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fallen des gesamten Gestricks, bedeuten Maschinenstill-
stdnde und mehr Ausschuss. Ebenso werden teure Arbeits-
zeit und Ersatznadeln zur Behebung des Schadens be-
notigt.

Die Firma Schlafhorst, Ménchengladbach, bringt neuer-
dings in der Zettlerei einen elektronischen Fadenwéchter
zum Einsatz, der das triboelektrische Wandlersystem ver-
wendet (3). Die mit diesem System erzielbaren, niedrigen
Fadenzugkréfte schaffen die Voraussetzung fir hohe
Zettelgeschwindigkeiten. Geschwindigkeiten unter 100 m/
min mussen nicht Uberwacht werden. Die Reaktionszeit
betragt ca. 0,03 sec. Dieser Anwendungsfall ist ein wei-
teres Beispiel dafiir, dass elektronische Ueberwachungs-
gerate eine Leistungssteigerung bei Textilmaschinen er-
maoglichen.

Zusammenfassung

Elektronische Ueberwachungsgerate sind heute ein Be-
griff in der Textilindustrie, zahlreiche Anwendungsgebiete
sind aber noch nicht erschlossen. Einen Einblick in ihre
Funktionsweise in leicht verstandlicher Form zu geben,
wurde an Hand von einigen Beispielen versucht. Dabei
wurde besondere Betonung auf die zum Einsatz kom-
menden Wandler gelegt, Elemente, die bei den extremen
Umweltbedingungen eines textilen Produktionsbetriebes
ein hohes Mass an Zuverlassigkeit garantieren missen.

Dipl.-Ing. A. Paul
AG Gebriider Loepfe, CH-8040 Zirich
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Kettvorbereitung

Herstellung von Webketten aus texturierten
Diolen-Garnen*

Flr den Einsatz in der Weberei kommt in der Hauptsache
die Type Diolen HL in Frage. Von den weiteren Typen wer-
den — fast ausschliesslich fiir Schussgarne — die Garne
Diolen DL und DL-C eingesetzt. Es ist natirlich, dass der
Artikel die jeweilige Type bestimmt. Tabelle 1 zeigt die
Hauptunterschiede auf.

Tabelle 1 Diolen texturiert in der Weberei

Type HL DL DL—C
Krauselkontrast 45—55 9/ 15—25 °/ 15—30°%
Kochschrumpf 4—6 % 0—05% 1— 2%
Heissluftschrumpf 7,5°%0 1,5% 3%
Gewebeschrumpf ca.12—15 % 8—12 % 8—12%

Bei der HL-Type handelt es sich um ein mittelelastisches
Garn mit einer Krauselkontraktion von 45—55 % und
einem Gewebeschrumpf — je nach Art des Artikels — von
12—15 %o. Das Garn ist nicht gesettet, sondern wird diesem
Prozess erst im Gewebe unterzogen. Durch den grdsseren
Gewebeschrumpf sind dem Ausrister grossere Variations-
moglichkeiten geboten. Deshalb wird diese Garntype fir
Gewebe am starksten eingesetzt.

Das DL-C-Garn ist ein Set-Garn, das auf einer Doppelheiz-
Texturiermaschine kontinuierlich hergestellt wird. Die
Fixierung wird also am durchlaufenden Faden vorgenom-
men, und damit wird natiirlich Einfluss auf Volumen und
Elastizitat genommen. Die Krauselkontraktion liegt bei 15—
30 %, der Gewebeschrumpf bei 8—12 %.

Das DL-Garn wird diskontinuierlich nach dem Dampfver-
fahren hergestellt. Durch eine vorher zu bestimmende
Nacheilung werden das gewiinschte Volumen und die ge-
wiinschte Elastizitat festgelegt. Die weich gewickelten
Spulen werden gedampft bzw. gefarbt und damit gesettet.
Die Werte der Krauselkontraktion und des Gewebe-
schrumpfes sind ahnlich wie beim DL-C-Garn, namlich
15—25 %0 bzw. 8—12 %h.

Bei allen diesen Garnen handelt es sich um Falschdrall-
garne. Auf Grund des hohen Bausches dieser texturierten
Diolen-Garne beanspruchen sie gegeniber glatten End-
losgarnen eine noch grossere Sorgfalt in allen Verarbei-
tungsstufen. Wir sehen in Abbildung 1 drei Garnarten in
der gleichen Garnnummer: ein glattes Diolen-Endlosgarn,
ein Garn Diolen texturiert HL und ein Diolen-Fasergarn
und konnen hier die Volumensunterschiede deutlich er-
kennen.

