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Die Wirtschaftlichkeit setzt klare Grenzen

Im Zusammenhang mit den jlingst in Kraft gesetzten behordlichen Kredit-
restriktionen ist es angebracht, sich Uber Form, Funktion und Wirtschaft-
lichkeit textilindustrieller Bauten Gedanken zu machen. Die Behauptung
des in der Bauwirtschaft bekannten amerikanischen Architekturstylisten
Sullivan «form follows function» hat insbesondere im Industriebau seine
Gililtigkeit, weil es selbstverstandlich sein misste, dass die Funktion eines
Industriewerkes und die ihr zugeordnete Technik die zwingenden Grund-
lagen flr die Planung abgeben. Aus ihr erwachst die Bauaufgabe.

Fir unsere Textilindustrie ist die Architektur des Fabrikbaus durch die
klare Aufgabenstellung vorgezeichnet. Die Bindung an Funktion und Wirt-
schaftlichkeit wirkt sich als Ordnungs- und Optimalprinzip aus, dem mit
Vorteil vermehrt Beachtung geschenkt werden sollte. Die Forderungen kon-
zentrieren sich folgerichtig vor allem auf einen rationellen Materialfluss
und die zweckmassigste Anordnung aller Abteilungen zueinander, auf eine
weitgehende Automation und Mechanisierung geplanter Férdermittel sowie
auf eine gunstige Lagerhaltung. Das Vorgehensprinzip «von Innen nach
Aussen» bringt es mit sich, dass jede Abteilung und jeder Arbeitsplatz als
eine unabhéangige Einheit entwickelt wird ohne die hemmenden Einflisse
eines im voraus festgelegten Bauvolumens. Auf den Grundlagen des Be-
triebsflusses kann der wirkliche Raumbedarf des Gebaudes ermittelt wer-
den. Das Resultat ist eine Produktionsstatte, die Wirtschaftlichkeit mit an-
genehmen Arbeitsbedingungen verbindet. Die erhohte — und volkswirt-
schaftlich geforderte — Wirtschaftlichkeit offenbart sich in einer echten
Raumersparnis und einer finanziell sich positiv auswirkenden Zeitersparnis
in der Fabrikation.

Trotz aller Technik ist im Industriebau — auch im textilindustriellen — jener
wohltuende Spielraum vorhanden, der Formenabwandlungen zulésst, weil
der Industriebau keine Tradition kennt und der ihn belebende Mensch
letztlich das Mass aller Dinge ist.

Anton U. Trinkler
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Bauplanung

Betriebswissenschaftliche Aspekte
im Industriebau

Einleitung

Nicht von ungeféhr dirfte heute in der Betriebswissen-
schaft dem Spezialgebiet Bauplanung immer mehr Be-
deutung zugemessen werden. Diese Feststellung ist leicht
verstandlich, wenn wir bedenken, dass das heutige Ma-
nagement — mit grosster Wahrscheinlichkeit auch das
zukilintige — bei einem Betriebsneubau Entscheidungen
trifft, die in den meisten Fallen betrachtliche Geldmittel
erfordern, die naturgemass langere Zeit flir den gewahl-
ten Verwendungszweck gebunden bleiben. Historisch ge-
sehen war es doch friher so, dass man den Bau oder die
Bereitstellung von zweckentsprechenden Produktions-
und Betriebsraumen als ein notwendiges Uebel betrach-
tete. Nicht nur in der Maschinenindustrie, sondern auch
in der Textilindustrie gehorte es offenbar zur Tradition, in
umfunktionierten Wohnhausern und dergleichen méglichst
umstandlich und kompliziert zu produzieren (sogenannte
«organisch gewachsene Betriebe»). Expansionsmoglich-
keiten auf langere und léngste Sicht wurden in vielen Fal-
len einfach nicht beachtet oder waren nur beschrankt vor-
handen. Meistens verteilten sich die raumlichen Erweite-
rungsmoglichkeiten auf verschiedene Stockwerke. Mit den
stetig steigenden Baukosten wurde die Ausschopfung die-
ser Raumreserven immer kostspieliger, so dass heute
noch viele Betriebe auch in der Textilindustrie gezwungen
sind, in unzweckmassigen Produktionsraumen weiterzu-
arbeiten. Eine Betriebsverlegung und Neukonzeption wére
viel zu kostspielig und zu riskant; mit andern Worten,
diese Betriebe stagnieren.

Heute darf als allgemein bekannt vorausgesetzt werden,
dass bei der Konzipierung und Realisation von Produk-
tionsraumen mit der gleichen Sorgfalt vorzugehen ist wie
bei der Beschaffung von eigentlichen Betriebsmitteln (Ma-
schinen, Einrichtungen usw.).

Ein rationeller Betriebsablauf wird nicht nur durch geeig-
nete Maschinen und Einrichtungen, sondern ebenso durch
einen zweckmassigen Industriebau gewahrleistet. Wir
mussen erkennen, dass neue Industriebauten nicht aus-
schliesslich als moglichst asthetisch-perfekte Hillen fir
die Aufnahme von Maschinen, Betriebseinrichtungen und
Betriebspersonal zu dienen haben; vielmehr sind sie in
einem gewissen Sinne als Ubergeordnete Produktionsmit-
tel zu betrachten. Diesem libergeordneten Produktionsmit-
tel mussen wir unsere volle Aufmerksamkeit schenken,
denn Fehlinvestitionen bei Industrieneubauten dirfen und
kénnen wir uns nicht leisten, weil sich die daraus entste-
henden Kosten unmittelbar auf unsere Konkurrenzfahig-
keit auswirken. Aus der Ueberlegung heraus, dass ein rea-
lisierter Industrieneubau — im Gegensatz zu den relativ
flexiblen Maschinen- und Betriebseinrichtungen — unab-
dingbar an seinen Stadort gebunden ist, durfte klar wer-

den, dass ein einmal ausgefiihrter Industriebau folgende
priméren Anforderungen zu erfiillen hat:

1. zukunftsorientierter, optimaler Standort,

2. bestmdgliche technische Funktionstlichtigkeit,
3. grosstmogliche Flexibilitdt und Erweiterbarkeit,
4. maximale Wirtschaftlichkeit.

Die Arbeit des Betriebs- und Bauplanungsspezialisten
muss zur Erreichung dieser Zielsetzungen in gewissem Um-
fang prospektives Denken beinhalten, um mit samtlichen
zur Verfigung stehenden Hilfsmitteln die Bedirfnisse in
naher und ferner Zukunft vorauszuerkennen.

Betriebswirtschaftliche Aspekte bei einem Industrieneubau

Sollen Fehlinvestitionen bei Industrieneubauten vermie-
den werden, so missen wir zundchst versuchen, die we-
sentlichen betriebswirtschaftlichen Fragen zusammenzu-
stellen, zu untersuchen und abzuklaren. Es ist nicht sinn-
voll, sondern sogar fahrlassig, an die Planung und Aus-
fuhrung eines Produktionsneubaus heranzutreten, ohne
die nachstehend aufgefiihrten Problemkreise sorgfaltig
durchzudenken und in ihrer ganzen Tragweite zu erfas-
sen. Der wichtigste Fragenkomplex dirfte wohl der nach-
stehende sein:

— lIst fir den Betrieb ein Umbau, Erweiterungsbau oder
Neubau vom wirtschaftlichen und marktméassigen
Standpunkt aus zweckméssig und tragbar?

Diese Fragestellung fiihrt zu folgenden prinzipiellen

Ueberlegungen:

Ausgangslage

Jeder Betrieb steht im Spannungsfeld verschiedener Ein-
flisse wie

— allgemeine wirtschaftliche Entwicklung: Hochkonjunk-
tur, Rezession;

— branchenspezifische Entwicklung: verstarkte Koope-
ration und Konzentration;

— unternehmungsspezifische Entwicklung.

Stellen wir fest, dass unser Betrieb in immer grossere
Schwierigkeiten geréat, so ist zundchst zu untersuchen,
welche Bereiche die Hauptursachen dafiir sind:

— absatzmassig: Sortiment, Markttransparenz, Marktan-
teil, Diversifikationsmoglichkeiten usw.;

— finanziell: Kapitalbasis, Liquiditat usw.;

— kostenmaéssig:  Herstellkosten, Konkurrenzfahigkeit
usw.;

— technisch, qualitativ: Maschinenpark, Einrichtungen,
neue Fertigungsverfahren usw.;

— technisch, quantitativ: Leistungsfahigkeit,
striktionen usw.;

— organisatorisch: Kompetenz- und Verantwortungsbe-
reiche, Arbeitsablauf, Terminplanung, Arbeitsvorberei-
tung usw.;

— personell: Management, Qualifikationen,
Anstellungsbedingungen usw.

