mit-

führen von Sicherheitsbekleidung nach EN

471, Klasse 2, in allen LKWs über 3,5 Tonnen

gesetzlich vorgeschrieben. Dies reicht nicht

aus, meinten einige Vertreter aus Industrie und

Verbänden und starteten das Projekt «Sicher-

heit durch Sichtbarkeit». Ehrgeiziges Ziel da-

bei: hochsichtbare Warnwesten nach EN 471 in

jedem KFZ, bis Ende 2004, als Pflicht.

Gesetzliche Pflichten hin, Strafen her -
letztlich sollte jeder Autofahrer dem Rat der Si-

cherheitsexperten folgen, sich eine Warnweste

anschaffen und seinen gestressten Schutzengel

aufatmen lassen.

3. >4bsfandsgeiv/rKe /'m Gr/ff ha-
öen - fesf und sanft
Dicken von bis zu 60 mm machen Abstandsge-

wirke einerseits zu textilen Allroundern mit vie-

len Talenten, erschweren andererseits deren

Handling speziell bei der Ausrüstung. Besonde-

re Probleme bereiten die Haltesysteme der Aus-

rüstungsanlagen. Mitlaufend sollen sie das

Textil durch die Prozesskette transportieren

und es dabei gleichzeitig im gespannten Zu-

stand halten. Üblicherweise werden hierfür

Kluppen oder Nadelbänder eingesetzt. Bei der

Verarbeitung von Abstandsgewirken drücken

diese allerdings das dicke Spacer-Material zu-

sammen oder fixieren es nicht fest. Nur der un-

tere Bereich wird gehalten, der obere hängt frei

und ein kontrolliertes Fixieren wird fast un-

möglich.

F/x/erung m/tte/s /nfrarof
Zur Lösung dieses Problems arbeiten derzeit die

Firmen Heraeus Noblelight, Coatema Coating

Machinery und KARL MAYER in einem Projekt

zusammen. Die Infrarot-Technologie von Her-

aeus Noblelight hat sich als ausserordentlich

vorteilhaft für die Fixierung der Abstandsgewir-

ke erwiesen. Die erforderlichen l60 und 190 °C

lassen sich mittels Carbon Infrarot Strahler

(CIR®) mit sehr geringen Erwärmungs- bzw.

Abkühlphasen erzeugen, und die emittierte

Strahlung ist wie geschaffen für die Fixierung
des meist verarbeiteten Polyestermaterials.

Ausgesendet im mittelwelligen Bereich mit ei-

nem tiefenwirksamen kurzwelligen Anteil

dringt sie direkt in das Fasermaterial ein, wird

hier gut aufgenommen und in Wärme umge-

wandelt.

Um nun den Transport des Abstandsgewir-

kes durch die Infrarot-Anlage zu optimieren,

wird von Coatema derzeit ein neues Haltesystem

erarbeitet. Das Unternehmen ist spezialisiert

auf den Bau von Beschichtungsanlagen und

verfügt über umfangreiche Erfahrungen bei der

Spannrahmen-Fertigung. Die Lösung von Coa-

tema sieht eine Fixierung der oberen und unte-

ren Warenbahn der 3D-Struktur mit jeweils ge-

trenntem Equipment vor. So liesse sich im un-

teren Bereich mit Nadeln und bei der Deckflä-

che mit Kluppen arbeiten. Dieses Konzept hat

zudem den Vorteil, dass bei der Verarbeitung die

verschiedenen Dicken der Abstandsgewirke be-
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Von c/er 1/l/eJb/reffe b/s zum /lb-
sfanc/sgei/w'r/ce m XXL

Die He/nr/cb Essers GmbH aus l/l/assenfoerg (D) produz/'erf 1/l/eb-, Wasche/-

und l/l//r/r/reffen auf moderns/en /in/agen. l/or e/n/'ger Ze/'f baf s/cb He/nz-
l/l////y Essers dazu entsc/j/eden, in den ßere/'cb der Eun/cf/onsfexf/7/en ein-
zusfe/gen. M/f modernsten Xeffeniv/r/rsysfemen produz/erf er im neu ge-
gründeten Unternehmen Essedea Abstandsgew/r/ce in XXL.

rücksichtigt werden können - einfach durch

das stufenlose Verändern der Abstände zwischen

den Halterungen. Ein Spannrahmen für 3D-

Textilien masskonfektioniert!

Der massgescbne/derfe Spannrah-
men
Die zu berücksichtigenden textilspezifischen

Rahmenbedingungen dabei: ein Flächenge-

wicht von bis zu 2,5 kg/m' und eine Spannlei-

stung auf das bis zu ca. Dreifache der Vorlagen-

breite. Diese besondere Herausforderung an die

Spannkonstruktion ist vor allem bei der Anwen-

dung des Abstandsgewirkes als Matratzenmate-

rial zu meistern. Zudem muss bei der hier ge-

forderten breitbahnigen Warenführung in Ver-

suchen geprüft werden, inwieweit das 3D-Textil

durchhängt. Gegebenenfalls sind unterstützen-

de Schienen anzubringen, und im Zuge dieser

konstruktiven Modifikation auch Veränderun-

gen bei der Strahleranordnung vorzunehmen.

Um die Bedienung bzw. Steuerung des

Spannrahmens zu vereinfachen, sind die Er-

fahrungen aus der bisher eingesetzten Ver-

suchsanlage zu nutzen. Es ist zu analysieren,

welche Anlageneinstellungen zu welchen Pro-

dukteigenschaften führen, und diese Zu-

sammenhänge sind in vorgefertigten Program-

men zur Prozesssteuerung zusammenzufassen.

So sind die Ergebnisse der Ausrüstung exakt

und einfach per Knopfdruck reproduzierbar.

Ist die Ware fixiert, muss sie aufgenommen

werden. Auch hier stellt das voluminöse Textil

spezielle Anforderungen an die Anlagenkompo-

nenten. Neben dem Aufrollen dünnerer Materi-

alien sollte in jedem Fall das Abtafeln der bis zu

60 mm dicken Spacer-Stoffe möglich sein.

Da die Ware über ein enormes Wärme-

speichervermögen verfügt, ist es zudem ratsam,

vor einer direkten Aufnahme nach der Fixie-

rung ein Kühlfeld zwischen diese beiden Pro-

zessschritte zu integrieren.

Zielstellung des weiteren Vorgehens ist die

Umsetzung all dieser Massnahmen unter Ein-

bezug der Ergebnisse aus begleitenden, konti-

nuierlichen Versuchen. So können die konkre-

ten Lösungen konstruktiv und prozessorientiert

optimal gestaltet werden und das Fixieren der

Abstandsgewirke ist fest im Griff.

Dr. Äo/öwd Se/d/, ÄecM/fore »z/ftar, CD

Spez/a//sf für l/l/eü/reffen
Die Heinrich Essers GmbH wurde im Jahre 1912

gegründet und beschäftigt heute etwa 50 Perso-

nen, die im Schichtsystem rund um die Uhr ar-

beiten. Auf modernen Sektionalschäranlagen

werden Webketten mit Arbeitsbreiten von bis zu

350 cm in sehr feinen bis groben Titerbereichen

und Kettbaumdurchmessern bis zu 1' 100 mm

gefertigt. Besondere Konstruktionen, Titerberei-

che oder Substrate stehen auf Anfrage zur Ver-

fügung. Auf einer Sektionalschäranlage für

Sonderaufgaben lassen sich Vollkettbäume mit

Arbeitsbreiten von bis zu 540 cm realisieren

und für bestimmte Konstruktionen auch Kett-

Scheiben mit einem Durchmesser von mehr als

l'OOO mm bewickeln.

Im Direktschärverfahren werden Vollkett-

bäume für verschiedenste Weiterverarbeitungs-

technologien mit Arbeitsbreiten von bis zu 330

cm in einem breiten Titerbereich hergestellt. In

einer anderen Direktbäumtechnik werden TKBs

(Teilkettbäume) für Wirkerei, Raschelei und

spezielle Sondereinsätze in maximalen Abmes-

sungen von 65 Zoll Breite mit Kettscheiben von

bis zu 40 Zoll produziert. Auf diesen Anlagen

werden schwerpunktmässig technische Garne,

wie z.B. PET, PA, PP, PE, PBT, alle in techni-

sehen Standard- und Spezialtypen als Multifila-

mente verarbeitet.

v4üsfanc/ /?a/fen
3DEA®-Gewirke sind voluminös, praktisch und

als solche gut bekannt, nicht nur im Bereich

der technischen Textilien (Abb. 1). Grundflä-

che, Deckfläche, und dazwischen ein Gewirke

aus senkrechten und diagonalen Abstandsfä-

den, und schon ist es fertig, das hoch funktio-

nelle textile Sandwich. Je grösser der Spielraum

beim Abstand, desto vielfältiger sind die Eigen-

Schäften. Waren bislang Distanzen bis maximal

12 mm zwischen den Gewirkeflächen Stand der

Technik, gelang im vergangenen Jahr die Her-

Stellung von bis zu 15 mm dicken Textilien, die

erste marktreife Maschine für Materialstärken

von bis zu 60 mm feierte ihre Premiere auf der

ITMA 2003 in Birmingham.

XXL-/fni/i/endungen
Die 3DEA®-Gewirke sind Materialien der unbe-

grenzten Möglichkeiten:

• durch die Verarbeitung antibakterieller,

schwer entflammbarer, elektromagnetisch

verträglicher oder antistatischer Multifila-

mente, Monofile oder Fasergarne

• durch den Einsatz von technischen Spezial-

fasern, Bändchen, Vliesen oder Füllmateria-

lien im Abstandsbereich

• durch Verharzen, Laminieren, Kaschieren,

durch das Einbringen elektrischer Equip-

ments und Kommunikationssystemen im

Miniaturformat

Easf ferf/ge Produ/cfe
Der funktionelle Clou besteht darin, dass die

Textilien mit endkonturnahen Formen und

werkstückähnlichem Charakter gefertigt und

direkt nach der Ausrüstung verwendet werden

können. Das arbeitsaufwendige Heraustrennen

aus der Endlosware und ein anschliessendes

Konfektionieren entfallen. Die Stoffe werden

schon während ihrer Fertigung anwendungs-

spezifisch kreiert. So lassen sich abstandsfaden-

freie Bereiche integrieren, die:

• als definierte Knickstellen und textile Gelen-

ke einen durchgängigen Auflagekontakt der

ftec/a/ct/onssc/i/uss Heft
6/2004:

77. O/ctober 2004
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3DEB®-Gewirke mit stufigen oder beweg-

liehen Auflageflächen garantieren, Trenn-

stellen markieren und

• Bereiche unterschiedlicher Dicken inner-

halb des Textils verbinden

Mit ihren 20 bis 60 mm sind die neuen 3DEA®-

Gewirke nicht nur aussergewöhnlich dick, son-

dem führten auch zu aussergewöhnlichen ma-

schinentechnischen Anpassungen. Enorme Ver-

satzwege in der Unterlegung von 45 bis 50 mm

pro Maschinenumdrehung und die Lieferung

der hierfür erforderlichen hohen Fadeneinlauf-

mengen lassen sich nun realisieren. Auch der

Abzug und die Warenführung sind auf die sper-

rigen 3DEA®-Gewirke zugeschnitten.