Die mit anderen synthetischen Endlosgarnen gemachten
Erfahrungen sind fir die Verarbeitung dieser Garne sehr
nltzlich, wissen wir doch, dass die Polyester-Garne und
hier wieder besonders die texturierten Garne gegeniiber

* Referat anlésslich des Symposiums in Pazin/Yugoslawien am
15. Marz 1974



232

mittex

Abbildung 1

den mechanischen Beanspruchungen, z. B. in der Weberei,
wesentlich empfindlicher sind als beispielsweise Polyamid-
Garne. Dazu kommt noch, dass die texturierten Garne im
Texturierprozess einer strapaziéosen Behandlung unterzo-
gen wurden.

Trotz alledem sind die Vorziige fiir die Artikelgestaltung
stark Uberwiegend. Der Einzug dieser Garne in die Webe-
rei war und ist nicht aufzuhalten.

Vor der Verarbeitung ist eine Lagerung der texturierten
Garne von mindestens 24 Stunden im klimatisierten Ar-
beitsraum erforderlich. Die Garne sind dabei aus der Ver-
packung zu nehmen. Die Temperatur sollte 20 £ 2 °C, die
relative Luftfeuchtigkeit 63 £ 2 %, betragen.

Zur Kettherstellung bedient man sich entweder der ibli-
chen Sektionalschédrmaschine oder der Zettelanlagen. Die
Voraussetzung fiir das Zetteln sind grosse Partielangen
und Spulenzahlen. Beide Verfahren haben gewisse Vorteile
und auch Nachteile.

Die Méglichkeit der Fadenreinigung und Fehlerregistrie-
rung ist nur beim Zetteln durch ein Visomat- oder Lindly-
Geréat gegeben (Abbildung 2). Die Fadenschar wird hierbei
foto-elektrisch liberwacht.

Fir beide Verfahren gelten folgende Bedingungen: Die
Garnkorper des Gatteraufsatzes sollen alle den gleichen
Durchmesser und moglichst die gleiche Wickelhdrte ha-
ben. Es dirfen keine vollen Spulen zu fast leeren oder
halbvollen nachgesteckt werden. Die daraus sich ergeben-
den Differenzen in den Fadenzugkraften fiinren mit grosser
Wahrscheinlichkeit zu streifiger Ware.

Als Fadenbremsen haben sich kombinierte Fadenspanner
als gunstig erwiesen (Abbildung 3). Der Faden wird um 2
bis 4 Umlenkstifte geflihrt und zusétzlich durch 2 bis 3
Tellerpaare belastet. Die Umlenkstifte bestehen aus Sinter-
keramik. Dieses Material ist besonders widerstandsfahig
gegen das Einschneiden. Ausserdem wird durch den giln-
stigen Reibwert eine geringe Streubreite der Fadenzug-
kraft erzielt. Die Bremsteller bestehen aus hartverchromtem
Material.

Bei dieser Bremsung ist zu beachten, dass die Hauptbela-
stung der Faden durch die Bremsteller moglichst am letz-
ten Umlenkstift erzielt wird. Die Umschlingung vor der Be-
lastung (= Pressung) vermeidet Drallstau. Die Summe der
Umschlingungswinkel ist so gering wie méglich zu halten
und sollte 360 ° keinesfalls (iberschreiten.

Eine weitere Bremse, die sich wegen einer ausserst kon-
stant zu haltenden Fadenzugkraft mit sehr geringer Streu-
breite sehr gut eignet, ist die Bremse der Type GZB der
Firma Benninger. Die Bremsteller werden hierbei zwangs-
laufig angetrieben. Das ist gegenlber der vorhin beschrie-
benen Kombinationsbremse ein wesentlicher Vorteil. Die
Bremswirkung ist von Stelle zu Stelle sehr gleichmassig.
Die Bremse ist ausserdem einfach zu handhaben, z.B.
beim Einfédeln. Die Intervalle fur die Reinigung der Bremse
von Abrieb, Staub und Flusen kdnnen etwa dreimal so lang
gewahlt werden.