Terminre-

Knew-how,
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Ueberlegungen iiber die Zweckmassigkeit eines Umbaus,
Erweiterungsbaus oder Neubaus

Nach moglichst objektiver Untersuchung der aufgezeig-
ten Problemkreise miissen wir die grundsétzliche Frage
Stellen: Ist die Erstellung eines Umbaus, Erweiterungsbaus
oder Neubaus liberhaupt zweckméssig?

Qegenwart: Gestattet die momentane wirtschaftliche Lage
Uberhaupt eine Weiterfilhrung des Betriebs?

Ist die heutige Situation des Betriebs eventuell durch Ex-
Pansion, Reduktion oder durch Aenderung des Produk-
tionsprogramms und der Fertigungsweise zu verbessern?

Kann die Lage durch organisatorische Massnahmen ver-
bessert werden?

Zukunft: Gewahrleistet die zukunftige Wirtschafts- und
Marktlage Uberhaupt eine Weiterfiihrung des Betriebs?

Welche Umsatz- und Gewinnsteigerung ist auf Grund des
Umbaus, Erweiterungsbaus oder Neubaus zu erwarten?

Wie wird sich der Marktanteil entwickeln?

Werden die daraus resultierenden Kapitallasten, wie Zin-
Sen, Abschreibungen, liberhaupt tragbar sein?

Abklarungen zum Problemkreis «Finanzierung»

Eine Zweckmassigkeits- und Durchflihrbarkeitsstudie wa-
'® unvollstiandig, ohne die generellen Finanzierungsfragen
abzuklaren. Es sind dies:

— Wie gross ist die Finanzbelastung fiir den Betrieb?

— Welche Finanzierungsart ist zu wahlen?

— Wieviel eigenes Kapital steht zur Verfiigung?

— Wieviel fremdes Kapital kann zu welchen Bedingungen
beschafft werden?

— Welche Fremdkapitalbelastung ist fiir den Betrieb noch
tragbar?

— In welchem Zeitraum kann das beanspruchte Fremd-
kapital zuriickbezahlt werden?

ngndsatzentscheid Uber die Zweckmassigkeit
€ines Industriebaus

Es ist unschwer zu erkennen, dass sich nach grindlicher
Und ordentlicher Abklarung der aufgefiihrten Fragenkom-
Plexe zwei Grundsatzentscheide herauskristallisieren:

1. Es wird nicht gebaut.

2 ﬁs wird gebaut (Umbau, Erweiterungsbau oder Neu-
au).

Entscheidungstabelle

Strategische
Ntscheidungen

Taktische Massnahmen
Massnahmen zur Lésung oder Ver-
besserung der Situation

1. Kein Umbau,

— Anpassung oder Aenderung
Erwaiterungsbau des Sortiments
oder Neubau — Anpassung oder Aenderung
der Fertigungsweise
— Anpassung oder  Aenderung

der Organisationsstruktur

— Personelle Veranderungen oder

Anpassungen

— Anpassung oder Aenderung
des Maschinen- und Einrich-
tungsparks

— Anpassung oder Aenderung

des Layouts (Maschinen- und
Einrichtungsanordnung, Abtei-
lungsanordnung)

— Keine oder nur geringe Anpas-
sungen oder Veranderungen
(Stagnation des Betriebes in
der heutigen Form)

2. Umbau, — Umbau der bestehenden Pro-
Erweiterungsbau duktionsraume
oder Neubau — Erweiterung am bestehenden
Standort

— Betriebsverlegung und Neubau
an einem neuen Standort

— Kombination zwischen Umbau,
Erweiterungsbau und Neubau

Betriebsplanerische Aspekte bei einem Industrieneubau

Im vorangehenden Abschnitt befassten wir uns mit der
grundsatzlichen Frage der Zweckmaéssigkeit einer bauli-
chen Massnahme. Gehen wir nun von der Annahme aus,
dass nach reiflicher Ueberlegung der Entscheid fiir eine
grossere bauliche Massnahme geféllt ist, stellt sich sofort
die Frage nach dem weiteren Planungsablauf. Dieser Pro-
blemkreis kann wie folgt umschrieben werden:

Was wird geplant und gebaut?
Wie wird geplant und gebaut?
Wo wird gebaut?

Wie erwahnt, geht man dabei von den generellen Ziel-
setzungen aus:

ZUKUNFTS -
ORIENTIERTER
OPTIMALER
STANDORT

ABSOLUTE, MAXIMALE

WIRTSCHAFTLICHKEIT

UMBAU  ERWEITERUNGSBAU
ODER NEUBAU

TECHNISCHE
FUNKTIONSTUCHTIGKEIT

GROSSTMOGLICHE
FLEXIBILITAT,

MAXIMALE ERWEITERUNGS~
MOGLICHKEITEN

Abbildung 1

Eine betriebliche Bauplanung verspricht nur dann Erfolg,
wenn versucht wird, alle relevanten Parameter nach ihrer
Wichtigkeit abzukldren, zu ordnen und zu einem Ganzen
zusammenzufligen.
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Organisation fur die Planungs-
und Bauausfiihrungsphasen

Wie aus Abbildung 2 ersichtlich, ist es in den meisten
Fallen zweckmassig und notwendig, die Aufgaben, Kom-
petenzen und Verantwortlichkeiten an mindestens zwei
Koordinationsteams und zwei Planungsteams zu Ubertra-
gen.

Diese Koordinations- und Planungsteams sollen nach
Méglichkeit von der betrieblichen Organisationsstruktur
getrennt werden. Man erreicht dadurch fir alle Koordina-
tions- und Planungsteams klare und eindeutige Aufgaben-
bereiche. Diese Aufgabenbereiche bzw. die daraus ent-
stehenden Verantwortungs- und Kompetenzabgrenzun-
gen kénnen wie folgt umschrieben werden:

Tabelle der Aufgabenbereiche

Koordinations- und
Planungsebenen

Aufgabenbereiche
Aufgaben, Kompetenzen, Verant-
wortung

Koordinationsteam 1

Projekt-Management — Grundsétzliche Zielsetzungen,
betrieblich, baulich

— Grundsatzliche Entscheidun-
gen, betrieblich, baulich

— Abklaren der Marktsituation
und Marktlage

— Finanzierungsfragen

— Personalfragen,  Personalpro-
bleme

— Auswahl des Koordinations-
und Planungsteams

— Kontrolle der Zielverwirklichung

Koordinationsteam 2

Projektleitung, — Entscheidungsvorbereitung fir
Projektkoordination Koordinationsebene 1
— Organisation und Koordination
der Planungsebenen
— Ausarbeiten und Koordination
der Gesamtplanung bzw. Ge-
samtkonzeption

Planungsteam 1

Betriebliche Planung — Ausarbeiten der Planungsgrund-
lage und Planungselemente
— Ausarbeiten der Gesamtkon-
zeptionsvorschlage sowie der
einzelnen Ausbaustufen

— Ausarbeiten der Detailpléane,
Detail-Layouts usw.
Planungsteam 2
Bauliche Planung — Abklaren der baulichen Rand-
(Bau-Ingenieur, Archi- bedingungen und Konstruk-

tekt, Fach-Ingenieure) tionsvorschlage

— Ausarbeiten der Bauprojekie

— Ausarbeiten und Einreichen der
behdrdlichen Bewilligungsein-
eingaben

— Detailplanungen und Detailbe-
rechnungen

— Approximative und detaillierte
Kostenvoranschlage

— Submissionen, Vergebungsar-
beiten

— Baufuhrung, Baulberwachung

Ablauf der Planungs- und Bauausflihrungsphasen

Die Schwierigkeit, den eigentlichen Planungs- und Bau-
ausfihrungsverlauf in der ganzen Tragweite zu Uberblik-
ken und zu verstehen, zwingt uns, diesen Ablauf zu unter-
suchen und sichtbar zu machen. Wenn wir den Planungs-
und Bauausfiihrungsablauf in Form eines Netzplanes dar-
stellen, besteht zumindest Gewahr dafir, dass folgende
Probleme untersucht und abgeklart werden:

— die logische und folgerichtige Darstellung der einzel-
nen Planungs- und Ausfiihrungsschritte,

— das Erkennen der Entscheidungszeitpunkte,

— der realistische Zeitablauf fir die Planung und Bau-
ausfihrung,

— die Verantwortlichkeit fir die einzelnen Planungs- und
Bauausfiihrungsarbeiten.