D/e E/genschaften
* dauerhaft druckelastische, dreidimensionale

Textilien in Höhen von bis zu 60 mm zwi-

sehen Ober- und Unterware

* konstruktiv dosierbare Luftdurchlässigkeit
* mit unterschiedlichen Medien verfüllbar

* Isolierfunktion möglich
* nach Massvorgabe endkonturnah

* breitbahnig parametrierbar in Bindung und

Abstandsfadenanordnung

^nwendungsbere/c/ie
* elastische Klima-Komfort-Bauteile für das

Sitzen und Liegen
* Komfort- und Komposit-Komponenten für

den Fahrzeugbau jeder Art, auch in der Luft-

fahrt, sowie für Sport- und Freizeitartikel

* Verstärkungstextilien für textiles Bauen

* formgerechte, textile Enderzeugnisse für

Medizin und Hygiene
* ausgeschäumte oder mit Feststoffen verfüllte

Formkörper und Filtrationselemente

Systeme une/ Verfahren zur Qua-
//fäfs/confro//e

Das Jahr 2003 wurde zum Me/7ensfe/"n für d/'e /Vummer 7 /n der Texf/'/e/e/c-

tron/'/c. Ze//weger (Jster wurde l/ster 7ec/ino/og/'es. £/'n neues Unternehmen

- und doch bere/'fs m/'f 60 Jahren Erfahrung. M/t e/'ner 7rad/'f/on, d/'e schon

immer den Kunden und se/ne Oua//tätsfaedür/n/sse /'n den M/tte/pun/ct
sfe//te.

Unsere Welt sind die Textilien, deren Hersteller

und Käufer immer auf der Suche nach der be-

sten Qualität sind. Das reicht vom Ausgangs-

produkt «Faser» über die fertige Kleidung bis

hin zu technischen Textilien. Entlang der ge-

samten Wertschöpfungskette - von der Faser bis

zum fertigen Gewebe - müssen die Produzen-

ten sicherstellen, dass die Qualität stimmt, in

jedem einzelnen Produktionsschritt. Nur dann

werden die Endkunden stolz und zufrieden ihr

neues Kleidungsstück tragen. Nur darauf

kommt es an.

Uster Technologies AG ist weltweit die Num-

mer Eins bei Systemen und Verfahren zur Qua-

litätskontrolle für die Textilindustrie. Seit mehr

als 60 Jahren wird unser Wissen und unsere Er-

fahrung zur Herstellung edler Garne und Gewe-

be genutzt. Dabei unterstützen wir unsere Kun-

den bei der Herstellung fehlerfreier Waren. Wir

setzen den Standard und die Massstäbe für die

Qualitätskontrolle in der Textilindustrie - weit-

weit.

Qua//'fät hat e/'nen Namen -
(J57"£/?/Z£D®

Der Unterschied heisst USTERIZED®. Textilien,

deren Qualität während des gesamten Herstel-

lungsprozesses durch Prüf- und Kontrollsyste-

me von USTER® gesichert wurden, sind USTE-

RIZED®. Unsere Kunden setzen die Marke

USTERIZED® als Qualitätssiegel für Produkte

LÖTEP/ZED®

von höchster Güte ein. Die Qualitätskontrolle

mit USTER® Laborsystemen, Garnreinigern

und der Gewebeinspektion ermöglicht die Her-

Stellung von Textilien mit herausragender Qua-

lität. Ein Qualitätsmanagement mit USTER®

Produkten ist heute für exportorientierte Spin-

nereien und Webereien ein Muss, um die Kun-

den mit Produkten garantierter und konstanter

Qualität zu beliefern.

Expans/on /'n das Qua//fätsma-
oageme/af m der I/l/ebece/
Automatische Gewebeinspektion - wenn ein

Traum der Weber wahr wird. Die Qualitätskon-

trolle sieht sich dahingehend herausgefordert,

die Effektivität hoch und die Kosten gering zu

halten. Minderwertige Qualität und Zweitwahl

beeinflussen direkt den Unternehmensgewinn.

Eine möglichst fehlerfreie Produktion steht so-

mit im Zentrum der Bestrebungen. Die automa-

tische Gewebeinspektion liegt aber in der Intel-

ligenz der Auswertung bzw. im Beurteilen der

Relevanz festgestellter Fehler. Ein gutes System

zeichnet sich dadurch aus, dass jeder Fehler re-

gistriert, jedoch eine Überdetektion verhindert

wird. USTER® bietet zwei neue Produkte an für
die automatische Warenschau, welche die ma-

nuelle von der Weberei bis zur Ausrüstung er-

setzen kann:

• USTER® FABRISCAN: ausser- oder innerhalb

eines Prozesses arbeitende Systeme für die

automatische Warenschau

• USTER® FABRISCAN 0N-L00M: innerhalb

eines Prozesses arbeitende Systeme, mit Ge-

webeinspektion direkt an der Webmaschine

während des Webprozesses

Eine absolute Qualitätskontrolle wird nur
durch die automatische Gewebeinspektion er-

reicht. Gegenüber der manuellen Warenschau

bringt sie konstante Sicherheit und Verbesse-

rungen in den Web- und Veredelungsprozess.

Eine manuelle Warenschau erübrigt sich oder

Abb. 2; Pror/z/Mo/z
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F/nma/ yahr/ich ver/e/'hen d/e fü/irenc/en Outdoor-A/7agaz/ne Furopas d/e

i/w'chf/gsfe /\u5xe/chnung der Branche/ den Furopean Outdoor Nivard, /m
Ju// 2004 durfte Schoe//er Sw/tzer/and den begehrten Award /n für d/e in-
noi/af/Ve wasser- und schmufzres/stenfe A/ano5phere®-Ausrüsfungstech-
no/og/e in Fr/edr/chshafen entgegennehmen. A/anoSphere® w/rd we/twe/t
/'n den unfersch/ed//chsfen ßere/'chen e/'ngesetzt und derze/'t aussch//'ess//'ch

iron der 5choe//er Fext/7 AG und der Schoe//er FFC (7//CJ Ltd. rea//s/ert.

A/anoSphere® von Schoe//er ge-
iv/'nnf den European Outdoor
Award

kann zumindest auf ein Minimum beschränkt

werden. Prozessintegrierte Garnkontrollen und

Fehlerbehebungen sind heute im Spinn- und

Spulprozess die Norm. Experten gehen davon

aus, dass in Zukunft im wettbewerbsintensiven

Web- und Veredelungsmarkt Gleiches für die

automatische Gewebeinspektion Gültigkeit ha-

ben wird. Auch hier bietet USTER® die richti-

gen Lösungen für das Qualitätsmanagement.

L/ster Fechno/og/'es AG - d/e Zu-
/runft
Uster Technologies AG wird auch in Zukunft ih-

re Position, vor allem in den Schlüsselmärkten

China, Pakistan, Türkei und Indien, verstärkt

aus- und aufbauen.

Der Qualität verpflichtet setzen wir alles

daran, dass unsere Erzeugnisse nicht nur bei

der Übergabe einwandfrei funktionieren, son-

dem für viele Jahre konstant einsatzbereit blei-

ben.

Mit zwei Technologiezentren, sechs regiona-

len Servicestellen und 50 Vertretungen weltweit

ist USTER® stets bestrebt, dem Kunden nur das

Beste zu liefern.

Unsere innovativen Produkte sind die Ant-

wort auf die Nachfrage nach optimierter Qua-

lität. Wir helfen unseren Kunden, ihren Pro-

duktionsprozess besser zu überwachen, im La-

bor wie auch online in der Produktion. Mit der

Sicherheit, dass die Daten mit dem Industrie-

standard - den USTER® STATISTICS - über-

einstimmen.

Wir freuen uns auf eine aufregende Zukunft

mit vielen Herausforderungen. Die Entwicklun-

gen in der Textilindustrie eröffnen uns viele

Möglichkeiten. Wir sind vorbereitet und werden

unsere Kunden unterstützen - als Partner und

mit revolutionären neuen Entwicklungen.

USTER® ist der weltweit führende Anbieter

von Qualitätsüberwachungs-Lösungen von der

Faser bis zum Gewebe. Das Unternehmen er-

zielte 2003 einen Umsatz von 140 Mio. CHF und

beschäftigt 470 Mitarbeiterinnen und Mitarbei-

ter.

Azgwer, Adtoe/fer 7bx//7 AG, Aere/e«, C/f

Cola, Ketchup oder ein Blutspritzer auf der Ja-

cke? Den Rucksack mit Marmelade ver-

schmiert? Matsch oder Mist auf Schuh oder

Stiefel? Kein Problem: Auf Textilien mit Nano-

Sphere®-Ausrüstung perlt der Schmutz ganz

einfach ab oder kann mit Wasser leicht abge-

spült werden - und schon sind die Sachen wie-

der sauber (siehe Kasten). Gemäss der unab-

hängigen Jury, die sich aus Ausrüstungsexper-

ten der fünf wichtigsten europäischen Outdoor-

Fachzeitschriften zusammensetzt, profitieren

aber nicht nur Sauberkeitsfanatiker von der

Hightech-Ausrüstung: «Die Wasserabweisung

von NanoSphere®-Materialien ist im Vergleich

zu bisher bekannten Imprägnierungen sehr

hoch, die Atmungsaktivität stabil und die

Waschbeständigkeit wesentlich höher - das

zeigten auch die Tests bei einer soft-shell-Jacke

der Firma Mammut, bei der NanoSphere® zum

Einsatz kommt», sagte beispielsweise das Jury-

mitglied Boris Gnielka vom deutschen Magazin

«outdoor». Die Textilien seien robuster und ab-

riebfester. Zudem entlaste NanoSphere® die

Umwelt, da die Stoffe länger sauber blieben und

somit weniger oft und mit niedrigeren Tempe-

raturen gewaschen werden müssten.

\/on soft-she// b/s Schuh; Outdoor-
/nnoizaf/önen Für Furopa...
NanoSphere® wurde im Outdoorbereich erst-

malig zur Wintersaison 2003/2004 von Mam-

mut eingesetzt. In den kommenden Saisons

zeigen Outdoor-Brands wie Berghaus, Mam-

mut, Raichle oder Schöffel und Arbeitsschutz-

ausrüster wie Pfanner ihre Produktneuheiten

mit nanometrischem Fleckenschutz. Realisiert

wird die zukunftsweisende Ausrüstungstechno-

logie derzeit ausschliesslich von der Schoeller

Textil AG (Schweiz) und von deren Joint-Ventu-

re-Unternehmen Schoeller FTC Ltd. (Hongkong

und Taiwan).

üher As/'en nach Amer/Tca

Den «Selbstreinigungseffekt dabei» haben

auch neue Jacken von Columbia, Korea, oder

softshell-Innovationen von The North Face, Ko-

rea. In den USA sind es Firmen wie Advanced

Technology (Pants), Beyond Fleece (Outdoor-

Hosen/Militär-Hosen), Cloudveil (Outdoor-Ho-

sen), Granite Gear (Rucksäcke), Polo Ralph

Lauren (Skibekleidung) oder Humanscale (Bü-

rostühle), die die ausgezeichnete Hightech-Ap-

plikation einsetzen.

Step by Step zur opt/ma/en und
un7ive/fFreund//chen Lösung
Schoeller ist seit 1998 in der Nanoforschung

aktiv. Es dauerte länger als erwartet, bis das

Unternehmen Textilien auf Nanometer-Ebene

anbieten konnte, die gut funktionieren und

bluesign®-konform (siehe auch Kasten) sind.

AV/raoA/zbere® tot Utaer w/zd Acbmw/z

zzöjOer/ew
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//./. //«èwer, C£0 Ndwe/fer, Sctoezz

«Wir wollten beides: eine hohe Performance

durch modernste Technologie und gleichzeitig

die höchstmögliche Sicherheit für Mensch und

Umwelt garantieren», sagte Hans-Jürgen Hüb-

ner, CEO der Schoeller Textil AG, bei der Preis-

Übergabe.

Zogo üwroßeßtt (Mz/oorüttYzrr/

«Es ist nicht unbedingt alles «sauber», was

in diesem Bereich angeboten wird, und auch

die funktionale Permanenz kann von Anbieter

zu Anbieter sehr unterschiedlich sein.» Anders

ausgedrückt müsse «Nano» nicht gleich «Na-

no» sein. Hans-Jürgen Hübner ist deshalb über-

zeugt, dass sich die zeitlichen und finanziellen

Investitionen in Funktion und Sicherheit ge-

lohnt haben. «Das zeigt sich im weltweiten

Interesse an NanoSphere®, in unserem guten

Gewissen und natürlich auch in Auszeichnun-

gen, wie dem European Outdoor Award oder

dem ISPO Outdoor Award vom letzten Sommer,

die uns in unserer Philosophie bestärken.»