Der Nachteil besteht allerdings darin, dass durch die Pres-
sung des Fadens eine starke Kringelneigung herbeigeflihrt
wird. Diese Neigung ist zwar auch bei der Kombinations-

Abbildung 2
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Kombination von
Umschlingungs- und
Belastungsbremse

Belastungsbremse

Type Benninger GZB
mit Federbelastung

und langsam rotierenden
Tellern

(zwangslaufiger Antrieb)

Abbildung 3 Fadenspanner-Scharbremsen

Abbildung 4 Hilfsmittel zur Vermeidung der Schlingen

bremse vorhanden, tritt hier jedoch weitaus starker in Er-
Scheinung.

Um diese Fehlererscheinung zu {iberwinden, ist bei fast
a[len texturierten Garnen und bei allen Bremstypen der
Einsatz von Hilfsmitteln notwendig (Abbildung 4).

Das einfachste Hilfsmittel ist die Verpackungstiite, in der
die Spulen angeliefert werden. Sie wird von unten vom
Spulenfuss bis etwa zwei Drittel der Spule tiber den Spu-
lenmantel gezogen und der Rest wird nach aussen umge-
schlagen. Dieses Hilfsmittel bringt jedoch sehr unterschied-
liche Fadenzugkrafte von Stelle zu Stelle und Iasst in der
Wirkung mit abnehmendem Spulendurchmesser nach.
Aehnliches auf etwas niedrigeren Ebene gilt fiir die Plissee-

Manschette, die in gleicher Weise {iber die Spule gezogen
wird.

Ein als Vorspanner mit einer starken Umschlingung ge-
dachter Umlenkbolzen, der von dem Maschinenhersteller
empfohlen wurde, hat sich als denkbar ungtinstig erwie-
sen. Die Fehlerwerte sinken nur geringfligig, die Faden-
zugkraft steigt sehr stark an.

Als hervorragend hat sich ein Ring mit Monofilschlaufen
bewahrt. Die Schlaufen liegen im vorderen Drittel der
Spule auf dem Mantel auf. Die Hilfsmittel wurden von uns
auf ihre Wirkung untersucht. Das Ergebnis fiir einige davon
zeigt Abbildung 5. Die Schlingenzahl je Langeneinheit ist
als Saulendiagramm fiir das Scharen mit und ohne Hilfs-
mittel aufgetragen. Die Saulen stellen in gesamter Hoéhe
die Fehlerzahl in der Entstehungszone = Ballonzone dar,
im schraffierten Teil die noch verbliebene Fehlerzahl beim
Auflauf auf die Schartrommel. Bei allen untersuchten Garn-
typen ist der Fehlerwert fiir den erwahnten Schlaufenring =
0. Ein weiterer nicht zu unterschatzender Vorteil ist der
hierbei nur sehr geringe Anstieg der Fadenzugkraft und
deren Streubreite.

Was die Fehlerminderung angeht, ist von der in Abbildung 6
gezeigten Anordnung von Monofilfaden im Ballonraum und
auf der Mantelflaiche der Spule das gleiche Ergebnis zu
erwarten. Die Verhéltnisse der Fadenzugkréafte sind nicht
so glinstig. Die Monofilfaden liegen in Form der 8 an den
Spulen an, weitere davor gespannte Faden verhindern ein
Abrutschen der erst genannten Monofilfaden. Zwischen
Spule und Oese sind weitere Faden parallel gespannt.
Diese verhindern das Ueberschlagen und Verhaken der
Kettfaden an den Fadenbremsen und den Leitorganen.

Die Fadenzugkraft beim Schéaren bzw. Zetteln soll etwa
0,1—0,15 p/dtex betragen, gemessen zwischen Gatter und

SCHLINGEN=- ABLAUFVERSUCHE MIT TEXTURIERTEN MATERIALIEN
“‘E“”GK;[“E | VERMEIDUNG VON SCHLINGEN Lv.
BENNINGER FADENSPANNER TYPE GZB
200 1 VARIANTE 1 = OHNE HILFSMITTEL
130 - " 2 = UMLENKBOLZEN ALS VORSPANNER
100 1 y-‘ # 3 = RING MIT MONOF ILSCHNUEREN
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Abbildung 5 o
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Riet. Wichtig ist die gleichméssige Zugkraft von Faden zu
Faden. Ein Unterschreiten des Wertes von 0,1 p/dtex ist
keinesfalls empfehlenswert, weil dann bei Zugkraftschwan-
kungen ein annéhernd gleichmassiges Volumen des Fa-
dens nicht gewahrleistet ist.