Wenn wir ein Neubauproblem netzplantechnisch in der
allereinfachsten Form darstellen, so ergibt sich nachste-
hendes Netzwerk (Abbildung 3).

PLANUNGS- UND AUSFUHRUNGSPHASEN
1 i % v

ENTSCHEID UND ZIELSE TZUNGEN ‘l’ ‘}7
FUR DAS BAUVORHABEN GROBPLANUNG

BAUAUSFUHRUNG \
UND INBE TRIEBNAHME

Abbildung 3

Um diesen Uebersichtsnetzplan aussagefahiger zu gestal-
ten, ist man gezwungen, die einzelnen Planungs- und Aus-
fihrungsphasen naher zu untersuchen. Wie Abbildung 4
zeigt, ereicht man dies durch Aendern des Feinheitsgra-
des, d. h. wir verfeinern die Grundstruktur der einzelnen
Planungs- und Ausflihrungsphasen so lange, bis die Aus-
sagefahigkeit den gewunschten Anforderungen entspricht.
Im nachstehenden gehen wir noch auf die wichtigsten
Teilaspekte des Planungsablaufes ein (Abbildung 4).

Spezielle Planungsgrundlagen

Zur Ausarbeitung der Gesamtkosten bzw. Grobplanung
der einzelnen Ausbaustufen sind nicht nur allgemeine Ziel-
setzungen, sondern auch spezielle Planungsgrundlagen
notwendig. Die nachfolgende Tabelle vermittelt einen
Ueberblick tber die wichtigsten speziellen Planungsgrund-
lagen.
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Tabelle iiber die auszuarbeitenden speziellen Planungsgrundlagen, Ist-Zustand, Soll-Zustand

Bezeichnung

Modelle

Ist Soll  Zweck, Ziel Mogliche Methoden und Hilfsmittel
Organisationsstruktur X X Organisatorisch-hierarichische Organigramm
Gliederung des neuen Betriebs
Aufteilung und Numerierung X X Funktionelle Gliederung des neuen Numerierungssystem fur die ein-
der Abteilungen Betriebs zelnen Haupt- und Unterabteilun-
gen
Produktionsmittelverzeichnis X X Uebersicht Uber die bestehenden Inventarlisten mit betriebs- und
und neu anzuschafenden Maschi- bautechnischen Angaben
nen und Einrichtungen bzw. deren
Kosten
Maschinen und Einrichtungs- X X Grundlage fir die Flachenbestim- Modellméassige Erfassung der Ma-
mung und spatere Feinplanung schinen und Einrichtungen
Fléchenbestimmung X Realistischer Flachenbedarf fir die Probe-Layouts, Berechnungen mit-
Gesamtkonzeption bzw. Ausbau- tels Normalisier- und Erweiterungs-
stufen faktoren, Kennzahlen, Erfahrungs-
werte, Schatzungen
Abteilungsbeziehungen X X Festlegung der gegenseitigen opti- Materialflussuntersuchungen, Drei-
malen Lage der Haupt- und Unter- eckschemata, Beziehungsmatrixen,
abteilungen Flussdigramme
Bautechnische Anforderun- X Grundlage fur die bauliche Ge- Tabellarische Erfassung der In-

gen an die Abteilungen

samtkonzeption sowie Vorprojekte
und erste Kostenschatzungen

stallations- und Ausbaubedirfnisse
fir die Haupt- und Unterabteilungen

KOORDINATIONSTEAM 1

GESCHAFTSLEITUNG, PROJEKTMANAGEMENT

ORGANISATIONSSTRUKTUR
BETRIEB

Abbndung 2

KOORDINATIONS-
EBENE 1

EXPERTEN BERATER usw

KOORDINATIONSTEAM 2

PROJEKTLEITUNG
PROJEKTKOORDINATION

KOORDINATIONS-

PLANUNGSTEAM 2

BAULICHE PLANUNG

EBENE 2
PLANUNGSTEAM 1 PLANUNGS -
BETRIEBLICHE EBENE 1
PLANUNG
PLANUNGS-
EBENE 2

AUSFUHRUNGSFIRMEN’ UNTERNEHMER

BAU-AUSFUHRUNGS -
EBENE
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Standortwahl

Eines der schwierigsten Probleme bei einer Betriebsver-
legung und einem Neubau ist die Standortwahl. Betrach-
tet man den Sandortentscheid als Optimalproblem, so sind
es vor allem die nichtquantifizierbaren Kriterien, die uns
Mihe macher, einen eindeutigen Entscheid zu féllen.
Wenn wir bei der Standortwahl nicht in einen Entschei-
dungszwang geraten wollen, so ist es von Vorteil, mog-
lichst viele Standortmdglichkeiten zu untersuchen. Ge-
rade bei Standortentscheiden muss man verhindern, dass
eine Alternative nur aus Prestigegriinden als verbindlich
erklart wird.

Es ist empfehlenswert, bei der Wahl eines neuen Indu-
striestandortes die relevanten Hauptkriterien zu berick-
sichtigen:

1. Vertretbare Grundstilickkosten.

2. Optimale Grundstiickverhéltnisse: Grundstiickgrosse
(Problemkreis: Abteilungsanordnung vertikal oder hori-
zontal), Bodenbeschaffenheit, Erweiterungsméglichkei-
ten usw.

. Gute Verkehrslage: Personal, Kunden, Waren usw.

Realisierbarkeit: behérdliche Baubestimmungen.

. Vertretbare Erschliessungskosten (Zufahrtsstrassen,
Energieversorgung, Kanalisation usw.).

o AW

Wenn mehrere Standortmdéglichkeiten auf ihre Zweckmas-
sigkeit hin zu beurteilen sind, so ist es unumgéanglich, ei-
nen detallierten Kriterienplan aufzustellen und auszuwerten.

Foldende Detailkriterien sind in die Bewertung miteinzube-
ziehen:

Grundstiick

— Grundstuckskosten

— Grundstiicksgrosse

— Vorkaufsrecht fiir Nachbargrundstiicke
Baugrundbeschaffenheit (Grundwasser usw.)
Grundstiicksform

Gesamtkonzeptionsmdglichkeiten (Hochbau, Flachbau)
Méglichkeit der Baukostenminimierung

Erschliessung (Energie, Kanalisation, Abbrucharbeiten
usw.)

Erweiterungsmoglichkeiten

Etappenweise Ausbauméglichkeiten
Umgebungseinfliisse (Belastigung durch Rauch, Larm
usw.)

PHASE 1 : ZIELSETZUNGEN UND PLANUNGSGRUNDLAGEN

{

— Realisierbarkeit (Auflagen, Servitute, Baubeschrankun-
gen usw.).

Verkehrslage

— Warenzufuhr, Warenwegfuhr (Zuganglichkeit beziiglich
Strasse, Geleiseanschluss usw.)

— Zubringerdienst fur Personal

— Verbindung zu Bahnhof

— Verbindung zu Post

— Verbindungen zu allfalligen Stamm- o. Zweigbetrieben

Allgemeine Verkehrslage fur Kundenbesuche

Allgemeine Verkehrslage fir Kundenbelieferung

Anschluss an Hauptstrassennetz und Autobahn

Umzugsaufwand

— Zu- und Wegfahrt im Winter.

Personell

Personal-Wohnort-Nahe
Personalrekrutierungsmoglichkeiten
Beschaffungsmaoglichkeiten von Wohnungen
Personalverlust bei Betriebsverlegung

Einflisse beziiglich Arbeitsklima, Arbeitsatmosphéare
Einfliisse bezliglich privater Bedirfnisse (Schulen, Kul-
turbedirfnisse usw.).

Allgemein

— Industrialisierungsgrad am neuen Standort

— Angebot an Dienstleistungsbetrieben (Schreiner, Elek-
triker, Kantinenversorgung usw.)