« ®

a schoeller®technology

Atozoöft/zere® Zogo

Die NanoSphere®-Ausrüstungstechnologie

eignet sich für die vielfältigsten Textilapplika-

honen, wie Outdoor-, Freizeit- und Sportbeklei-

dung, Businessanzüge und Arbeitsschutzausrü-

Hungen, oder für den Gastro- und Heimwä-

schebedarf wie auch für medizinische Anwen-

düngen.

Herausforderung Nanotechnologie
Nanopartikel sind hundert Mal kleiner als

Viren und für das menschliche Auge un-

sichtbar. Als Vergleich: Auf dem Quer-

schnitt eines menschlichen Haares hätten

10'OOO Nanopartikel bequem Platz. Das

Vordringen in diese Grössenordnung gibt
Hinweise auf die Innovationskraft dieser

Technologie, bei deren Einsatz viele be-

kannte physikalische oder chemische Ge-

setze nicht mehr die gewohnte Gültigkeit
haben können. Der Umgang mit dieser zu-

kunftsweisenden Technologie muss des-

halb absolut seriös und zuverlässig sein.

Die Nanopartikel müssen beispielsweise

umwelttechnisch unbedenklich sein und

sich fest auf der Textiloberfläche fixieren

lassen. Auch in Sachen Arbeitsplatzsicher-
heit stellt die nanometrische Dimension

höchste Anforderungen. Die Nanotechno-

logie gilt für die meisten Branchen als die

Schlüsseltechnologie der Zukunft. Im Tex-

tilbereich werden die Oberflächen durch

Nanopartikel gezielt verändert. Schoeller

hat dazu auf der wissenschaftlichen

Grundlage des «Guest-Host-Systems» und

in Kombination mit der so genannten «Soi-

Gel-Technik» eine Technologie unter der

Verwendung von Nanopartikeln entwickelt

und patentieren lassen. Sie führt zur Bil-

dung einer mikrorauen, dreidimensionalen

Oberflächenstruktur, auf der Wasser und

Schmutzpartikel mühelos und rasch abper-

len. Auch Substanzen wie Ketchup, Honig,

Rotwein oder Blut werden nach dem glei-

chen Prinzip der «Selbstreinigung» einfach

abgewiesen oder können mit Wasser rasch

und mühelos abgespült werden.

Die NanoSphere®-Technologie ist blue-

sign®-konform. bluesign® ist der weltweit

strengste Standard für eine sichere und

Ressourcen schonende Textilproduktion.

Damit hat Schoeller die Sicherheit, funktio-

nal und in Bezug auf die EHS-Kriterien (En-

vironment, Health, Safety), die zurzeit

höchsten Produktanforderungen in Bezug

auf die Umwelt, die Gesundheit und die

Konsumentensicherheit zu erfüllen.

/nformaf/on
Sc/we/fer 7fex/z7i4(j

ßöfozÄo/s/r 77

67/-.94Z5 Sezze/era

/«feme/ «sc/we/fer-ferA'to. cotw

/C07£XM^\ ,4G,
OY-9437 /Wa/vbac/j,

fe/erf //? Tsche-
c/)/en
Kürzlich konnte die Kotexma AG (Kobelt Textil-

maschinen und Zubehör) in Tschechien die

Auslieferung der l'OOO. PROMATECH-Webma-

schine für die beiden Republiken Tschechien

und Slowakei feiern.

Eingeladen waren ein grosser Kundenkreis,

Vertreter des italienischen Maschinenherstellers

sowie Gäste aus Politik und Wirtschaft.

Die Installation der l'OOO. PROMATECH-

Webmaschine erfolgte bei der Firma SLEZAN

Fr"dek Mfstek a.s., der grössten Textilfirma

Tschechiens, welche in sechs Betrieben 28

Millionen Meter Baumwollstoff pro Jahr produ-

ziert.

1978, ein Jahr nach der Gründung der Fir-

ma Kotexma, konnte sich Erwin Kobelt die Ver-

tretung des italienischen Greiferwebmaschi-

nenherstellers SOMET für die damalige Tsche-

choslowakei sichern. Die Anfangsjahre waren

in einem Markt, welcher für osteuropäische

Staaten damals praktisch von einem einzigen

Lieferanten aus der ehemaligen Sowjetunion

beherrscht wurde, sehr schwierig.

Dank intensiver Marktbearbeitung konnte

die Kotexma AG nach fünf Jahren den ersten

Liefervertrag für 24 Maschinen für die Firma

Bytex abschliessen. Nun war das Eis gebrochen

und es folgten Jahr für Jahr weitere Bestellun-

gen für diese technologisch ausgereiften Web-

maschinen. 1992 fusionierten die zwei Marken

Somet und Vamatex zur heutigen Firma PRO-

MATECH, welche zur oberitalienischen Indu-

striegruppe Radici ITEMA gehört.

Die Firma Kotexma AG verfügt heute über

leistungsfähige Kundendienstzentren vor Ort in

Nachod und Prag. Auf eine optimale, künden-

nahe Betreuung hat die Kotexma AG immer

sehr grossen Wert gelegt.

Wenn nun die Installation der tausendsten

in der Tschechischen und Slovakischen Repu-

blik verkauften Webmaschine gefeiert werden

konnte, so spricht dies sicher für ein erfolgrei-

ches Markenprodukt. Es ehrt aber gleichzeitig

auch den unermüdlichen Einsatz und die Kom-

petenz des Rheintaler Unternehmens Kotexma

AG, 9437 Marbach (CH), mit seinem Verwal-

tungsratspräsidenten Erwin Kobelt an der Spitze!
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b//'ng b//'ng - 7raumsfo//e aus
Sf. 6a//en

l/om /.e/'ni/i/andgetvebe zum Pa/7/etteng/anz - 5onc/eraussfe//ung /'m /.an-
desmuseum Zür/'cb i/om 27. August 2004 b/s 9. Vanuar 2005. D/'e Sonder-

ausste//ung «b//'ng b//ng - Traums/oHe aus 5t. Ga//en» rüc/cf den Per/en-
zauber und Pa/'//etteng/anz i/on 5cbtve/zer Haute Couture-Sto/fen /'ns

5cbe/'nwerter//cbf. D/e St. Ga//er 7exf/7/ndustr/'e bat den Quantensprung
i/om frad/f/one//en 7ext/7bancbve/7c b/'n zu /'nnoi/at/Ven Produ/cf/onsme-
tboden und zu /creat/Vem Stottdes/'gn i/o//zogen. Das ze/gt d/'e Sonder-

ausste//ung; frad/f/one//es Handi/i/e/7c, g/amouröse Sfott/creaf/onen und
dazu e/'nen ßa//saa/ m/'f Des/'gner-Roben. D/es a//es /'st «b//ng b//ng», e/'n

fr/ebn/'s für d/'e 5/'nne/

In der Ostschweiz nimmt die Textilindustrie

schon seit vielen Jahrhunderten eine zentrale

Stellung ein. Bereits im Mittelalter war St. Gal-

len ein wichtiges Zentrum für die Produktion

von Leinwandgeweben. Im 18. Jahrhundert

wurde das Leinwandgewerbe aber mehr und

mehr von der Baumwollverarbeitung abgelöst.

Glanz und Zauber, Ruhm und internationale

Anerkennung brachte der Region jedoch erst

die berühmte St. Galler Stickerei. In der Zeit der

Industrialisierung entstanden in der Ostschweiz

bedeutende Textilfirmen. Ihre Geschichte er-

zählt von grossen Erfolgen, aber auch von

schweren Krisen. Mitte des 20. Jahrhunderts

vollzog die St. Galler Textilindustrie einen wei-

teren Quantensprung: Moderne Produktions-

methoden und eine ausserordentliche Kreati-

vität in der Stoffgestaltung führten zum heuti-

G&rty/œw ZÄCTTO

gen Renommée der Branche in der Welt der

Haute Couture und des Prêt-à-porter.

/«fob 5fc/>/«$/ër

Neben der Geschichte der St. Galler Textilin-

dustrie zeigt «bling bling» aber auch das heuti-

ge Schaffen am Beispiel der St. Galler Firma Ja-

kob Schlaepfer - von der kreativen Idee liber

den Entwurf bis hin zur Fertigung. Einen Höhe-

punkt der Ausstellung bilden die im Ballsaal

präsentierten, aus Schweizer Stoffen gearbeite-

ten Modelle berühmter Modeschöpfer, womit

die Brücke von der Ostschweiz zur Welt der Mo-

de in Paris, Mailand und London geschlagen

wird. Die Ausstellung dient auch dazu, die

Sammlung der MUSEE SUISSE Gruppe im Be-

reich der Textilien gezielt zu erweitern.

Der l/orsfanc/ c/er S1/7" ibe-

grüssf fo/ge/ic/e neue M/f-
g//ec/er;

Gross René, 9273 Haupfw/7
R/e/nbe/nz /ose/ 9240 Uzw//7

Habas/f ste/gert
c/e/7 /46safz /n
1//7C/ gei/w>7A7f

/War/rtan fe/7e
Trotz schwieriger wirtschaftlicher Rahmenbe-

dingungen konnte das Volumen verkaufter Fla-

che von 4 auf 4,2 Millionen nr gesteigert wer-

den. Auch im vergangenen Geschäftsjahr baute

der Weltmarktführer somit den Marktanteil und

den Vorsprung auf die Konkurrenz weiter aus.

Ebenfalls erfreulich entwickelte sich der Rein-

gewinn, mit einer Steigerung im zweistelligen

Prozentbereich. Das laufende Jahr hat sehr po-

sitiv begonnen und gibt Mitarbeitern und Ge-

schäftsleitung erneut Anlass dazu, optimistisch

in die Zukunft zu blicken.

Der konsolidierte Umsatz der Habasit-Grup-

pe betrug im Jahr 2003 418 Millionen CHE

gegenüber 422 Millionen im Vorjahr; hier

machten sich vor allem negative Entwicklun-

gen bei den Wechselkursen bemerkbar. Der Um-

satz in Lokalwährung verbesserte sich gegenü-

ber dem Vorjahr um 3,9 %•

In Anbetracht der Weltwirtschaft, insbeson-

dere der schwierigen Situation in der Maschi-

nenindustrie, in der Mitbewerber zum Teil be-

trächtliche Umsatzverluste erlitten, kann ge-

sagt werden, dass das erzielte Resultat ein gutes

Ergebnis darstellt.

t/o« /tobon?

Habasit gelang es, in verschiedenen Indu-

striesektoren und Ländern bedeutende Markt-

anteile zu gewinnen. Die Gebiete Nordamerika

und Südostasien erwiesen sich auch im Ge-

schäftsjahr 2003 als Haupttriebfedern eines be-

deutenden Volumenwachstums: Von 4 Millio-

nen konnte die verkaufte Menge auf 4,2 Millio-

nen m' gesteigert werden, was einer Zunahme

von fünf Prozent entspricht.

Dieser Erfolg ist der vollen Unterstützung

der Aktionäre für die kontinuierliche und nach-

haltige Weiterentwicklung der Firma sowie dem
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Habasit Gruppe-Verkaufsentwicklung in ird
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grossen Engagement aller 2'200 Mitarbeiterin-

nen und Mitarbeiter zuzuschreiben. Auf einer

gesunden finanziellen Basis können permanent

hohe Investitionen in die Forschung und Ent-

Wicklung sowie in neue Produktionsstätten ge-

tätigt werden.

Habasit Gruppe-Verkaufsentwicklung in CHF

450 »

u_ 400 »

Eertew/sewtocÄMg zw C//F

In Anbetracht der in jüngster Vergangenheit

erzielten markanten Fortschritte in den wichti-

gen Wachstumsbereichen (Beispiel: Plastik-

Modulbänder) wird die weitere Entwicklung

sehr positiv beurteilt.