Die Wickelharte auf der Trommel bzw. auf dem Zettelbaum
soll etwa 50 © Shore betragen. Geschéart wird mit 200 bis
400 m/min je nach Garntype, Feinheit und Fadenzugkraft.
Die Baumgeschwindigkeit betragt ca. 50 m/min. Gezettelt
wird mit einer Geschwindigkeit von 600 bis 800 m/min.

Wenn die Ketten assembliert werden, ist auf eine gleich-
massige Bremsung der einzelnen Zettelbdume zu achten.
Eine ungleichméassige Ablaufspannung wird als Fehler in
Form von Zettelbaumrapporten im fertigen Gewebe sicht-
bar. Die Faden werden beim Assemblieren zur Vermei-
dung von Verkordelungen getrennt durch das Hakenriet
geflhrt.

Die Beachtung folgender Hinweise ist ausserdem bei der
Kettherstellung von Vorteil:

— Die Verwendung eines lonisators zwischen Riet und
Schértrommel bzw. Zettelbaum bringt einen ruhigen
Fadenlauf und eine gleichméassige Aufwicklung.

— Zwischen Schérriet und Schartrommel darf keine Mess-
walze angebracht werden. Es entstehen sonst mit gros-
ser Wahrscheinlichkeit Verkordelungen.

— Die Teilung der Gatter-Etagen ist moglichst bis zur
Trommel beizubehalten. Das wird durch den Einsatz
eines Etagenrietes, das aus nichtrostendem Stahl gefer-
tigt ist, gewahrleistet.

— Expansionsriete sind nicht geeignet.

Je nach Garntype und Einsatzzweck miissen Webketten
aus texturiertem Diolen geschlichtet werden. Grobkapilla-
rige Garne sollten dann geschlichtet werden, wenn der
Drehungsbeiwert « 20 unterschritten wird. Fir feine Titer
mit feinsten Einzeltitern erhéht sich dieser Richtwert auf
o 35—40.

Normalerweise sind die texturierten Garne jedoch mit
einer Drehung versehen, die diesen Richtwert unterschrei-
ten. Die normale Drehung flur Kettgarne betragt bei textu-
riertem Diolen 170 n/m. Das wiirde z. B. bei dem Titer 76
dtex f 24 einem Wert von ca. « 15 entsprechen. Wir sehen
also, dass Einfachgarne aus texuriertem PES fast immer
geschlichtet werden mussen.

Als Schlichtmaschinen kommen meistens Trommelschlicht-
maschinen in Frage. Gut geeignet sind auch Trommel-
schlichtmaschinen mit Infrarot-Vortrocknung. Ausserdem
werden Maschinen mit kombinierter Trocknung — Luft-
und Zylindertrocknung —, wie sie z. B. im System
Kawamoto 15D vorhanden ist, eingesetzt. In Japan wer-
den fast alle Webketten aus texturierten PES-Garnen auf
Maschinen dieses Systems geschlichtet. Sie werden in
ahnlicher Ausfihrung auch von der Firma Tsudakoma
gebaut.

Bleiben wir bei den Trommelschlichtmaschinen. Es ist
wichtig, dass die ersten Trockenzylinder mit Teflon oder
Hostaflon (= Polytetrafluorathylen) beschichtet sind, bei
einer 7-Trommel-Maschine z. B. die Zylinder 1 bis 4.

Der effektive Schlichtauftrag auf dem Faden ist fur die Ver-
webbarkeit von ausschlaggebender Bedeutung. Er sollte
bei texturierten Garnen nicht unter 3 %o liegen und kann
bei feinen Titern mit feinen Einzeltitern (dtex 1,5) oder je
nach Gewebekonstruktion 7—8 %0 betragen.

Im allgemeinen wird die Fadenschar im Schlichtetrog 1 x
getaucht. Fur geringe Fadendichten mit weniger als 45
Faden je cm genligt die Kontaktschlichtung.

Der Abquetschdruck betrdgt ca. 500 kp. Fir das Ab-
quetschen empfehlen sich Dayco-Walzen, deren Belag in
der Shore-Harte von aussen nach innen von ca. 65 bis ca.
90 ° Shore zunimmt.