— Steuerniveau fir Betrieb

— Steuerniveau fir Personal

— Lohnniveau

Bauliche Gesamtkonzeption und Grobplanung
der Ausbaustufen

Ziel dieser Planungsphase ist die Umsetzung der aligemei-
nen und speziellen Planungsgrundlagen in eine bauliche
Konzeption. Dabei wird man logischerweise in einem er-
sten Schritt die sogenannte Gesamtkonzeption (Endaus-
bau) erarbe:ten, um bei der Grobplanung der einzelnen
Ausbaustufen keine grundsétzlichen Systemfehler zu be-
gehen. Jeder Gesamtkonzeptionsplanung geht zweckmas-
sigerweise eine generelle Zonenplanung voraus (Verwal-
tungs-, Produktions-, Erholungszonen usw.). Spatestens
in dieser Planungsphase wird man sich entscheiden mis-

FEINPLANUNG +
PHASE II. GROBPLANUNG PHASE - III « IV BAUAUSFUHRUNG
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Abbildung 5

Sen, ob Hochbau, Flachbau, horizontale Erweiterungsrich-
tung und/oder vertikale Erweiterungsrichtung. Abbildung
5 veranschaulicht — in vereinfachter Weise — die Ent-
wicklung einer Gesamtkonzeption bzw. Grobplanung der
einzelnen Ausbaustufen (Abbildung 5).

Selbstverstandlich wird es kaum moglich kein, eine totale
Feldiiberdeckung aller denkbaren Gesamtkonzeptionskom-
binationen auszuarbeiten. Bei Berlicksichtigung der we-
Sentlichen Restriktionen kristallisieren sich sebr bald die
sinnvollen Varianten heraus. Im nachstehenden die wich-
tigsten Anforderungen, die an eine Gesamtkonzeption bzw.
Grobplanung zu stellen sind:

— Optimaler Material- und Informationsfluss

— Kilares, eindeutiges und reibungsloses internes und ex-
ternes Transportachsensystem.

— Ideale Arbeitsplatzbedingungen.

— Erweiterungsmaoglichkeit fiir jede Hauptabteilung im
Rahmen der voraussichtlichen Entwicklung.

— Optimale Grundstiickausnutzung.

— Minimale Baukosten.

— Einhaltung der gesetzlichen Baubestimmungen.

Wie aus den Ausfiihrungen zu diesem Problemkreis her-
vorgeht, sind die Gesamtkonzeptions- und Grobplanungs-
Varianten primare Grundlagen fiir die von den Fach-Inge-
Nieuren und Architekten auszuarbeitenden Vorprojekte
und ersten Kostenschatzungen.

Diese Vorprojekte bilden wiederum die Basis fiir das Bau-
Pewilligungsverfahren sowie flr den Grundsatzentscheid
Uber die nachfolgende Feinplanungs- und Bauausfiih-
fungsphase.

Schlussbetrachlungen

Jede planerische Tatigkeit ist mit einem gewissen speku-
la_‘tiven Risiko behaftet. Die technische Entwicklung der
Nachsten Jahre ist schwer oder {iberhaupt nicht voraus-
Zusehen. Ein Industriebau wird aber normalerweise wéh-
rend mehrerer Jahrzehnte seinen Dienst versehen miissen.
Ir sind deshalb gezwungen, unser Baukonzept so flexi-
bel als moglich zu gestalten. Diese Flexibilitat erfordert
Unbedingt eine sorgfaltige und gewissenhafte Planungs-
arbeit, da Planungsfehler sehr teuer sein kénnen. Beden-
ken wir weiter: Jeder Industriebadu ist ein Prototyp, der
Nach seiner Inbetriebnahme sofort funktionstiichtig sein
muss,
René Egger
Betriebswissenschaftliches Institut der ETH
8032 Ziirich

Spinnereitechnik

Aspekte des Self-Twist-Spinnsystems

Die Idee, einem offenen Faserverband zum Zweck der
Verfestigung Falschdraht zu erteilen, und diesen dann
durch einen technischen Effekt zu stabilisieren, ist zwar
grundsatzlich nicht neu, die beim Self-Twist-Spinnverfah-
ren verwirklichte Innovation jedoch einmalig und gerade-
zu sensationell. Erstmals fiihrten hier die andauernden in-
tensiven Bemihungen um Verwirklichung einer verein-
fachten Drehungseinbringung zwecks Steigerung der
Spinngeschwindigkeit zu einem praktisch durchschlagen-
den Erfolg. Die Stagnation der spinnverfahrenstechnischen
Evolution wurde damit Uberwunden und ein Weg in die
Zukunft aufgezeigt.

Zur Zeit beherrscht das Thema Self-Twist-Spinnen unge-
wohnlich stark die Diskussion auf dem Spinnerei-Sektor.
Ein Novum, dessen Aktualitat vorrangig seinen 6konomi-
schen Einschatzungen entspringt, wird hier kritischen,
ausserst subtilen Betrachtungen unterzogen.

Die anfanglich indifferente Einstellung zum Self-Twist-
Spinnsystem hat inzwischen weitgehend objektiver Orien-
tierung, die traditionelle Befangenheit fortschrittlichem
Denken Platz gemacht. Namhafte Praktiker und Wissen-
schaftler, gleichermassen interessiert, zuversichtlich und
optimistisch, beurteilen heute die Erfolgsaussichten in na-
her Zukunft ziemlich positiv. Es scheint, als zeichne sich
nunmehr im industriellen Bereich ein Fortschritt bezlglich
einer eindeutigeren Aussage und Meinung ab. Ein unkon-
ventionelles, vollig neuartiges Spinnverfahren ist damit
Uiberraschend in der Entscheidungs-Endphase zur Quali-
fikation.

Die ersten Eindriicke und Erkenntnisse spinnfunktioneller,
leistungs- und glitetechnischer Art, wie sie sich in austra-
lischen Spinnereien ergaben, sowie die seit einem Jahr in
englischen Betrieben gesammelten Erfahrungen, sind fir
eine allgemeinglobale, respektive spezifisch angelsach-
sisch-orientierte Beurteilung des Self-Twist-Systems frag-
los von essentieller Bedeutung.

Flr eine, fir den zentral-europaischen Raum umfassend
objektive, die spezifisch kontinentalen Aspekte anspre-
chende Aussage jedoch sind sie kaum ausreichend.

Der Diskrepanz und Differenziertheit in der Beurteilung des
Verfahrens zwischen den genannten Kontinenten und Lé&n-
dern liegen abweichende Gesichtspunkte der innerbetrieb-
lichen Fertigungsstruktur, der arbeitstechnischen und psy-
chologischen Gegebenheiten, der kreativen Konzeption und
Entwicklung entsprechender Flachengebilde, wie auch der
mentalitatsabhangigen Auslegung, Nutzung und Ausbeute
des Spinnsystems zugrunde. Eine Beurteilung entspre-
chend zentral-européischen Massstaben setzt somit eigene
Praxisversuche hinsichtlich Materialeinsatz, Garn- und Ge-
webekonstruktion, Verarbeitungsgite, Wirtschaftlichkeit,
Anwendungsbereiche usw. voraus.

Angesichts dieser Erkenntnis hat sich das Internationale
Woll-Sekretariat bemiht, der Kammgarn-Industrie ent-
sprechend aktuelle Informationen zu Ubermitteln und durch
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beratende und tatkraftige, aktive Unterstlitzung, insbeson-
dere durch Versuchsausspinnungen gemeinsam mit kon-
tinentalen Spinnern im Technical Centre llkley den beson-
deren Umstanden Rechnung zu tragen. Im Zuge dieser
Aktivitaten im AGS-Raum (Austria, Germany, Switzerland)
hat vor geraumer Zeit eine bedeutende Kammgarnspinne-
rei als erste in diesem Bereich vier Self-Twist-Einheiten bei
Platt-International geordert.

Damit wurde nun auch im deutschsprachigen Raum die
Phase der industriellen Verfahrens-Erschliessung und
-Nutzung eingeleitet. Inzwischen haben hier weitere Kamm-
garnspinnereien Self-Twist-Spinnaggregate Ubernommen,
deren Eingliederung in den Produktionsprozess zu be-
triebsindividuellen und gleichzeitig umfassend fundierten
Erkenntnissen fuhrt. Interessant sind in diesem Zusammen-
hang die ganz betriebsspezifischen Entwicklungen der Mi-
schungen, der Verarbeitungsprozessfolge, der Garnkon-
struktion, des Garneinsatzbereiches und der Flachenge-
staltung, die ihren Niederschlag in neuen Produkt-Krea-
tionen auf dem Markt finden werden.