Zahlen und Fakten 2003

Gründungsjahr 1946

Umsatz 2003 418 Millionen CHF

Marktumsatz 2003 4,2 Millionen

Mitarbeitende 2'200

Produktionsstätten 12

Tochtergesellschaften 25

Vertretungen in über 50 Ländern

Kundendienstzentren über 250 weltweit

E-mail-Adresse

Inserate

inserate@mittex.ch

Sfäub// l/l/ebere/-
l/orbere/ft/ngssy-
sfe/ne fe/erf se/'n

70-yä/ir/ges ßeste-
ben
Im Juni 2004 sind es genau 10 Jahre her, seit

Stäubli den Bereich Weberei-Vorbereitungssy-

steme (WPS) von Zellweger Uster übernahm.

Das kleine Jubiläum gibt Anlass für einen kur-

zen Rückblick auf die vergangene Zeitperiode

und eine aktuelle Standortbestimmung.

Stäubli hat die Sub-Division Weberei-Vorbe-

reitungssysteme in ihren Bereich Textilmaschi-

nen integriert und das Produktprogramm seit

der Übernahme im Juli 1994 stark ausgebaut.

Die automatischen Einziehmaschinen DELTA

100 und 110 für Webgeschirre wurden neu ent-

wickelt und lanciert und bilden seither zusam-

men mit der DELTA 200 ein überaus attraktives

Angebot zur Steigerung von Flexibilität und

Automatisationsgrad in fortschrittlichen Schaft-

Webereien. Die Webketten-Kniipfanlagen Top-

matic wurden weiterentwickelt und perfektio-

(feöö'zzz/e r/er ÄäzzWz &zr£«zzs TG, Froc/zz£/-

ôeracé ITeôerez- PoröezTz'/wwgssjs/ewze

niert und mit neuen Komponenten ergänzt.

Täglich werden damit in Tausenden von Webe-

reien in aller Welt Webketten rationell und in

bester Qualität geknüpft. Zudem wurde das Sor-

timent an UNI-LINK Systemkomponenten für

die effektive Handhabung und den Transport

von Webketten und -geschirren mit neuen Pro-

dukten, wie beispielsweise der Garnfixieranlage

UNI-THERM, erweitert. Das jüngste Produkt,

die vor wenigen Monaten erstmals an der ITMA

2003 in Birmingham präsentierte Kreuzeinlese-

maschine OPAL für mehrere Fadenschichten,

schliesst eine Lücke im sonst weitgehend auto-

matisierten Prozess der Webereivorbereitung

und zeigt das nach wie vor ungebrochene Inno-

vationsvermögen von Stäubli WPS.

Die Geschäftsaktivitäten Entwicklung, Mon-

tage, Verkauf und Kundendienst der Stäubli We-

berei-Vorbereitungssysteme sind heute in Sar-

gans, Schweiz, konzentriert. Der weltweite Ver-

trieb erfolgt über das Stäubli Verkaufsnetz mit

eigenen Verkaufsniederlassungen in den wich-

tigen Textilmärkten sowie Agenten in über 80

Ländern.

/?e//ance /nc/u-
sfr/es g/'bt c/en Er-
werb c/er 7rewra
be/rannf
Reliance Industries Ltd. (RIL), Bombay/Indien,

hat bekannt gegeben, dass sie mit der Deut-

sehen Bank AG, Frankfurt, ein Abkommen zum

Erwerb der Trevira Gruppe, Hattersheim

/Deutschland, getroffen hat. Trevira ist ein füll-

render Hersteller von Polyestermarkenfasern in

Europa, mit einer Produktionskapazität von

rund 130'000 t (Stapelfasern und Filamentgar-

ne), mit Produktionsstätten in Bobingen und

Guben (Deutschland), Silkeborg (Dänemark)

sowie Quevaucamps (Belgien). Ausserdem ver-

fügt Trevira über moderne Forschungs- und

Entwicklungseinrichtungen.

Der Kaufvertrag unterliegt noch der Zustim-

mung der europäischen Kartellbehörden. Der

Erwerb der Trevira wird die zweite internationa-

le Akquisition von RIL sein und die erste im

Polyesterbereich.

Oea/ef AG
Der Name CREALET AG entstand aus dem en-

glischen Begriffe «creative let-off», was nichts

anderes als kreative Kettgarnzuführung zu

Webmaschinen bedeutet. Kreativ ist auch das

Firmenkonzept der am 1. September 2003 ge-

gründeten CREALET AG.

Der Verkauf, der Service und die Technik

sind in Eschenbach SG angesiedelt, die Produk-

tion in Oberegg AI. Die Trennung in zwei Kom-

petenzbereiche hat sich in den letzten 12 Mona-

ten sehr bewährt. CREALET AG konnte auf ein

erfolgreiches 1. Geschäftsjahr zurückblicken.

Vor einem Jahr startete die CREALET AG an der

alten Schmerikonerstrasse 3, in Eschenbach
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SG, ihre geschäftlichen Tätigkeiten. Sie durfte

am 1. September 2004 den ersten Geburtstag

feiern. Gerne schaut sie auf dieses erste Jahr zu-

rück und dankt allen Geschäftspartnern für die

Akzeptanz und Anerkennung als wichtiger Part-

ner in der Textilindustrie.

C77E4LFT/IG /m /lu/w/nc/
Die Entwicklung der Geschäfte zeigt deutlich,

dass die Produkte und Dienstleistungen der

CREALET AG sehr gefragt sind. Mit Lieferungen

kundenspezifischer Produkte in verschiedene

Länder weltweit, kann auf ein spannendes und

abwechslungsreiches erstes Jahr zurückgeblickt

werden. Mit dem vorhandenen Angebot deckt

sie, wie erhofft, ein echtes Bedürfnis ab. All die

vielen positiven Rückmeldungen der Kunden

sprechen eine deutliche Sprache und machen

Mut, den eingeschlagenen Weg weiterzugehen.

Qua//'fäf /st gefragt
Um die langfristige Existenz der Unterneh-

mung zu sichern, soll der Umsatz weiter gestei-

gert werden. Dies soll vor allem durch zwei

Massnahmen geschehen; einerseits durch die

Optimierung der Verkaufsstrukturen und ande-

rerseits durch innovative Produktentwicklun-

gen im Bereich der Kernkompetenz. Im Weite-

ren sollen die Produkte das Qualitäts-Gütesie-

gel «made in Switzerland» international reprä-

sentieren. Zur Erreichung dieser Ziele stehen

motivierte Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter

zur Verfügung.

/nformat/on
CKfi4Lß7L4G

HWfer IF/rz

H/fe Vc/;men^o«erv/r. 3

Geramr/ Afowger

Merae/ ww.craz/et.ci»

F-AM/ aw/fer. KVrz@craz/<?/. cA

M +4/55 255.50 2/
Fax +4/55 255.50 29

So erreichen Sie die
Redaktion:
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redaktion@mittex.ch

Öfco-7ex Sfant/arc/ 7000 - L/m-
we/fverträg/zche ßetr/eösstäften

Se/'t se/ner F/'nfü/irung /m Jahr 7992 hat s/ch der Ö/co-Tex Standard 700 a/s

we/twe/f aner7cann/es Prüf- und Zert/frz/erungssystem etab//ert. ße/'m l/er-

faraucher gen/esst das Labe/ «Text/'/es l/erfrauen» m/ff/erwe/'/e e/'nen gros-
sen ße/cannthe/tsgrad und s/gna//s/ert zuver/äss/g, dass d/e m/t dem Labe/

versehenen 7exf//produ/cte h/ns/cht//ch mög//cher Schadsfofrfoe/astungen

gesunc//)e/f//e/7 unbeden/c//ch s/'nd.

Aufbauend auf dem Öko-Tex Standard 100 ha-

ben Firmen seit 1995 die Möglichkeit, neben

den Schadstoffkontrollen auch Aussagen über

die Umweltbedingungen in der Produktion zu

machen. Die Prüfkriterien des Öko-Tex Stan-

dards 1000 umfassen u. a. den Ausschluss von

umweltschädigenden Hilfsmitteln und Färb-

Stoffen, die Einhaltung von Richtwerten für Ab-

wasser- und Abluftreinigung, sparsamen Ener-

gieeinsatz, Lärm- und Staubvermeidung sowie

die Sicherheit am Arbeitsplatz. Der Standard

1000 fordert darüber hinaus die Einführung

grundlegender Elemente eines Umweltmanage-

ments und schliesst Kinderarbeit aus. Die Über-

prüfung des Betriebes erfolgt durch einen Audi-

tor, der von einem der Mitglieder von «Öko-Tex

International - Prüfgemeinschaft umweit-

freundliche Textilien» beauftragt wird. Das Zer-

tifikat gilt für drei Jahre und muss regelmässig

erneuert werden.

Zu den deutschen Firmen, die das Zertifikat

«Textiles Vertrauen - Umweltfreundliche Pro-

duktion geprüft nach Öko-Tex Standard 1000»

bisher erhalten haben, gehören u. a. der Garn-

hersteiler Gebrüder Otto Baumwollfeinzwirne-

rei Stiftung & Co. KG in Dietenheim, der Her-

steller feiner Maschenware Mattes & Ammann

KG in Messstetten sowie der Hemden- und Blu-

senhersteller eterna Mode AG in Passau. Andre-

as Merkel, Geschäftsführer der Gebrüder Otto,

Geèmfer 0//o,

ist von der Philosophie des Öko-Tex Standards

1000 überzeugt: «Die europäischen Hersteller

müssen die weltweit strengsten Umwelt- und Ar-

beitsschutzrichtlinien erfüllen. Dies muss den

Kunden bewusst gemacht werden, wenn sie un-

sere Produkte mit denen aus Niedriglohnlän-

dem vergleichen, bei denen der Schutz von

Mensch und Umwelt bei weitem nicht einen so

hohen Stellenwert einnimmt. Die Auszeich-

nung unserer Produktionsstätte in Dietenheim

mit dem Zertifikat des Öko-Tex Standards 1000

grenzt uns von anderen Herstellern, besonders

ausserhalb der EU, ab.»

In Verbindung mit den Produktprüfungen

nach Öko-Tex Standard 100 ist die Zertifizie-

rung der Produktionsstätte nach Standard 1000

die Voraussetzung für die Auszeichnung dieser

Produkte mit dem Öko-Tex Standard lOOplus.

Dazu ist aber zusätzlich der Nachweis notwen-

dig, dass die gesamte Produktionskette, d. h.,

sämtliche, an der Herstellung eines bestimmten

Produktes beteiligten Betriebe, zumindest für

die betreffende Produktlinie nach Öko-Tex

Standard 1000 zertifiziert sind.

Die Garne der Gebrüder Otto erfüllen diese

Voraussetzungen und dürfen deshalb mit dem

Label des Öko-Tex Standards lOOplus ausge-

zeichnet werden. Neben der gesundheitlichen

Unbedenklichkeit des Produktes ist damit auch

seine Herstellung in einem umweltfreundlichen

Produktionsprozess dokumentiert. Für Merkel

ist das ein Alleinstellungsmerkmal der Produk-

te, das bei der Vermarktung zunehmend an Be-

deutung gewinnen wird. «Ich ziehe immer ger-

ne den Vergleich mit Eiern heran: Vom Ausse-

hen her können Sie nicht beurteilen, ob es sich

um Eier aus der Legebatterie oder von frei lau-

fenden Hühnern vom Biobauernhof handelt-

Auch bei Garnen und Geweben können Sie über

den Augenschein die Produktionsbedingungen

und die mögliche Belastung mit Schadstoffen

nicht abschätzen. Die unabhängige Prüfung
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dieser Aspekte und der darauf aufbauende Hin-

weis bei der Auszeichnung des Produktes, z. B.

über ein entsprechendes Label, beeinflusst dann

aber die Kaufentscheidung doch massgeblich -
sofern eine gewisse Sensibilität in Umweltfra-

gen besteht.» Eine solche entlang der gesamten

textilen Kette bis hin zum Endverbraucher auf-

zubauen, ist für Merkel eine der massgeblichen

Aufgaben im Hinblick auf die Importüber-

macht, der sich die deutsche und europäische

Textilindustrie gegenüber sieht.