Die Temperatur der Schlichteflotte ist produktabhangig,
liegt jedoch meist in dem Bereich von 50 bis 60 °C.

Die Endverstreckung der Ketten soll zwischen 0,5 und
1,0 % liegen. Die Fadenzugkraft soll in allen Spannungs-
zonen die gleiche sein.

Die Zugkraft beim Einfihren der Fadenschar sollte den
Wert von 0,1 p/dtex nicht lGbersteigen. Beim Aufwickeln des
geschlichteten Garnes auf den Webbaum liegt sie zwischen
0,1 und 0,15 p/dtex glinstig. In den erwahnten Spannungs-
zonen innerhalb der Schlichtmaschine sind diese Zug-
kraftwerte nicht einzuhalten. Hier wird als untere Grenze
ein Wert von 0,15 p/dtex als realistisch anzusehen sein.
Es sind aber auch Werte bis tber 0,2 p/dtex von Fall zu
Fall erforderlich bzw. nicht zu umgehen. Fir den geschlich-
teten Kettbaum gilt in bezug auf die Wicklungshérte das
gleiche wie beim Schér- oder Zettelbaum. Der Bereich der
Harte ist etwa 45 bis 55 ° Shore. Man kann diese Harte



mittex

235

bei einiger Erfahrung leicht lUberprifen: Ein leichter Dau-
mendruck muss sichtbar sein.

Geschlichtet wird mit einer Geschwindigkeit von 20—30
m/min. Sie ist abhangig von der Hohe des gewinschten
Auftrages, von der Schlichtebadkonzentration, von der
Hohe der Temperatur der Trockenzylinder u. a. m.

Wir wissen aus Erfahrung, dass Schlichten von PES-Gar-
nen mit zu den schwierigsten Verarbeitungsweisen in der
gesamten Textiltechnik gehort. Das Wesentliche bei die-
sem Prozess ist doch, zwischen den einzelnen Kapillaren
einen Verband herzustellen und ausserdem um den Kapil-
larverband = Faden einen schitzenden Mantel zu legen.
Um diese Anforderungen zufriedenstellend zu erfillen,
kommt der Wahl des geeigneten Schlichtemittels die ent-
scheidende Bedeutung zu. Heute werden Webketten aus
PES-Endlosgarnen fast ausschliesslich mit Acrylat-Schlich-
ten geschlichtet. Diese haben einige Eigenschaften, die
fir die Verarbeitung dieser Garne und besonders bei tex-
turierten Garnen unerlasslich sind: optimale Adhésion, Ge-
schmeidigkeit, hohe Festigkeit, leichte Auswaschbarkeit,
grosse Losegeschwindigkeit.

Abbildung 7

Abbildung 8

Wir sehen in dieser Stereoscan-Aufnahme (Abbildung 7)
einen PES-Faden (nicht texturiert) der mit einer
Acrylatschlichte bei einem Auftrag von 3—4 % ge-
schlichtet wurde. Es wurde eine gute Verbindung zwi-
schen den Kapillaren und eine gute Umhillung des
Fadens erzielt.

Die nachste Abbildung (Abbildung 8) zeigt ebenfalls
einen PES-Faden mit Acrylat-Schlichtung. Der Schlichte-
auftrag liegt zwar wesentlich hoher, der Schlichtefilm
wurde jedoch ausserdem bei der Teilung der Faden-
schar bei nicht ausreichender Trocknung zerrissen.
Die auf der Fadenoberflache aufliegenden Schlichtelap-
pen sorgen fiir erhéhten Reibungswiderstand und fir
stark storenden Abrieb. Aehnliches wird bei fast jeder
Schlichtung in — vielleicht — abgemilderter Form vor-
kommen.

Eine wesentliche Verbesserung bringt hier das Nach-
wachsen der Webkette. Das Wachs wird nach Pas-
sieren der Trockenzylinder oder des Lufttrockenkastens
aufgetragen. Ein Auftag von 05 bis max. 1,0 %
hat sich bewahrt. Bei hdheren Auftragen, die hin und
wieder erforderlich werden koénnen, ist mit einem Ab-
setzen des Wachses an Lamellen, Litzen und Rieten zu
rechnen.