Parallel mit dieser Entwicklung wurden in Frankreich und
Italien zahlreiche Self-Twist-Spinneinheiten installiert. lhre
Zahl wéchst standig. Von den erfolgten Anschlussauftra-
gen ist besonders einer in einer franzésischen Kammgarn-
spinnerei Uber 120 ST-Spinneinheiten beachtenswert. Dar-
Uiber hinaus sind inzwischen im europaischen Raum ST-
Spinnaggregate in Belgien, Spanien und Portugal in prak-
tischem Einsatz.

Durch umfangreiche Spinntests in Helmshore und llkley,
sowie jungste Praxisausspinnungen in europaischen Lan-
dern, konnte bei Berilicksichtigung unterschiedlicher Fa-
serprovenienzen und Mischungen, sowie Ausspinnung einer

breiten Garnnummern-Palette, der Nachweis einer soliden,
fur die Praxis hinreichend stabilen Spinnfunktion erbracht
werden.

Das Spinnverfahren ist in der Tat flexibler und weniger
diffizil als mancher Spinnereifachmann bislang vermutete.
Eine Aussage, die auf ganz konkreten Fakten wie sie nach-
folgend aufgezeigt werden, basiert. Dabei spricht auch die
Tatsache fiir sich, dass zahlreiche Spinnexperten bei Ver-
suchsausspinnungen entgegen ihrer bisherigen Vorste!-
lung, mit der Standard-Spinnleistung von 220 m/min selbst
kritische, ausspinntechnisch tberforderte Mischungen (im
Sinne bisheriger Anschauungen) abspinnen konnten.

Verfahrenstechnische Gesichtspunkte

Das ST-Spinnaggregat wurde so konstruiert, dass die Spin-
nerin die anfallenden Tatigkeit der einzelnen Arbeitszo-
nen von ihrer Position vor der Maschine ohne Standort-
wechsel ausfihren kann. Diese Bedienungskonzeption
entspricht rein theoretisch optimalen Verhéaltnissen. Die
Praxis zeigt, dass der bedienungstechnische Aktionsra-
dius, bezogen auf die Produktion pro Zeiteinheit, sehr klein
ist. Es existiert eine gute Gesamtubersicht des Prozess-
ablaufes und ein zlgiger, problemloser Materialdurch-
fluss (Abbildung 1).

Entsprechend den Praxiserkenntnissen und Erfahrungen
muss das auszuspinnende Fasermaterial flir einen befrie-
digenden ST-Spinnprozess im Faserverband genigend
Ruckdrallkrafte besitzen. Diese stehen u. a. im Zusammen-
hang mit der Faserstruktur, den Fasersubstanzeigenschaf-
ten, der Stapellange, dem Restfettgehalt usw. Beeintrach-

Abbildung 1
Spinnaggregates

Frontansicht eines Self-Twist- Abbildung 2

garn-Einlauf

Hochverzug-Streckwerk mit Vor-

Abbildung 3 Spinnzone und Garnaufwindungs-
bereich
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tigungen fiir den Riickdrall ergeben sich logischerweise
Z. B. bei sehr kurzem Stapel oder bermassigem Restfett-
gehalt. Andererseits dirfte einleuchten, dass auch hier
(wie bei konventionellen Kammgarn-Ringspinnmaschinen)
geméass der Maschinenkonzeption und -auslegung die
Ausspinn-Nummern nach unten begrenzt sind, woraus
dann auch in etwa eine erforderliche Mindestfaserfein-
heit resultiert.

Die im Kammgarnspinnbereich (blichen Qualitaten (reine
Wolle, wie auch Mischungen Wolle/Synthetics) lassen sich
Nach eigenen Erfahrungen ab einer Faserfeinheit von etwa
48—50 s und einer Stapellange von ungefahr 50—55 mm
Zu Garnen von relativ groben bis feinsten Nm (etwa von
Nm 16 bis Nm 64 und dariiber hinaus) anstandslos ausspin-
nen.

Ein kurzer Spinntest vorab gibt im Zweifelsfall schnell
Aufschluss lber die ST-Draht-Intensitét.

Entgegen der teilweise verbreiteten Ansicht, dass nur ge-
flyertes Vorgarn verarbeitet werden kann, hat sich gezeigt,
_dass jedes normalfrottierte Vorgarn (mit mittlerer Nitschel-
Intensitat) von einem kontinentalen Finisseur einen sto-
rungsfreien Spinnablauf gewahrleistet. Trotz der hohen
Vorgarnablaufgeschwindigkeit (10 m/min und mehr) erge-
ben sich selbst bei einem Vorgarn-Spulendurchmesser
von 250 mm (Vorgarn Nm 1,5—2,0—2,5—3,0) bei Finisseur-
Spulen keine Abrisse. Vorausgesetzt natlrlich, dass diese
Spulen an Ringspinnmaschinen anstandslos ablaufen. Aus-
Schlaggebend fiir den reibungslosen Ablauf an der ST-
Maschine sind die Spulenhinger und die Bander-Trans-
Portwalze mit positivem Antrieb (Abbildung 2).

Das Hochverzugsstreckwerk arbeitet in praktischen Ver-
Zugsbereichen von 18 bis etwa 40fach (bei reiner Wolle
bis etwa 30fach) bei Verzugsgeschwindigkeiten von 208 bis
215 m/min. Die Aufteilung der Streckzonen wie auch die
Faserfiilhrungselemente und die jeweiligen Klemmdruck-
Grossen entsprechen dem Stand der Technik, so dass die
Verzugscharakteristik derjenigen moderner Hochleistungs-
Streckwerke an Ringspinnmaschinen entspricht. Die be-
Sondere Technologie des Verfahrens erméglicht dabei Aus-
Spinnungen von Faservliesen, die unter Beriicksichtigung
der Anzahl Fasern im Querschnitt, kaum auf Ringspinn-
Maschinen praktisch zu verwirklichen sind.

Der eingebrachte und arretierte Falschdraht dient vor-
'angig einer Vliesverfestigung fiir den Auf- und Abspul-
prlozess. Das erforderliche, individuell sich ergebende
Mindestmass der Vliesstabilisierung ist damit klar umris-
Sen. Da jedoch der Selbstdraht je nach Drehungsgrésse
entsprechend periodische Drehungsdifferenzen im ge-
Zwirnten Garn verursacht, ist es sinnvoll, nicht wesentlich

Uber die jeweils erforderliche Mindestdrehung hinauszu-
gehen.

Diese liegt bei einem Grossteil der Ausspinnungen bei
20—30 Drehungen/11 cm Garnlange, wobei der einge-
brachte Falschdraht in den Einzelvliesen immerhin bis et-
Wa zu maximal 60 % (Australvliese 65 mm, gut gekrauselt,
22 1) erhalten bleibt. Eine empirische Ausbalancierung der
gl{nstigsten ST-Drehungsgrosse ist wesentlicher Bestand-
teil der betrieblichen Spinnpraxis.

Da die Oszillation des Falschdraht-Walzensystems in ei-
nem konstanten Verhaltnis zur Walzenrotation steht, wird
auch bei verminderter Liefergeschwindigkeit (An- oder
Auslauf) die gleiche Drehung pro Fadenlangeneinheit er-
teilt. Die effektiv existierende Drehung im Einzelfaden
(Falschdraht), welche bei jeder Ausspinn-Nummer durch
Einstellungsdnderung der Falschdrahtwalzen zueinander
(Oberwalzen-Belastungsanderung) variiert werden kann,
bestimmt bei vorgegebener Mischung das ST-Potential.
Allein das Ergebnis der ST-Garn-Dehnungskontrolle ist
dabei massgebend und technisch der Orientierungsfak-
tor.

In der Praxis sind die Spinnvorbereitungen (Maschinen-
einstellungen und Prifungen) vollkommen unproblema-
tisch. Sie beschranken sich auf Verzugseinstellung mittels
Stufenschalthebel, sowie Abstimmung und Einstellung des
gunstigsten ST-Effektes. Die eingestellte Drehung bleibt,
wie fortlaufende Kontrollen ergaben, auch bei langerer
Laufzeit konstant. Vor einigen Wochen konnte sich der Au-
tor u. a. auch in einem Betrieb mit mehr als 10 ST-Einhei-
ten von einer absolut einheitlichen Garndrehung (ST-Draht)
aller Maschinen Uberzeugen. Hier kam auch besonders
der denkbar unkomplizierte Produktionsablauf zum Aus-
druck.