Der Philosophie des Öko-Tex Standards

1000 und lOOplus folgt auch der Hersteller von

Maschenwaren Mattes & Ammann. Geschäfts-

führer Christoph Larsen-Mattes betonte bei der

Übergabe des Zertifikates im Jahr 2000 den

Wunsch, durch die freiwillige Selbstkontrolle

das langjährige Umweltmanagement des

Unternehmens zu unterstreichen und eine Vor-

bildfunktion in der Branche zu übernehmen.

Vergeben wurde die Auszeichnung an Mattes &

Ammann vom Forschungsinstitut Hohenstein,

einem der beiden Gründerväter des Öko-Tex

Standards 100 und Mitglied von «Öko-Tex

International - Prüfgemeinschaft umweit-

freundliche Textilien».

Erhalten kann den Öko-Tex Standard 1000

nur, wer die Anforderungen des Öko-Tex Stan-

dards 100 erfüllt und darüber hinaus auch eine

umweltfreundliche Betriebsstätte nachweisen

kann. Dr. Stefan Mecheels, Leiter der Hohenstei-

ner Institute: «Der Öko-Tex Standard 1000

macht es den Unternehmen möglich, die Um-

weltvorteile der eigenen Produktion Kunden

und Verbrauchern gegenüber wirksam darzu-

stellen. Die Verpflichtungen, die sich so durch

den Umweltschutz ergeben, werden dadurch zu

einem vorteilhaften Marketinginstrument, mit

dem sich Hersteller von Wettbewerbern und von

«anonymer» Ware abheben können.»

Diese Möglichkeit nutzt auch die eterna Mo-

de AG. Als erste Herstellerin von Artikeln für den

Endverbraucher darf die Marktführerin bei bü-

gelfreien Baumwollhemden und -blusen ihre

Produkte mit dem Label Öko-Tex Standard

lOOplus auszeichnen. Den Stellenwert der Zerti-

fizierung innerhalb der qualitätsorientierten

Firmenphilosophie zeigt u. a. die Website des

Unternehmens (www.eterna.de). Fachhändler

und Endverbraucher werden dort ausführlich

über die Einbindung des Unternehmens in das

internationale Prüfsystem informiert. Hinzu

kommen entsprechende Hinweise direkt an den

Produkten, in Broschüren und Verkaufsunterla-

gen.

S777 e. 1/ baut Sp/nnW/es-ACompe-
fenz /consequent aus

Das Sächsische Text/Vforschungs/nstitut e.\/.

fSFF/J in Chemnitz nahm am 24. .August 2004 die

Grundstein/egung für ein neues Techn/Tcumge-

faäude vor, in dem eine Spinnv/iesan/age aufge-
haut wird.

Die Anlage arbeitet nach dem Reicofil®4-Prin-

zip und repräsentiert damit die neueste Genera-

tion dieser Technologie. Sie wird von der Rei-

fenhäuser GmbH & Co. KG Maschinenfabrik in

Troisdorf, weltmarkführend auf dem Gebiet der

Spinnvliestechnologie, gesponsert.

Die Reicofil®4-Anlage verfügt über eine Ar-

beitsbreite von einem Meter und wird nach neu-

estem Stand mit folgenden Komponenten aus-

gestattet:

• BiCo-Technologie

• Kapazität zum Verarbeiten diverser Rohstof-

fe (z. B. PP, PE, PES, Biopolymere)

• Twin Kalander (Fabrikat Küsters)

• Hyperpunch Nadelmaschine (Fabrikat Dilo)

• Thermofixierer (Fabrikat Fleissner)

• Wickler (Fabrikat Celli)

Der Maschinendurchsatz der Anlage beträgt in

Abhängigkeit der eingesetzten Rohstoffe 150 bis

300 kg/h/m. Die konzipierte Arbeitsgeschwin-

digkeit liegt bei max. 400 m/min. Eine Erhö-

hung der Geschwindigkeit ist durch optionale

Erweiterung der Spinnbalkenanzahl möglich.

Polymerabhängig kann in einem Flächenmas-

sebereich von 10 bis 300 g/m' gearbeitet wer-

den.

Die Anlage ist vorzugsweise für die Bearbei-

tung von gemeinnützigen Forschungsprojekten

vorgesehen. Darüber hinaus besteht für Kunden

aus der Industrie die Möglichkeit der kommer-

ziehen Nutzung.

Die Reicofil®4-AnIage wird im zweiten

Quartal 2005 in Betrieb genommen. Damit

steht dem STFI e.V. ein breites Spektrum von

Spinnvlies-Forschungsanlagen zur Verfügung.

Die Bündelung von Know-how auf dem Ge-

biet der Spinnvliesstoffe ordnet sich in das, seit

2000 bestehende Kompetenzzentrum Vliesstoffe

im STFI e.V. ein. Durch diese Konzentration der

Forschungs- und Entwicklungskapazitäten be-

steht die einzigartige Möglichkeit der Kombina-

tion des Spinnvliesverfahrens mit anderen

Technologien (z.B. Wasserstrahlverfestigung,

4w/ncteMg r/er «e«e« 4w/ßge

Nähwirken, Nadeln). Neben verfahrenstechni-

sehen Untersuchungen und Produktentwik-

klungen sind umfangreiche textilphysikalische

Prüfungen zur Charakterisierung von Filamen-

ten und Spinnvliesstoffen im Kompetenzzen-

trum Vliesstoffe möglich.

/nformaf/on
Säcteü&es /5'7F7)

.0-09072 Öeffzwfe

M ++99(19/37/ 5274-0

/for + +99 (19/37/ 5279-/53

5-ito'/: s//)@s0'.r/e

Merwe/; /;///»://«<«. s/tr. </e65««rft/e/«/eg«»g/zZr r/e« Wez/Zw«
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Des/gners" Saft/r-
c/ay

Der Designers' •

Grund zum

Feiern: Am 6/7.

November 2004

wird der Event

bereits zum 10.

Mal in Langen- /
thai stattfinden. < X W/

Seit dem Start

vor 17 Jahren ildesign"'"^'
hat sich die Ver- • "*'""day vs/Vfe^Jll

anstaltung als unverzichtbare Quelle der Inspi-

ration und Information für die internationale

Architektur- und Designbranche etabliert. Zur

unverwechselbaren Atmosphäre des Designers'

Saturday haben nicht zuletzt die hochkarätige

Teilnehmerliste, die hohe Qualität der Präsen-

tationen und das grosse Engagement der Grün-

derfirmen beigetragen. Ein besonderer Reiz der

Designschau ist die Durchführung in Fabrika-

tionshallen. Im Jubiläumsjahr steht alles im

Zeichen der Standortbestimmung des Designs:

Das Motto des Events lautet: «Design - so

what?». Neu ist in diesem Jahr, dass man nichts

mehr verpassen kann: Das Programm ist

samstags und sonntags identisch. Der Eintritt,

der an beiden Tagen gültig ist, beinhaltet

Shuttlebusdienst und Verpflegung.

War die Premiere 1987 noch eine vorwie-

gend schweizerische Angelegenheit, die rund

800 Besucher sehen wollten, ist der Designers'

Saturday heute Treffpunkt für internationale

Fachleute, Architekten, Gestalter und Produ-

zenten, sowie für das interessierte Publikum.

Die steigenden Besucherzahlen (2002 waren es

über 12'000) zeigen, dass das Konzept stimmt,

spiegeln aber auch das wachsende Interesse an

dieser einmaligen Informationsplattform über

Tendenzen und Visionen einer designorientier-

ten Innenraumgestaltung wider. Die ursprüng-

liehe Idee des schweizerischen Designers' Sa-

turday, der gleichartige Ideen aus dem Ausland

aufnahm, ist, dass alteingesessene Firmen aus

Langenthal und Umgebung, wie etwa die Tex-

tilfirma Création Baumann, der Glasverarbeiter

Glaströsch, die Büromöbelfirma Girsberger und

die Teppichfabrik Ruckstuhl, Gäste bei sich

ausstellen lassen. Dabei präsentieren sich die

Möbel- und Textilfirmen aus dem In- und Aus-

land mit stimmungsvollen Inszenierungen -
dort, wo sonst tagtäglich produziert wird. Die

spannungsreiche Atmosphäre in den Fabrika-

tionshallen, die hohen Anforderungen an die

Präsentationen und der bequeme Shuttlebus-

dienst zu den 6 Standorten des «Designcircuit»

sind die Grundlage für den Erfolg des Anlasses.

In diesem Jahr zeigen über 40 Firmen und

Institutionen ihre Projekte, darunter viele von

früheren Designers' Saturdays bekannte Na-

men, aber auch eine ganze Reihe erstmals ver-

tretener Gastfirmen aus dem In- und Ausland.

Der 10. Designers' Saturday lädt Aussteller und

Gastgeber ein, ihren Begriff von Design für das

Publikum transparent zu machen. Eine Stand-

ortbestimmung ist gefragt: «Design - so

what?» lautet das provokante Motto für 2004.

Der gestalterische Nachwuchs bekommt eine

Carte Blanche: Studierende von Designhoch-

schulen in der Schweiz und im Ausland zeigen

an den Standorten der Gastfirmen ihr Können

und ihre Visionen. Auf Ideenaustausch setzen

auch zahlreiche Kurzvorträge renommierter

Gestalter. Mit erstaunlichem Erfolg 2002 lan-

eiert, werden sie nun als Designers' Clinics in-

stitutionalisiert. An den Standorten der beteilig-

ten Aussteller geben die Designer und Architek-

ten Statements zu ihren Produkten und Präsen-

tationen. Mit dabei sind unter anderem die Ar-

chitekten Dominique Perrault und Hadi Teher-

ani, die französischen Brüder Ronan und Er-

wan Bouroullec, der Münchner Designer Kon-

stantin Grcic, der italienische Architekt und De-

signer Massimo Iosa Ghini und die Schweizer

Gestalter Hannes Wettstein, Christophe Mar-

chand und Alfredo Häberli.

Als weitere Neuheit im Jubiläumsjahr wird

das Konzept des Samstags auf den Sonntag aus-

gedehnt, sodass an beiden Tagen identische

Dienstleistungen und Veranstaltungen angebo-

ten werden. Neu wird ein Eintritt verlangt, der

für beide Tage gültig ist und Verpflegung und

Transport beinhaltet. Der Vorverkauf erfolgt ab

dem 1. September 2004 per Internet und bis

spätestens eine Woche vor dem Anlass über die

Website www.designerssaturday.ch. Über Inter-

net bestellte Karten kosten 15, an der Tageskas-

se bezogene 20 CHE

Detaillierte Informationen können unter

abgerufen werden.

fteda/cf/onssdi/ivss Heft
5/2004;

77. OAtoder 2004

ßücTiermar/ff

l/l/o/fgang 1/1/efaer

Se/7ere/7ex/7ron

Aegis-Verlag

Breite Gasse 2

D-89073 Ulm/Donau

www.aegis-buecher.de

Beide Bände, des in Leinen gebundenen Werkes,

sind für 165 EURO erhältlich.

Wenn ein ausgewiesener Fachexperte zur

Feder greift und seine Kenntnisse und Erfah-

rungen zu Papier bringt, dann ist die Fachwelt

gespannt. Der Herausgeber des 2-bändigen

Werkes «Seilereilexikon», Wolfgang Weber, ist

ein Fachmann der Faser- und Drahtseilerei,

und hat in mühevoller Kleinarbeit Fachtermini

gesammelt und erklärt. Das Ergebnis ist ein

einzigartiges Nachschlagewerk für die Faser-

und Drahtseilerei mit Nebengebieten, wie Faser-

und Seilprüfung, Maschinenkunde, Seilereiein-

richtung und Seilernormen.

Auf zusammen 46l Seiten zeigen rund 500

Abbildungen, Tabellen, Skizzen sowie 250 Fotos

Techniken, Produkte etc. zur Seilherstellung.