Fur die Schlichtung ist natiirlich auch von Bedeutung, auf
welchem Webmaschinen-System die Ketten verwebt wer-
den sollen. Erfahrungsgemaéss sollten Webketten fiir Sul-
zer-Webmaschinen einen etwas hdéheren Schlichtauftrag
bekommen als Ketten fiir konventionelle Webmaschinen.
Webketten fiir Wasserdisenwebmaschinen bedingen eine
im Webprozess wasserfeste Schlichtung.

In der folgenden Zusammenstellung (Tabelle 2, nachste
Seite links oben) sind einige erprobte und bewahrte
Schlichterezepturen fir veschiedene Garntypen mit Hin-
weisen auf die Verarbeitung aufgefiihrt.

In der oberen Spalte sind die Garndaten wie Titer, Kapilla-
renzahl, Profilierung und Drehung angegeben und als wei-
teres Kriterium die Kettfadendichte.
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Tabelle 2 Schlichten von texturierten PES-Garnen

xermaTeRiAL Drex S0e s 5 3 e RNt
e W || W an 07 3% 5170

KETTDICHTE FADEN/CH 44/49,5/52 44/49,5/52 98,5123 45 . 7 :lLN' i

SCRLICHTERTTTEL TEROL ACK TERT R TERL AR BEVALOID 182 % = B0

REZEPTUR oL 20 20 240 20 40 BEvALOID 7186 = 8

AMMON TAK =16

FESTSTOFFGEHALT % 50 50 50 100

SCHLICHTEBAD ;:ﬂzilu“wn O ig-sa ﬂ'ﬁﬂ ?2-60 tﬁ-sn

ABQUETSCHDRUCK KP 500 500 500 500

SCHLICHTEGESCHWINDIGKEIT M/MIN 20-30 20-30 15-25 20-30 15-25 20-30

VERSTRECKUNG T 0,5 0,5 0,5 0.5

FADENZUGKRAFT ZONE 1-4 P/DTEX 0,15-0,25 0,15-0,25 0,15-0,25 0,15-0,25

WICKELSPANNUNG  P/DTEX 0,1-0,15 0,1-0,15 9,1-0,15 0,1-0,15

TEMPERATUR DER TROCKEN-ZYLINDER | 70/90/120/125/ 70/90/120/125/ 70/99/120/125/100/89/69 90/90/100/90/90/90/70

0 100/80/60 100/80/60/ ODER 70/90/110/110/190/80/60
SCLICHTEAUFTRAG % 5-6 5-6 7-8 5-6 7-8 6-8
WACHSAUF TRAG 1 0,5-1,0 0,5-1,0 0,5-1,0 0,5-1,0

Die Schlichtung der Ketten der Materialspalten 3 und 5
wurde mit einer héheren Konzentration des Schlichtebades
vorgenommen (Ansatz 12 %o anstatt 11 %0). Es handelt sich
um Ketten mit hdherer Fadendichte. Der Schlichteauftrag
sollte hierfur héher als normal sein. Erzielt wurde ein Auf-
trag von 7—38 %o.

Wir schlichten unsere Webketten aus texturierten Diolen-
Garnen fast ausschliesslich mit dem Produkt Gerol ACR,
obwohl wir wissen, dass wir mit einem wenn auch gerin-
gen so doch stérenden Abrieb beim Weben rechnen
mussen. Es handelt sich bei diesem Produkt um ein
Mischpolymerisat aus Acrylestern.

Durch das Nachwachsen wird die Menge des Abriebes ent-
scheidend beeinflusst. Es ist jedoch nur in Ausnahmeféllen
ratsam, den Auftrag an Wachs auf tUber 1% zu steigern,
weil es sonst beim Weben zum Verschmutzen der Litzen
und Riete und daraus folgend auch der Kettfaden kommen
kann.

Es wurden selbstverstandlich auch Untersuchungen mit
anderen Schlichtemitteln durchgefiihrt. Sie brachten weder
im Kundenbetrieb noch in unserer Versuchsweberei bes-
sere Resultate.

Bei der Trocknung der Kettfaden gibt es natiirlich viele
verschiedene Moglichkeiten, wie man die Temperatur der
einzelnen Zylinder steuern kann. Sie sehen hier zwei Tem-
peraturreihen angegeben, die sich bewéahrt haben, wobei
die zweite Reihe mehr eingesetzt wird bei hoheren Faden-
dichten. Die Schlichtgeschwindigkeit wird hierbei etwas
reduziert.