Zum Anspinnen werden keine Anspinner (Garncopse oder
Garnspulen) benétigt. Das in das Streckwerk eingefiihrte
Vorgarn wird verzogen, als Vlies dem Falschdraht-Walzen-
paar zugefiihrt und von diesem mit Drall versehen abge-
liefert. Das gedrehte Vlies muss nun lediglich von Hand in
Flihrungshaken gelegt und bei laufender Maschine zur
Aufwicklung geleitet werden. Ein einfacher, schneller Vor-
gang, der keiner weiteren Geschicklichkeit bedarf (Ab-
bildung 3).

Entsteht wahrend der Produktion ein Fadenbruch, wird
einfach das zur Aufwicklung geleitete, gedrehte Vlies an
das Fadenende der x-Spule geknotet. Wird eine neue Vor-
garnspule aufgesteckt, kann man das Vorgarn am aus-
laufenden Bandende vor Einlauf in das Streckwerk anle-
gen und dann mit voller Spinngeschwindigkeit weiterfah-
ren. Eigene diesbeziigliche Versuche verliefen sofort rei-
bungslos. Ordentliche Anleger verursachen keine Faden-
brliche, nicht einmal Verdickungen im gedrehten Einzel-
vlies.

Oekonomie des Spinnprozesses

Bei der Beurteilung neuer Spinnverfahren spielt deren
Wirtschaftlichkeit eine entscheidende Rolle. Sie wird hau-
fig global mit der Produktivitdt pro Spinneinheit gleichge-
setzt, ohne Berlicksichtigung der veranderten Betriebs-
kosten und des anfallenden Arbeitsaufwandes. So betrach-
tet erscheint natirlich die Self-Twist-Innovation 6kono-
misch geradezu uberwaéltigend.

Bei nlichterner Betrachtung der anfallenden Produktions-
kosten pro Produktionseinheit hingegen ergibt sich in et-
wa nachfolgende Situation, die das Spinnverfahren ent-
wicklungstechnisch kennzeichnen durfte;
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Abbildung 4 Leistungsdiagramm

1. Die Liefergeschwindigkeit des ST-Spinnaggregates be-
tragt in der Praxis selbst bei zahlreichen kritischen Aus-
spinnungen lber den gesamten Nummernbereich
220 m/min.

2. Bei Bericksichtigung von 2-kg-Vorgarnspulen (Nm 1,5
Doppelband) und x-Spulen von gleichfalls ca. 2 kg be-
tragt bei Ausspinnung von Nm 32/2 der effektive Ma-
schinenwirkungsgrad etwa 95 %o.

3. Entsprechend dem dabei anfallenden Arbeitsaufwand
kann bei Abzugsstaffelung und weitgehender Vermei-
dung von Stillstandsiiberlagerungen eine Spinnerin 12
bis 14 ST-Einheiten bei Zugrundelegung eines Anlagen-
Nutzeffektes von 85—90°% ohne weiteres bedienen
(Abbildung 4).

Wenn man demgegenuber einer Spinnerin 800 Ringspin-
deln (wie es in der Praxis ohne Abzugskolonne haufig der
Fall ist) zuordnet, so ergibt sich bei gleicher Produktion
fir das ST-Spinnsystem eine Einsparung an Bedienungs-
aufwand von rund 50 %. Dieser Prozentsatz erscheint an-
gesichts der faktischen Spinnprozess-Gegebenheiten
zentraleuropaischer Spinnereien auch noch bei erhdhter
Spindelzahl pro Spinnerin durchaus realistisch. Die glei-
che Einsparung diirfte sich mit Sicherheit flir das Maschi-
nenputzen, Warten und Umriisten bei Partiewechsel er-
geben.

Ein Vergleich der mittleren prozentualen Tatigkeitsbela-
stungen einer Ringspinnerin mit in der Praxis global er-
mittelten Prozentsadtzen einer ST-Spinnerin veranschau-
licht aufschlussreich die entsprechende Verminderung des
Arbeitsaufwandes (Abbildung 5).

Insbesondere erscheinen beim ST-Spinnablauf die Bela-
stungen des Fadenbruchbehebens, des Garnkérper-Ab-
ziehens und des Putzens gegeniiber dem Ringspinnpro-
zess betrachtlich reduziert.

Wenn man bei einer Spinnkostengesamtheit fir 1 kg Ring-
spinngarn Nm 32 derzeit 1,40 DM berucksichtigt und die
anteiligen Personalkosten um 50 %o reduziert, so ergibt
sich bereits eine rund 30%ige Senkung der Spinnkosten.

Auch sind die laufenden Betriebskosten zwischen den
Spinnverfahren klar unterschiedlich. Hilfsmittelausgaben
(Ringlaufer, Schmiermittel, Spindelschniire, Zylinderbe-
ziige usw.) entfallen beim ST-Spinnen weitgehend. (Ueber
den Verschleiss der Falschdraht-Walzenbezlge liegen
noch keine Erfahrungswerte vor. An einer Reihe von Be-
zugen, die seit ungefahr 5 Monaten im praktischen Ein-
satz sind, konnten noch keine Verschleisserscheinungen
festgestellt werden. Die Falschdraht-Kontinuitat und da-
mit der ST-Effekt war nach wie vor unveradndert ge-
geben.)

Mit ansteigender Spinngeschwindigkeit erhoht sich beim
klassischen Spinnprozess der Kraftbedarf progressiv. Bei
einer ST-Spinneinheit betragen die Energiekosten nur etwa
30 % im Vergleich zu 100 Ringspindeln. Ein gleichfalls
nicht unbedeutender Gesichtspunkt.

Bezuglich des beim ST-Spinnen anfallenden Abfallpro-
zentsatzes zeigen sich gegeniiber dem klassischen Spin-
nen Abweichungen. Bei einer in der Praxis produzieren-
den ST-Anlage (Abbildung 6) liegt z. B. der Abfallprozent-
satz bei Ausspinnung von Nm 28/2 nur bei etwa 0,5 %,
wahrend die gleichen Partien vordem auf Ringspinnma-
schinen etwa 3% Abgang verursachten. Die starke Fa-
denbruchreduzierung spielt hier u.a. eine entscheidende
Rolle. Aber auch der verminderte Flug und Abgang wah-
rend des Spinnprozesses, sowie die vergrosserten Garn-
packungen kommen hier zum Tragen.

Zusammenfassend ergibt sich in der Praxis fur die lau-
fenden Betriebskosten (Hilfsmittelausgaben-Energiekosten)
sowie Abfallreduzierung eine Einsparung von rund 20 %o,
so dass hier mit einer Spinnkostenverminderung von ins-
gesamt ca. 50 %o gerechnet werden kann.

Die enorme Leistungsdifferenz pro Spinnstelle zwischen
den beiden Spinnverfahren bewirkt einen beachtlichen
Unterschied im Platzbedarf. In der Praxis herrscht bei den
Anlagen ein Verhaltnis von 1 : 3 bis 1 : 5 (Self-Twist-Anlage/
Ringspinn-Anlage).

Die Rechnung wére sicherlich unvollstandig, wiirde man
nicht auch die Kapitalkosten (Verzinsung und Abschrei-
bung) und die zu erwartende Lebensdauer eines Spinnag-
gregats in die Betrachtungen einbeziehen. Diese Fragen
lassen sich aber nur in einem Gesprach mit dem Herstel-
ler klaren.

Die Betrachtungen uber die Wirtschaftlichkeit, die sich
teilweise (wie jeweils erwahnt) auf Praxisergebnisse stiit-
zen, zeigen deutlich die vorherrschende Situation auf.
Grundliche Studien, insbesondere Akkordaufnahmen, wer-
den in nachster Zeit hinreichend Aufschluss lUber die Ren-
tabilitat des Self-Twist-Spinnsystems geben.
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Im Zusammenhang mit der Wirtschaftlichkeit steht auch
ein neuer Gesichtspunkt, der diesem Spinnverfahren zu-
satzliche Bedeutung verschafft. Ein besonderes Charak-
teristikum des ST-Spinnens ist die hohere Spinnausbeute
gegeniber dem klassischen System. Sie beruht auf der
Tatsache, dass das Spinnvlies nahezu spannungslos abge-
fihrt wird, bereits mit Drehung versehen den Ausgangs-
klemmpunkt (Falschdrahtsystem) verlasst und unmittel-
bar durch Doublage sich gegenseitig abstltzt. Hier ist es
mdglich, ein Garn mit weniger als 35 Fasern im Quer-
Schnitt auszuspinnen.