Das Werk ist nicht nur für den Beschäftigten in

der Seilereibranche interessant, sondern auch

für Quereinsteiger, die sich in dieses Fachgebiet

vertiefen müssen. Nicht zuletzt findet der inter-

essierte Leser viele Begriffe und Definitionen,

die in der täglichen Arbeit in der Seilerei benö-

tigt werden. In textilen Ausbildungsstätten soll-

te das «Seilereilexikon» in keiner Bibliothek

fehlen, steht doch das Thema «Seilerei» immer

nur am Rande des Textil-Unterrichts.

E-mail-Adresse

Inserate

inserate@mittex.ch
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/Wesse Frankfurt
Messe
Frankfurt

C/'nfe Fecfifexf/7 C/i/na - /nfernaf/'o-
na/e Messe für fechn/sc/ie Text/7/en

und l///esstoffe
/. fe J. 2007

EV7EÇ

Internationale Produzenten von technischen

Textilien und Vliesstoffen wollen China, den am

schnellsten wachsenden Markt der Welt, er-

obern. Das lässt die starke Teilnahme an Semi-

naren vermuten, die kürzlich zum Thema

«Entwicklungen auf dem chinesischen Markt

im Bereich der technischen Textilien und Vlies-

Stoffe» in Grossbritannien, Frankreich, Italien

und Spanien abgehalten wurden. Sie brachten

viele europäische Hersteller dazu, eine engere

Zusammenarbeit mit China zu planen. Die Cin-

te Techtextil China bietet für interessierte Fir-

men aus dem Ausland eine gute Möglichkeit,

chinesische Geschäftsleute zu treffen. Die Ver-

anstaltung findet vom 1. bis 3- September 2004

im INTEX in Schanghai statt.

Chinas Verbrauch an technischen Textilien

und Vliesstoffen ist nach dem Beitritt des Lan-

des zur WHO in die Höhe geschnellt. Nach Ex-

pertenmeinungen wird dieses Wachstum für

mindestens ein Jahrzehnt anhalten. Technische

Textilien werden in vielen industriellen Sekto-

ren Chinas verwendet und die Nachfrage wird

durch die rasche Expansion der Produktion im

Baugewerbe, in der Automobilindustrie, im me-

dizinischen Bereich und bei Konsumgütern

noch weiter angeregt. Der Verbrauch von tech-

nischen Textilien ist von 530'000 im Jahr 1998

auf 2 Millionen Tonnen im Jahr 2002 gestiegen.

Schätzungen zufolge wird China im Jahr 2010

insgesamt 4 Millionen Tonnen technische Tex-

tilien und Vliesstoffe verbrauchen.

Als Folge dieser immensen Nachfrage stieg

der Ausstoss an technischen Textilien in China

rapide an. Allerdings müssen die technischeren

Elemente, wie Materialien für Hochtemperatur-

filtration und den medizinischen Sektor und

Textilprodukte für den Architektur- und Auto-

mobilbereich, immer noch importiert werden.

2003 wurden technische Textilien im Wert von
1 Milliarde USD importiert. Dies bedeutet einen

Anstieg von 2 Prozent im lahresvergleich.

Innerhalb von 5 Jahren sind diese Importe um

mehr als 28 Prozent angestiegen.

Ausländische Firmen sind sehr daran inte-

ressiert, ihren Fuss auf den schnell wachsenden

chinesischen Markt zu setzen. Die nächste Cin-

te Techtextil China, die mit über 7'000 Messebe-

suchern rechnet, ist die ideale Plattform, um

mit chinesischen Geschäftsleuten in Kontakt zu

treten.

Augenblicklich ist über die Hälfte der Aus-

steller aus dem Ausland. Nationale Messepavil-

Ions aus Österreich, Kanada, Deutschland,

Grossbritannien und Italien präsentieren die

neuesten Produkte und Technologien aus die-

sen Ländern.

«Kanada wird zu einem der Hauptakteure

auf dem Markt für technische Textilien und un-

sere Präsenz bei viel beachteten Veranstaltun-

gen ist für unsere Industrie von strategischer

Bedeutung», so Richard Cormier, Vizepräsident

Commercial Development Services, The Centre

for Textiles Technology (CTT). «Unser Ziel ist

es, eine bessere Verständigung mit dem chinesi-

sehen Markt für technische Textilien zu errei-

chen und potentiellen asiatischen Geschäfts-

partnern zu begegnen, mit denen wir gemein-

sam unsere Geschäftsinteressen weiterentwi-

ekeln können. Wir spüren, dass der Markt für

technische Textilien in China wächst und wir

wollen an der Spitze der Firmen sein, die dabei

helfen, diesen wichtigen Bereich des globalen

Textilmarktes zu beliefern und zu entwickeln.»

Sympos/um: /7onzenfraf/on auf d/'e

neueste Fecftno/og/'e
Die Entwicklungen im Bereich der technischen

Textilien und Vliesstoffe sind sehr beständig.

Aus diesem Grund wird vom 31. August bis 2.

September 2004 das Cinte Techtextil China-

Symposium durchgeführt, um Besucher und

Aussteller über die weltweiten Innovationen auf

dem Laufenden zu halten. Experten aus der

ganzen Welt präsentieren eine grosse Palette an

Themen rund um neue Produkte und Techno-

logien, Markttendenzen und neueste Anwen-

dungsmöglichkeiten.

Ein halber Tag des Symposiums wird von

deutschen Fachleuten gestaltet, die sich mit

den neuesten Verbesserungen in Deutschland

beschäftigen. Deutschland ist eines der führen-

den Länder im Bereich der technischen Texti-

lien und Vliesstoffe. Diese Veranstaltung wird

vom deutschen Ministerium für Bildung & For-

schung organisiert und vom deutschen Wirt-

Schaftsministerium finanziert.

Ausserdem wird die diesjährige internatio-

nale Konferenz über faserverstärkte Membran-

technologie und Strukturen (IFRMC) inner-

halb der Messe abgehalten. Das Hauptaugen-

merk der Konferenz wird die Entwicklung und

Anwendung von Membranstrukturen in der

Bauindustrie sein: «Buildtech». Diese Veran-

staltung wird unterstützt von der China Nonwo-

vens & Industrial Textiles Association (CNITA)

und dem China Textile International Exchange

Centre (CTIEC).

Die gemeinsamen Veranstalter der Cinte

Techtextil China und des begleitenden Sympo-

siums sind die Messe Frankfurt, der Sub-Coun-

eil of Textile Industry, die CCPIT und die China

Nonwovens & Industrial Textiles Association.

/trbe/fs/rre/s Fexf/'/e /trcü/'fe/cfur
und Fechfext/7

/nfernaf/ona/e Fac/imesse für Fecü-

n/'sche Fexf/7/en und l///'essfoffe
7. fc.9. /mtm'2005

aw Afawr

Zum 8. Mal veranstalten der Arbeitskreis Textile

Architektur und die Techtextil, Internationale

Fachmesse für Technische Textilien und Vlies-

Stoffe, den Studentenwettbewerb «Textile Struk-

turen für neues Bauen». Studenten der Fach-

richtungen Architektur und Bauingenieurwe-

sen sowie alle Berufsanfänger dieser Fachrich-

tungen, die ihr Studium nach dem 1. Januar

2004 abgeschlossen haben, werden aufgerufen,

ihr Können unter Beweis zu stellen.

Gefordert werden Arbeiten, die besonders in-
novative Denkansätze und Problemlösungen

mit konkreten Realisierbarkeitschancen zum

«Bauen mit Textilien oder textilarmierten

Werkstoffen» aufzeigen. Dabei erstreckt sich

der Wettbewerb auf alle Gebiete - vom Erdbau

über den Ingenieur- und Industriebau, dem

Hochbau bis hin zum Innenausbau sowie Pro-

dukt Design. Das individuelle Thema kann frei

gewählt werden - sowohl betreute als auch un-
betreute Arbeiten werden akzeptiert. Als Schwer-

punkt wurde zusätzlich die Thematik «Wieder-

Verwendbarkeit und Recyclefähigkeit» aufge-

nommen.
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51/7" - /(urs O/rfoiber 04
A/anofechno/og/'e

ie/fung;
SVT, Pircher David

Tag; Mittwoch, 20. Oktober 2004

18.30 bis 20.00 Uhr

Orf; Textilfachschule Zürich

Programm;
• die Schöller Textil AG und Schöller technolo-

gies

• 3XDRY®, Zukunftstechnologie

• Einführung Nanotechnologie

•Visionen mit Hilfe der Nanotechnologie

(Branchen übergreifffend)

•NanoSphere®, technology

• Funktionen von Nanosphere®

• Bluesign® proof process

•Normen

•mögliche Zukunft im Bereich Textil

Referent;
Herr Markus Schwarzenbacher

Schöller Textil AG, Sevelen

Z/e/pub//7rum;
Geschäftsführungen, Führungsleute,

Technische Fachkräfte, Qualitätsmanage-

ment, Studenten, Abteilungsleiter, Presse,

Wirtschaftsinteressierte, Personen aus der

ganzen textilen Kette

Rursge/d;
Mitglieder SVT/SVTC/IFW: Fr. 70 CHF

Nichtmitglieder: 80 CHF

Anme/descb/uss; 9. O/rfober 2004

51/7"- /Ct7A5 A/oi/ember 04
Anf/ba/rfer/e//

ie/fung;
SVT, Frau Domenica Gisep und

Lucia Fritsche

Tag; Dienstag, 9- November 2004

14.00 bis ca. 17.00 Uhr

Orf; Hotel Wartmann (hinter dem Bahnhof)

Rudolfstrasse 15

8400 Winterthur

Tel. 052/260 07 07

Programm;
• Antibakteriell - eine Tatsache oder ein nicht

nachweisbares Marketing-Schlagwort?

Wir möchten dieser Frage auf den Grund ge-

hen.

•Verschiedene Gam- und Chemie-Marktan-

bieter stellen antibakterielle-Produkte vor, er-

klären die Verfahrenstechnik und zeigen die

Einsatzmöglichkeiten auf.

•Wir möchten versuchen, Fragen, wie Entsor-

gung, Ökologie oder Nachweisbarkeit im Zu-

sammenhang mit antibakteriell in diesem

Rahmen zu klären.

Z/e/pub//7cum:
Lehrbeauftragte, Interessierte aus Textil- und

Bekleidungsindustrie, Detailhandel, Sportver-

käufer, textiler Nachwuchs, Pressemitglieder

/Cursge/d;
Mitglieder SVT/SVTC/IFWS: 150 CHF

Nichtmitglieder: 190 CHF

Lehrlinge / Studenten Gratis

^nme/descb/uss; 29. O/rfober 2004

E 1

SVT

\L

SVT
19

Ausschreibung Sekretariatsdienst der
Schweizerischen Vereinigung von
Textilfachleuten SVT

Aufgrund einer erforderlichen Neuorganisation des Sekretariats-
dienstes im SVT-Büro Zürich und des pensionsbedingten Aus-
Scheidens unserer langjährigen Vereinssekretärin, Frau Elke
Lepel, werden diverse Sekretariatsarbeiten an Dritte vergeben.

Die Details dieser Ausschreibung können bis 30. September
2004 unter E-Mail: svt@mittex.ch angefordert werden.

Allfällige Offerten werden bis 15. Oktober 2004 ebenfalls unter
E-Mail: svt@mittex.ch erwartet.