In der letzten Spalte der Tabelle ist die Rezeptur fiir das
Schlichten von Ketten aus Diolen texturiert flir Wasser-
disenwebmaschinen aufgefiihrt. Diese Rezeptur hat sich
gut bewéhrt. Sie beansprucht allerdings eine sorgfaltige
Handhabung in der Produktion. Die Ueberwachung des
Schlichtebades in bezug auf den pH-Wert ist sehr wichtig
(pH-Wert 9).

Ich weiss, dass ich mit meinen Ausfihrungen das Thema
der Herstellung von Webketten aus texturiertem Diolen
nicht erschopfend behandelt habe. Doch hoffe ich, dass
ich lhnen genligend Anregungen fiir eine Diskussion ge-
geben habe. Ich stelle mich gerne Ihren Fragen.

Text.-Ing. Jakob Leven
Enka-Glanzstoff AG, D-5600 Wuppertal 1

Betriebswissenschaftliche
Aspekte in der Textilindustrie

Die Kalkulation von Farbungen als Basis
fir eine kostenoptimale Produktion*

In friheren Zeiten durften haufig betriebsinterne Methoden
des Rechnungswesens, der Kalkulation und der Wirt-
schaftlichkeitsrechnung nach aussen nicht weitergegeben
werden. In den letzten Jahren hat sich das grundlegend
geandert. Man findet in den Fachzeitschriften immer hau-
figer Publikationen von Firmen oder Firmenvertretern, die
sich kritisch mit dem augenblicklichen Stand der Betriebs-
wirtschaftslehre auseinandersetzen und ihre eigenen Er-
fahrungen dabei verdffentlichen.

Volkswirtschaftlich gesehen ist das ausserordentlich zu
begrissen, denn derjenige Betrieb sollte im Konkurrenz-
kampf bestehen bzw. expandieren, der am kostengtinstig-
sten produziert, oder genauer ausgedriickt, diejenigen
Produkte, die langfristig eine gute Kapitalrendite aufweisen
aufgrund kostenglinstiger Herstellung und optimaler Aus-
nitzung des Kapitals sollten sich auf dem Markt durch-
setzen. Wenn jedoch der Unternehmer in seinem Betrieb
eine nur sehr grobe Kostenrechnung zulésst, oder wenn
die Kosten sogar verzerrt den Kostentrdgern zugeordnet
sind, dann kann es vorkommen, dass Produkte — hier
Farbungen — verkauft werden in der Annahme, einen
Gewinn dabei zu erzielen, wo in Wirklichkeit nur ein Ver-
lustgeschéft resultiert. Die Folge ist, dass entweder der
kostenglinstiger produzierende Betrieb mit richtiger Rech-
nung nicht den Zuschlag erhélt oder bei Haufung der-
artiger Falle sinkt der Preis auf dem Markt flr eine Ware
unter die Selbstkosten.

Deshalb erscheint es mir sehr wichtig, dass gerade inner-
halb einer Branche in grosser Offenheit die betriebswirt-
schaftliche Diskussion gefiihrt wird in genau der gleichen
Weise wie es beim technologischen Erfahrungsaustausch
schon der Fall ist.

Als Grundlage fiir meine Ausfiihrungen dienten zahireiche
Gesprache mit Verantwortlichen in Farbereien in der Bun-
desrepublik. Der allgemeine Stand im Hinblick auf Einzel-
kalkulationen war denkbar schlecht. Nicht einmal Lohn-
farbereien — bei denen man es eigentlich annehmen
sollte — hatten ein befriedigendes Kalkulationswesen.
Hieran mag die Festlegung von genehmigten Kartellprei-
sen in friherer Zeit ein gut Teil Schuld haben. Fiir die
deutsche Textilveredlungsindustrie kommt es daher in vie-
len Fallen darauf an, einen praktikablen Einstieg in die
Einzelkalkulation zu finden. Meine Ausfiihrungen befassen
sich dahér nicht mit dem Problem einer méglichst genauen
Rechnung, sondern sollen Méglichkeiten flr eine einfache,
aber vorerst hinreichend genaue Rechnung zeigen.

Voraussetzung fiur eine Vorauskalkulation bzw. einen Ver-
fahrensvergleich ist eine einwandfreie Ist-Rechnung. Fast
alle von mir besuchten Firmen hatten eine Kostenstellen-

* Referat gehalten am Textiltechnologischen Colloquium der ETH,
6. Dezember 1973, in Zirich
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