Abbildung 7 zeigt den Ausspinnbereich einer Kammgarn-
Spinnerei mit klassischen Maschinen und gleichzeitig ei-
nige Ausspinnungen mit dem Self-Twist-Spinnsystem. Bei
Zwei Spinnpartien wurden Parallelausspinnungen jeweils
bis zur Ausspinngrenze durchgefiihrt. In einem Fall konnte
aus einer reinwollenen Mischung mit einer mittl. Faser-
feinheit von 27 « ein Nm 40 (einwandfrei), auf der Ring-
Spinnmaschine hingegen nur ein Nm 32 (mit (ber 100
Fadenbriichen/1000 Spi/h) ausgesponnen werden. Im an-
deren Fall ein Nm 48 aus einer Mischung mit mittl. Fein-
heit 24,5 « und vergleichsweise auf der Ringspinnmaschine
Nur ein Nm 40 (87 Fdbr./1000 Spi/h). Weitere Bemiihun-

Mittlere Belastung der Spinnerin

gen um eine hohere Ausspinnung auf Ringspinnmaschinen
verliefen erfolglos. Bei Nm 44 Abbruch wegen lberhohter
Fadenbriche.

Wahrend das Spinnvlies nur so gleichméssig ist, wie es
das Streckwerk eben zuladsst, kann andererseits auch ein
Vlies mit erhéhten Ungleichméssigkeiten noch ausgespon-
nen werden. Diese Mdglichkeit dirfte fur manchen Unter-
nehmer im Zusammenhang mit der Kammzug-Preiskalku-
lation nicht uninteressant sein.

Garnstruktur und Garngiite

Ein longitudinal orientierter Faserverband und eine ein-
seitig-gleichféormige Drehung gemass kontinuierlicher Ein-
bringungen, sind die beherrschenden Strukturmerkmale
von Ringspinn- wie auch Open-End-Garnen. Dabei ergibt
sich differenzierend als Charakteristik der unterschiedli-
chen Spinnverfahren sowohl die Straffheit der Faserorien-
tierung, als auch die von der Garngleichmassigkeit ab-
hangige Spanne der Drehungsvariation. Der klassische
Zwirn aus diesen Garnen ist durch eine einheitliche Ober-
flachenstruktur gekennzeichnet.

Ling(-_Sp/L}ngﬂh_ ST-Spinnerin.
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Abb“dUng 5 Prozentuale Aufteilung der Arbeitsbelastung
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Abbildung 6 Self-Twist-Spinnanlage in einem
Industriebetrieb (Tuchfabrik)
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Abbildung 7 Praxisausspinnungen

Der Self-Twist-Spinnprozess flihrt entsprechend der ver-
anderten Spinntechnologie zu einem Fadengebilde, das
weder einem einfachen, noch einem zweifachen klas-
sischen Garn oder auch Zwirn entspricht. Vielmehr exi-
stiert hier ein Zweifachgarn mit neuartiger, bisher nicht
gekannter Struktur, insbesondere durch den periodischen
Drehungswechsel charakterisiert. Wahrend die Faserfor-
mation (also die Parallellage und laterale Faserverteilung)
im Falschdraht-Vlies wie auch im ST-Garn kaum abwei-
chend gegentiber klassischen Garnen in Erscheinung tritt,
gibt der Drehungsverlauf wie auch die Drehungsintensi-
tat jeweils den Ausschlag fir die Garnstrukturdifferenz.

Das durch den Zwirnprozess eingebrachte Drehungspo-
tential schafft dann eine gleichgerichtete Drehung. Da-

O = Self-Twist-Masch.

mit nahert sich die strukturelle Garnkontur eines STT-
Garnes schon wesentlich der eines Ringspinngarnes. Auf-
grund der labilen und geringen Drehung im Einzelvlies
(Falschdraht) erscheint jedoch ein STT-Garn ebenmas-
siger und weniger profilmarkant. Dieser Umstand kann
fur ein Flachengebilde ohne Bedeutung sein, wie auch
im Spezialfall unglinstig oder besonders giinstig sich aus-
wirken.

In Abbildung 8 bedeuten A = Einfach-Garn (ringgespon-
nen), B = Zwirn (schwache Spinn- und normale Zwirn-
drehung), C =Zwirn (normale Spinn- und schwache Zwirn-
drehung), D = Zwirn (normale Spinn- und Zwirndrehung).
Reine Wolle Typ B/CI, etwa 60/58s, Garn Nm 32/1 bzw.
2fach.
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Im Bild 9 bedeuten A = ST-Garn (S-Draht), B = ST-Garn
(Z-Draht), C = STT-Garn-Abschnitt (S-Draht) mit maxima-
ler Drehung, D = STT-Garn-Abschnitt (S-Draht) mit mini-
maler Drehung. Gleiche Wollqualitdt und Garn Nm wie
oben (A verzwirnt = C, B verzwirnt = D). Wie ersichtlich,
handeit es sich hier keineswegs, wie verschiedentlich an-
genommen, um einen konfusen Faserverband, sondern um
ein fasergeordnetes Garngebilde besonderer Konstruktion
und Ausdrucksform.

Die Abbildung 10 veranschaulicht die Faden C und D von
Abbildung 9 im Vergleich zu den Fiaden B und D von Ab-
bildung 8.

Die Gleichméssigkeit eines STT-Garnes entspricht durch-
Weg der eines vergleichbaren Zweifach-Zwirnes klassi-
Scher Pragung. Umfangreiche Priifungen haben dies be-
Statigt. Nach Lage der Dinge kann hier auch keine Ver-
besserung beim Self-Twist-Spinnprozess erwartet werden.
Das vom Streckwerk abgefiihrte Spinnvlies wird in seinem
Substanzquerschnittsverlauf nicht mehr verdndert. Auch
bei diesem Garn gilt als Limit der Garngleichméassigkeit
Somit der theoretische Grenzwert

Cvmn:(93%¥@(%” 7%:

Reissfestigkeitspriifungen ergaben bei ST-Garnen sehr ge-
ringe Werte, die in der Regel bis zu 50 % unter denen von
ringgesponnenen Einfachgarnen liegen. Nach dem Zwirn-
Prozess aber stimmt bei gleicher Drehung die Garnreiss-
festigkeit des STT-Garnes meistens weitgehend mit der
eines klassischen Zwirnes iberein.

Ebenso existiert auch zwischen den Variationskoeffizien-
ten der Festigkeit im allgemeinen weitgehend Ueberein-
stimmung.

Dagegen kann bei der Garndehnung mit einer mittleren
Zunahme von etwa 20—30°0 beim STT-Garn, bei leicht
erhéhtem Dehnungs-Variationskoeffizient gerechnet wer-
den. Abbildung 11 zeigt einen Garnglte-Vergleich, der dem
Praktiker signifikant erscheint.

Garnunsauberkeiten in Form von Flusen, Batzen, Flam-
men usw. sind ein Hauptproblem der klassischen Spinne-
rei. Da beim Self-Twist-Spinnen keinerlei Luftwirbel entste-
hen, ergibt sich auch kein Anflug am Faden. Ebenso wer-
den in der Spinnzone keinerlei Faserablagerungen aufge-
wirbelt und miteingesponnen.

So gesehen, ist die Sauberkeit von ST-Garnen besser als
die von Ringspinn-Garnen, was auch zum Teil in der Praxis
bestatigt wurde. Gegen Unsauberkeiten im Vorgarn ist al-
lerdings auch dieses Spinnsystem weitgehend machtlos.
Eine Ausnahme bilden sogenannte Fische oder Durchzie-
her, die zu einem Grossteil vor dem Doublierungspunkt
eine Vliestrennung verursachen und folglich ausgeschie-
den werden. Zur Fortsetzung des Spinnprozesses wird
dann das Garn geknotet.