Schweizerische Vereinigung von Textilfachleuten
Der Vorstand der Sekretariat: Wasserwerkstrasse 119, 8037 Zürich
SVT Telefon 01 362 06 68
Präsident Fax 01 360 41 50
Carl Uli E-Mail svt@mittex.ch

1

/mpressum
Organ der Scbi/ve/zer/scben
Vere/n/'gung von
7exf//fac/?/eufen 651/7} Zür/cb
Erscheinungsweise: 6 mal jährlich

111. Jahrgang

Wasserwerkstrasse 119

8037 Zürich

Tel. 01 362 06 68

Fax Ol 360 41 50

E-Mail: svt@mittex.ch

Postcheck 80-7280

gleichzeitig:

Organ der /nfernaf/ona/en
Föderat/on von l/lf/rfrere/- und
Sfr/c/rere/'-Fach/eufen,
Landessekf/'on Schwe/z

Reda/cf/'on
Dr. Roland Seidl, Chefredaktor (RS)

Dr. Rüdiger Walter (RW)

Redafct/'onsadresse
Redaktion «mittex»: redaktion@mittex.ch

Postfach 355

Höhenweg 2

9630 Wattwil

Tel. 0041 71 988 63 82

Tel. 0041 79 600 41 90

Reda/ct/onsscb/uss
10. des geraden Monats

Abonnement, Adressänderungen
Administration der «mittex»

Sekretariat SVT

Abonnementspre/se
Für die Schweiz: jährlich 46 CHF

Für das Ausland: jährlich 54 CHF

/nserafe
Inserate «mittex»: inserate@mittex.ch

Claudine Kaufmann Heiniger
ob. Freiburgweg 9

4914 Roggwil

Tel. und Fax 062 929 35 51

/nserafenscb/uss; 20. des Vormonats

Druck Satz t/tbo
ICS AG

Postfach

9630 Wattwil
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A. Herzog AG, Textil-Recycling, 3250 Lyss
Tel. 032 385 12 13 Fax 032 384 65 55 E-Mail: contact@herzog-lyss.ch

TEXTA AG, Zürcherstr. 511, 9015 St. Gallen
TEXTaB Tel +41 (0)71 / 313 43 43 Fax+41 (0)71 / 313 43 00

E-Mail: texta@swissonline.ch, Internet: www.texta.ch

Recycling sämtlicher Textilabfälle

ir Covering Maschinen (Luftverwirbelun

schärer schweiter mettler ag

Bänder

SCHARER SCHWEITER METTLER AG
CH-8812 Horgen
Tel 01 718 33 11 Fax 01 718 34 51

E-Mail: info@ssm.ch
Spulmaschinen Garnprozessmaschinen

Bally Band AG, 5012 Schönenwerd
Telefon 062 858 37 37, Telefax 062 849 29 55
E-Mail: meyer.ballyband@bluewin.ch
Internet: www.ballyband.ch

Streiffband AG, Acherweg 4, 6460 Altdorf
Tel. 041 874 21 21, Fax 041 874 21 10
E-Mail: office@streiffband.ch, Internet: www.streiffband.ch

exellä

Huber & Co. AG Bandfabrik
CH-5727 Oberkulm

Telefon 062/768 82 82 • Fax 062/768 82 70
E-Mail: info@huber-bandfabrik.com

Kyburz + Co., CH-5018 Erlinsbach
Telefon 062 844 34 62, Telefax 062 844 39 83
E-Mail: kyburz-co@bluewin.ch
Internet: www.kyburz-co.ch

§andwebmaschinen

Jakob Müller AG, Frick
CH-5070 Frick Switzerland

Telefon +41 62 8655 111

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

Baumwolle, Leinen- und Halbleinengewebe

Kraut AG, Weberei, 9532 Rickenbach b. Wil, Telefon 071 923 64 64
Telefax 071 923 77 42

Baumwolizwirnerei

Bäumlin AG, Tobelmüli, CH-9425 Thal, Tel. 071 888 12 90, Fax 071 888 29 80
E-Mail: baeumlin-ag@bluewin.ch, Internet: www.baeumlin-ag.ch

Ruoss-Kistler AG, 8863 Buttikon, Tel. 055 464 35 00, Fax 055 464 35 01

E-Mail: rk@ruoss-kistler.ch, Internet: www.ruoss-kistler.ch

Bodenbeläge für Industriebetriebe

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

Internet: www.repoxit.com

Breithalter

G. HunzikerAG
>+-^^7 Alte Schmerikonerstrasse 3, CH-8733 Eschenbach

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

Chemiefasern

ENKA'
THE ART OF VISCOSE

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

ENKA Viscose Filamentgarn, TWARON Aramidfaser, FORTAFIL Carbonfaser
TECHNORA Aramidfaser

£ms
EMS-GRILTECH

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

(KIIOV

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

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

Omya AG
CH-4665 Oftringen
Tel. 062 789 23 04, Fax 062 789 23 00
E-Mail felix.fuerer@omya.com

Dockenwickler

Willy Grob AG
alte Schmerikonerstrasse, 8733 Eschenbach SG
Telefon 055 286 13 40, Fax 055 286 13 50
E-Mail: info@willy-grob.ch, Internet: www.willy-grob.ch

Neuenhauser Maschinenbau GmbH

M//i7//?/y Ladestr. 5, D-49828 Neuenhaus
f/UVU////ffVau/ -fei +49 (0) 5941 604-0, Fax +49 (0) 5941 604-201

Internet: www.neuenhauser.de

E-Mail: neuenhauser@neuenhauser.de

Druckknöpfe und Ansetzmaschinen

Alexander Brero AG,
Postfach 4361, CH-2500 Biel 4
Telefon 032/344 20 07
E-Mail: info@brero.ch

Fax 032/344 20 02
Internet: www.brero.ch
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Elastische und technische Gewebe

Innovative Gewebe

schoeller®

Schoeller Textil AG, Bahnhofstr. 17
CH-9475 Sevelen
Tel. 081/785 31 31, Fax 081/785 20 10
E-Mail: info@schoeller-textiles.com
www.schoeller-textiles.com

Elektronische Musterkreationsanlaqen

Jakob Müller AG, Frick
CH-5070 Frick Switzerland

Telefon +41 62 8655 111

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

Etiketten aller Art und Verpackunqssysteme

SWITZERLAND
Bally Labels AG

Reiherweg 2, 5034 Suhr

Telefon +41 62 855 27 50, Telefax +41 62 849 40 72

E-Mail: info@bally.nilorn.com
Internet: www.ballylabels.ch

Wir geben Ihren Produkten eine unverwechselbare Identität

Etikettenwebmaschinen

Jakob Müller AG, Frick
CH-5070 Frick Switzerland

Telefon +41 62 8655 111

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

Fachmaschinen

SCHÄRER SCHWEITER METTLER AG

Filtergewebe

SCHÄRER SCHWEITER METTLER AG
CH-8812 Horgen,
Tel 01 718 33 11 Fax 01 718 34 51

E-Mail: info@ssm.ch
Spulmaschinen Gamprozessmaschinen

exellä

Huber & Co. AG Bandfabrik
CH-5727 Oberkulm

Telefon 062/768 82 82 • Fax 062/768 82 70
E-Mail: info@huber-bandfabrik.com

Jean Kraut AG, Weberei, 9532 Rickenbach b. Wil, Telefon 071 923 64 64
Telefax 071 923 77 42

Garne und Zwirne

C.BEERLI AG
Zwirnerei-Färberei

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

/-/ermann
ßü/i/er

Hermann Biihier AG
CH-8482 Sennhof (Winterthur)
Telefon: +41 52 234 04 04
Telefax: +41 52 235 04 94
Email: info@buhleryarn.com
Internet: www.buhleryarn.com

Hochwertige Naturgarne

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

Copatex, Lütolf+Ottiger, 6330 Cham, Tel. 041 780 39 20 oder 041 780 10 44

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

CWC TEXTIL AG
Hotzestrasse 29, CH-8006 Zürich
Tel. 01/368 70 80
Fax 01/368 70 81

E-Mail: cwc@cwc.ch

- Qualitätsgarne für die Textilindustrie

TKZ Industriegarne

T. Kümin
Rieterstr, 69
Postfach
CH-8027 Zürich 2

Telefon 0041 01 202 23 15

Telefax 0041 01 201 40 78

E-Mail: tkzkuemin@bluewin.ch

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

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

Aktiengesellschaft

S LG Textil AG
Lettenstrasse 1

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

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

SLGtextil
INDUSTRIEGARNE

INDUSTRIALYARNS

I
Der Filament-Spezialist für gefärbte Zwirne aus SE, CV, PES!
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Schnyder & Co.
8862 SCHÜBELBACH
Qualitätszwirne / Garnhandel

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

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

arnsenqmaschinen

SCHÄRER SCHWEITER METTLER AG

rosskaulenwagen

Zöllig Maschinenbau, Hauptstrasse 64, 9323 Steinach

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

SCHÄRER SCHWEITER METTLER AG
CH-8812 Horgen
Tel 01 718 33 11 Fax 01 718 34 51

E-Mail: info@ssm.ch
Spulmaschinen Garnprozessmaschinen

andarbeitsstoffe

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

ülsen und Spulen

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

pformatik für die Textilindustrie

IOOAJDATA
EOOMDATA Systems AG
^flanzschulstr. 17
®400 Winterthur

Telefon 052 260 08 00
Telefax 052 260 08 01

Internet www.loomdata.com

acquardmaschinen

Stäubli AG
Seestrasse 238, 8810 Horgen
Telefon 043 244 22 44
Telefax 043 244 22 45
E-mail: sales.textile@staubli.com
Internet: www.staubli.com

Kantenzwirne

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

Kartonhülsen/Schnellspinnhülsen

Hülsenfabrik Lenzhard
Industriestrasse 5, CH-5702 Niederlenz
Postadresse: Postfach, CH-5600 Lenzburg 1

Telefon 062 885 50 00, Fax 062 885 50 01

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

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

Kettbäume

KÜNDIG ÏMÂH ®DW0§0®ffl
Hch. KÜNDIG + CIE. AG
Joweid Zentrum 11, Postfach 526, 8630 Rüti ZH
Tel. 055/250 36 36, Fax 055/250 36 01
E-Mail: sales.ktd@kundig-hch.ch; Internet: www.kundig-hch.ch

Kettenwirkmaschinen

Jakob Müller AG, Frick
CH-5070 Frick Switzerland

Telefon +41 62 8655 111

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

<S>
NILORN

WORLDWIDE

Kunststoffetiketten und Etiketten aller Art

SWITZERLAND
Bally Labels AG

Reiherweg 2, 5034 Suhr
Telefon +41 62 855 27 50, Telefax +41 62 849 40 72

E-Mail: info@bally.nilorn.com
Internet: www.ballylabels.ch

Wir geben Ihren Produkten eine unverwechselbare Identität

Laqerqestelle

SSI Schäfer AG

CH-8213 Neunkirch

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

Lufttexturierun

SCHÄRER SCHWEITER METTLER AG

SCHÄRER SCHWEITER METTLER AG
CH-8812 Horgen
Tel 01 718 33 11 Fax 01 718 34 51

E-Mail: info@ssm.ch

Spulmaschinen Garnprozessmaschinen
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Modische und technische Gewebe

STSiBIO
iXTI I—

STABIO Textil SA, Via Vite 3

CH-6855 Stabio/Tl
Tel. +41 (0)91 641 7 641

Fax +41 (0)91 641 7 640
E-Mail: info@stabiotextil.com
Internet: stabiotextil.com

Musterkollektionen, Musterei-Zubehör und Prägearbeiten

S
TEXAT AG

TEXAT AG CH-5012 Wöschnau

MUSTERKOLLEKTIONEN Tel. 062/849 77 88
Fax 062/849 78 18
E-Mail: texat.ag@swissonline.ch

Musterwebstühle

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

Nadelteile für Textilmaschinen

Jt Christoph Burckhardt AG
Pfarrgasse 11

BURCKHARDT 4019 Basel
OF SWITZERLAND Tel. 061 631 44 55, Fax 061 631 44 51

E-Mail:info@burckhardt.com; www.burckhardt.com

Nähzwirne

Böni & Co AG, 8500 Frauenfeld, Telefon 052/723 62 20, Fax 052/723 61 18

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

Schaftmaschinen

S
Stäubli AG
Seestrasse 238, 8810 Horgen
Telefon 043 244 22 44
Telefax 043 244 22 45
E-mail: sales.textile@staubli.com
Internet: www.staubli.com

Schaumaschinen

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

Schmelzklebstoffe

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

Giiltex"

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

COPA und COPES
Schmelzklebstoffe als Granulat oder Pulver

Schmierstoffe

M s TA f. O JT
«ÄT

Offizielle Vertretung von

METALON* PRODUCTS CANADA

MOENTAL TECHNIK LANZ
Netzelen 149

CH-6265 Roggliswil J

Tel. +41 62 754 03 I0 Fax+4I 62 754 03 II I

Mail: metalon@smile.ch ]

Spinnereimaschinen

tf=!=t

Spulmaschinen

Rieter Textile Systems
CH-8406 Winterthur
Telefon 052/208 71 71

Telefax 052/208 83 20

Internet www.rieter.com
E-Mail info@rieter.com

SCHÄRER SCHWEITER METTLER AG

SCHÄRER SCHWEITER METTLER AG
CH-8812 Horgen
Tel 01 718 33 11 Fax 01 718 34 51

E-Mail: info@ssm.ch
Spulmaschinen Garnprozessmaschinen

Stramine

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

Strickmaschinen/Wirkmaschinen

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

E-Mail: info@steiger-textil.ch

echnische Gewebe

Jean Kraut AG, Weberei, 9532 Rickenbach b. Wil, Telefon 071 923 64 64

Telefax 071 923 77 42

Textilmaschinenöle und -fette

ASEOL

Shell Aseol AG
3000 Bern 5

Tel. 031 380 77 77 Fax 031 380 78 78
E-Mail: shell-aseol-ag@ope.shell,corn

Internet www.shell.com/aseol

extilmaschinenzubehör

KÜNDIG UHMEü ©OWMffl
Hch. KÜNDIG + CIE. AG
Joweid Zentrum 11, Postfach 526, 8630 Rüti ZH
Tel. 055/250 36 36, Fax 055/250 36 01
E-Mail: sales.ktd@kundig-hch.ch; Internet: www.kundig-hch.ch
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SRO Wälzlager AG
Zürcherstrasse 289
9014 St. Gallen
Tel. 071 / 278 82 60, Fax: 071 / 278 82 81

E-Mail: SROAG@bluewin.ch

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

Ultraschall Schneide- und Schweissaeräte

KÜNDIG ÏÏ1Â§ ®0W0§D
Hch. KÜNDIG + CIE. AG
Joweid Zentrum 11, Postfach 526, 8630 Rüti ZH
Tel. 055/250 36 36, Fax 055/250 36 01
E-Mail: sales.ktd@kundig-hch.ch; Internet: www.kundig-hch.ch

E/VCOTEX Group

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

akuum- Garnkonditionieranlagen

XORELLA

konditionieren + dämpfen
Xorella AG, 5430 Wettingen, Tel. 056 437 20 20

Fax 056 426 02 56, E-Mail: info@xorella.ch
website: www.xorella.ch

arenspeicher

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

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

eberei-Vorbereitunqssysteme

5
Stäubli Sargans AG
Grossfeldstrasse 71, 7320 Sargans
Telefon 081 725 01 01

Telefax 081 725 01 16
E-mail: sargans@staubli.com
Internet: www.staubli.com

^ebketten-Einziehanlagen und -Knüpfanlagen, Geräte für schnellen Artikelwechsel

ebetiketten und Etiketten aller Art

SWITZERLAND
Bally Labels AG

Reiherweg 2, 5034 Suhr
Telefon +41 62 855 27 50, Telefax +41 62 849 40 72

E-Mail: info@bally.nilorn.com
Internet: www.ballylabels.oh

Wir geben Ihren Produkten eine unverwechselbare Identität

ebmaschinen

Jakob Müller AG, Frick
CH-5070 Frick Switzerland

Telefon +41 62 8655 111

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

SULZER7FX77/. t/m SultexAG
Hauptsitz
CH-8630 Rüti
Telefon +41 (0)55 250 21 21

Telefax +41 (0)55 250 21 01

contact@sultex.com
www.sultex.com

ettelmaschinen

Jakob Müller AG, Frick
CH-5070 Frick Switzerland

Telefon +41 62 8655 111

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

S ubehör für die Spinnerei

Bräcker
_0GY

Bräcker AG
CH-8330 Pfäffikon-Zürich
Telefon +41 1 953 14 14
Telefax +41 1 953 14 90
E-Mail: sales@bracker.ch

BERKOL
by HUBER+SUHNER

G ubehör für die Weberei

GROB HORGEN AG, CH-8810 Horgen
Telefon 01 727 21 11

Telefax 01 727 24 59
E-Mail: sales@grob-horgen.ch
Internet www.grob-horgen.ch

HUBER+SUHNER AG
Geschäftsbereich BERKOL
CH-8330 Pfäffikon/ZH
Tel. +41 (0)44 952 22 11

Fax +41 (0) 44 952 27 50
www.berkol.ch
berkol@hubersuhner.com

Webschäfte

Weblitzen
OPTIFIL® Fadenauge

Kantendreher-Vorrichtungen
Kettfadenwächter

Lamellen
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Der Textilverband Schweiz
knüpft die Fäden

Tätigkeiten und Dienstleistungen

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

und Konsumentenschutz
• Geistiges Eigentum

Textilverband Schweiz
Beethovenstr. 20, Pf

8022 Zürich
Telefon +41 01 289 79 79

Telefax +41 01 289 79 80

E-Mail: contact@tvs.ch
www.swisstextiles.ch

Textilverband Schweiz
Waldmannstr. 6, Pf

9014 St.Gallen
Telefon +41 071 274 90 90
Telefax +41 071 274 91 00

E-Mail: contact„sg@tvs.ch
www.swisstextiles.ch

TRICOTSTOFFE
bleichen
färben
drucken
ausrüsten

E. SCHELLENBERG TEXTILDRUCK AG
CH-8320 FEHRALTORF TEL. 01-954 12 12

FAX 01-954 31 40

ro

C
ru

Lantal Textiles -
Transportation Fashion

Einige Firmen suchen gezielt Männer.
Andere Firmen suchen gezielt Frauen.
Wen wir suchen?

Menschen die unsere Kunden begeistern

Lantal Textiles ist führend in Design, Herstellung und Vermark-

tung von Textilien und Dienstleistungen für den internationalen
Luft-, Bus- und Bahnverkehr. Unseren Kunden bieten wir zu-
kunftsweisende Beratung in Stil, Design und Ausführung an,
die das höchste Wohlbefinden für den Reisenden zum Ziel hat.

Da wir uns sehr erfolgreich im Markt bewegen, möchten wir mit

dieser Suche Menschen ansprechen, welche über eine textile
Aus- und Weiterbildung verfügen und primär spannende Auf-

gaben und Projekte für uns übernehmen möchten. Ebenso
suchen wir Menschen, welche positiv denken, zukunftsorientiert
sind und gerne Menschen führen und begeistern.

Wir können uns vorstellen, dass Sie sich nun fragen: welche
Funktion wird denn da ganz genau gesucht? Wir können Ihnen
versichern, vor allem wollen wir aufgrund des guten Erfolgs
unserer Firma vorausschauend spannende und kompetente
Menschen kennen lernen.

Bei weiteren Fragen und Ausführungen steht Ihnen Esther
Schmutz sehr gerne unter Telefon 062 / 916 72 44 oder
esther.schmutz@lantal zur Verfügung. Auf sehr gute und
schöne Bewerbungsunterlagen freuen wir uns besonders.

Lantal Textiles

Human Resources
Esther Schmutz
Dorfgasse 5

4900 Langenthal

pinsel, schiffchen,fadenknäuel
Spätantike Textilien aus Ägypten und ihre Herstellung
25.4.-7.11.2004 täglich 14.00-17.30 Uhr
Zur Ausstellung erscheint ein Katalog

äbC^Q-StlftliriQ CH-3132 Riggisberg
Tel. +41 (0)31 808 12 01 www.abegg-stiftung.ch

Lantal - Transportation Fashion
www.lantal.com



Your dyeing solution

/Waf/i/s

TURBY

Färbeapparat für Reaktivfärberei. Programmierbares
kontinuierliches Dosieren bei kurzem Flottenverhältnis.
Flottenzirkulation mit Magnetrührer.

COLORSTAR

Färbeapparat für Spulen und Stückware. Durchfluss-
richtung reversierbar. Durchfluss- und Differenzdruck-
regelung, Dosieren. Flottenentnahme, pFI-Steuerung. Touch

Screen Programmer mit optionaler Datenaufzeichnung

/Waf/i/s Werner Mathis AG, Rütisbergstrasse 3

CH-8156 Oberhasli/Zürich, Switzerland
Tel. +41 44 852 50 50, Fax +41 44 850 67 07

/nnovaf/ve Lösungen für das Färbe- und Vered/ungs/abor info@mathisag.com, www.mathisag.com

B5chler
S W I S S K N I T

Die Christian Eschler AG ist ein vollstufiges Wirkerei- und Strickereiunternehmen mit einer internationen Kundschaft.

Ihre Produkte im Bereich Sport und Freizeit, Workwear sowie Lingerie und Stickböden geniessen Weltruf. Um auch in Zukunft unsere Stellung im
Weltmarkt mit innovativen Produkten weiter zu festigen und auszubauen, suchen wir per sofort oder nach Vereinbarung eine(n)
Fachmann/Fachfrau im Bereich Produktion.

Als unsere(n) neuen

Verfahrenstechniker/-in
obliegt Ihnen die Definition und Optimierung der Verfahrensprozesse (Vorbehandlung, Färberei sowie chemische und mechanische Ausrüstung).
Dazu gehören insbesondere auch Analyse und Behebung von Produktionsproblemen. Im Rahmen des KVP sind Sie verantwortlich für ein zeit-
gemässes und sofort wirksames Qualitäts- und Kostenmanagement sämtlicher Produktionsabläufe.

Im Bereich Verfahrensentwicklung testen und implementieren Sie neue Verfahren, Farbstoffe und Hilfsmittel. Im Weiteren unterstützen Sie unser
PM in der Produktentwicklung durch Einbringen von Verfahrens-Know-how

Sie verfügen über eine fundierte Ausbildung als „Textiler/-in" mit entsprechender Praxis, vorzugsweise im Maschenbereich. Analytisches Denk-

vermögen, hohes Qualitätsbewusstsein und Beharrlichkeit in der Umsetzung sind Grundvoraussetzungen für diese Position. Gute Kommunika-
tionsfähigkeiten, gepaart mit Verhandlungsgeschick - Sie haben auch Kontakt mit Maschinen- und Garnherstellern sowie der chemischen
Industrie - sind ausgeprägt und auch zu allen internen Stellen schaffen Sie sich durch lösungsorientiertes Vorgehen eine hohe Akzeptanz.
Neben den umfassenden textilen Grundlagen sind Erfahrung in Projektmanagement, Umgang mit EDV und Qualitätsmanagement weitere Krite-
rien. Idealalter 30-45 Jahre.

Haben wir Ihr Interesse für diese anspruchsvolle Aufgabe geweckt? Gerne erwarten wir Ihre Bewerbungsunterlagen an unsere Personal-

abteilung.

Christian Eschler AG
Human Resources
Daniel Egger
CH-9055 Bühler
Tel. 071 / 791 81 81
E-Mail: daniel.egger@eschler.com
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Saurer

Die Zukunft der
Garnproduktion: Gesamt
lösungen von Saurer.

www.textile.saurer.com

-> Führende Ausstattung

Finanzierungen

-> Schlüsselfertige Anlagen und Verfahren

-Anlagen-Planung und Entwurf

-Automatisierung

- Maßgeschneiderte Prozeß-Integration

- Errichtung von kompletten Anlagen

-Personalschulung und Inbetriebnahme

- Unterstützung in der Produktion

-> 24h-Kundendienst vor Ort

-> Kundenbetreuung über das Internet

-> Marketing Support

ALLMA I BARMAG I MELCO I NEUMAG I SCHLAFHORST I VOLKMANN I ZINSER
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