Da ein Zweifachgarn abgeliefert wird, kann nur im Zwirn
eine Fadenreinigung durchgefuhrt werden. Der Wirkungs-
effekt ist hier bekanntlich nicht so hoch wie bei der Ein-
fachgarn-Reinigung. Andererseits gleicht jedoch der Vor-
teil sauberer Ausspinnung diesen Nachteil wieder aus.
Wahrend beim Spinnprozess ein Minimum an Knoten ent-

b

9-C 9-D 8~-D
/Z\bt?”dlmg 8 Klassisches Garn (Einfach und Abbildung 9 Self-Twist-Garn (ST- und STT- Abbildung 10 Gegenuberstellung Ring- und
Wirn) Garn) STT-Zwirn
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Garngdte - Vergleich

ST-Garn im Vergleich
2u klass. Einfachgarn

STT-Garn im Vergleich
2u klass- Zwirn

Garn-UngleichmdBigkeit(U%,CV%) besser gleich
Garn-Festigkeit (g) niedriger (bis ca50%) etwa gleich

CV der Festigk. (%) hoher (bis ca50%) héher (bis etwa 15%)
Garn-Dehnung (%) niedriger (¢ etwa 30%) hoher (d etwa 20-30%)
CV der Dehnung (%) sehr unterschiedlich etwas hoher

Garn-Unsauberkeiten teilweise weniger

teilweise weniger

Garn-Drehungsschwankungen (CV'%)
Priflénge 10cm
Ariflange 50cm

héher
200-300%
bis etwa 10%

Abbildung 11 Beurteilung der ST- und STT-Garngiite

steht, liegt die Knotenhaufigkeit beim Garnreinigen allge-
mein etwa um 20 %o niedriger als bei klassischen Einfach-
garnen, wobei aber ein spurbarer Nachteil durch die hier
im Zwirn ausgefiihrten Knoten unverkennbar ist.

Der Drehungsverlauf ist bei STT-Garnen ein verfahrens-
technisch bedingtes Gltekriterium. Die periodischen Garn-
drehungsschwankungen fiihren zu Variationskoeffizienten,
die im STT-Garn 2 bis 3mal so hoch sind, wie im klassi-
schen Zwirn. Diese Tatsache wird verschiedentlich zum
Anlass genommen, das Spinnverfahren abwertend zu be-
urteilen und die Garngute zu bemangeln. Im Vergleich zu
klassischen Garnen, die diesbezliglich nach wie vor uner-
reicht bleiben, ist diese Kritik sicher berechtigt. Es ist je-
doch dabei zu beriicksichtigen, dass die Diskrepanz der
Messergebnisse keineswegs sich entsprechend gravie-
rend in visueller Garndarstellung wiederspiegelt, und dass
schliesslich Flachengebilde aus derartigen Garnen teil-
weise kaum von solchen aus klassischem Zwirn zu unter-
scheiden sind.

Abbildung 12 Grossere Self-Twist-Spinnanlage in einer Kammgarn-
spinnerei

ST-Spinnanlagen-Konzeption

Bei den Anlagen in der Praxis hat sich fur die Bedienung
und den Materialfluss die Reihenformation als vorteilhaft
erwiesen. Die wohl glinstigste Maschinenanordnung fir
einen Arbeitsbereich (pro Spinnerin) ist dabei die Zwei-
reihen-Gruppierung mit mittlerem Bedienungsgang. Ab-
bildung 12 zeigt eine ST-Spinnanlage entsprechender An-
ordnung in einem Produktionsbetrieb.

Die Maschinen sind in Reihen mit etwa 1 m Zwischenab-
stand einheitlich zum Bedienungsgang, der etwa eine
Breite von 1,50 m aufweist (auch Vorgarnzufuhr und x-
Spul-Abtransport), ausgerichtet. Hier wird mit 14 Maschi-
nen auf einer Arbeits-Grundflache, die etwa der einer
Ringspinnmaschine entspricht, die Produktion von etwa
4 RS-Maschinen erbracht. Die Spinnerin legt nur knapp
/s ihres bisherigen Arbeitsweges zuriick, hat eine verbes-
serte Gesamtlibersicht und folglich einen erhohten Ar-
beits-Nutzeffekt.

ST-Spinnanlagen sind praxisorientiert. Die kleinen, schnell
aufstell- und umriickbaren ST-Einheiten machen die Ge-
samtanlage sehr flexibel und schaffen so glinstige Vor-
aussetzungen fiir eine rationelle Arbeitsweise und hohe
Spinnanlagen-Produktivitéat.

Ing. grad. Siegfried Gruoner, Disseldorf

Veroffentlichung mit freundschaftlicher Genehmigung des
Autors und der Melliand Textilberichte, Heidelberg.
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Anlagen fiir Fasermischung

Das Mischen verschiedener Faserarten zu Partien fiir die
Zweizylinderspinnerei, Halbkammgarnspinnerei und die
gesamte Nonwoven-Industrie verdient immer wieder be-
sondere Aufmerksamkeit als Voraussetzung fiir ein in je-
der Beziehung gleichmassiges Garn oder Faservlies.

Zu Zeiten des Handmischbettes standen deshalb an erster
Stelle: Sorgfalt seitens der mit der Mischerei betrauten
Leute und drei- bis viermaliges Wolfen, verbunden mit
Mischvorgéngen im freien Auswurf des Wolfes oder mit
Pneumatischen Abscheidern abwechselnd zu beiden Sei-
ten des Wolfes. Der Mangel an Zeit und Arbeitskraften so-
wie Preisdruck haben dieses kostspielige Verfahren langst
verdrangt und zwangslaufig Einrichtungen fiir die Faser-
mischung hervorgebracht, die kostensparend und schnel-
ler die Herstellung homogener Fasermischungen gestat-
ten. Dabei musste der Tatsache Rechnung getragen wer-
den, dass in der betr. Betriebsleitungg heute nicht mehr
langgediente und erfahrene Arbeitskrafte sondern unge-
lernte und oft wechselnde Besetzungen zur Verfligung
Stehen. Die erwahnte Sorgfalt kann also jetzt nicht mehr
erstrangig sein, sondern das Mischsystem mit den ent-
Sprechenden Einrichtungen.

Die zustandigen Textil-Maschinenfabriken sind hier ver-
Schiedene Wege gegangen. In den Textilbetrieben weit-
Verbreitet sind die Mischanlagen der Firma TEMAFA
GmbH, Bergisch Gladbach. Die Tatsache, dass jetzt die
Einrichtungen dieser bewahrten Anlagen und das Misch-
System imitiert werden, zeugt dafiir, dass diese Spezial-
firma seit Jahren den richtigen Weg gegangen ist und
bahnbrechend gewirk hat. Deshalb méchte ich auch na-
her auf das Temafa-Mischsystem eingehen.

Im Grunde genommen ist dieses Mischprinzip gar nicht
Neu, sondern beruht auf dem fritheren Handmischbrett, in
Welchem die gesamte Partie angesetzt wird. In der heu-

Mischkammern

Ballenoffner

tigen Temafa-Mischanlage erfolgt dies aber mechanisch in
weit verfeinerter Form mit der Bedingung, dass in kleinste
Flocken geoffnetes Material die Voraussetzung fir eine
gute Mischung ist. Dies wird durch zweimalige Wolfpas-
sage in Verbindung mit der Abscheidung des gedffneten
Materials in geeigneten Mischkammern erreicht.

Das Anmischen der Komponenten erfolgt ganz einfach
Uber einen Anmischstutzen pneumatisch in den Speiser
des Wolfes oder lber einen Ballenéffner mit langem Zu-
fuhrtisch, auf dem die verschiedenen Ballen abwechselnd
hintereinander vorgelegt werden. Kleine Material-Prozent-
satze der Mischungs-Zusammensetzung werden uber die
ganze Ballenvorlage gestreut. Ein Abwiegen einzelner
Wiegechargen ist nicht notig. Darauf kommt es nicht an,
denn noch so genaues Abwiegen einzelner Chargen nutzt
nichts, wenn letztere nicht gemeinsam innerhalb der ge-
samten Partie gemischt werden, wie es in einer Kammer
mit Wanderzyklon erfolgt.

Mit dem ersten Arbeitsgang vom Anmischen mit oder ohne
Ballenéffner und einem Durchgang Uber Kastenspeiser-
Krempelwohlf in einer lange Mischkammer mit Wander-
zyklon-Abscheidung des Materials wird eine gute Vor-
mischung erzielt. Durch die mechanische Entleerung ei-
ner solchen Kammer durch eine Frase fir senkrechte
Materialabnahme wird ein beachtlicher Querausgleich in-
nerhalb des aufgestreuten Mischbettes erreicht. Nach
nochmaliger Wolfpassage und Anbetten in einer zweiten
Kammer der genannten Art entsteht eine homogene Fein-
mischung, die eine weitere Verbesserung erfahren kann,
wenn die Kammerentleerung durch die Frase wie vorer-
wahnt zur Weiterférderung der Partie in die Krempel er-
folgt.

Was nun den Mischeffekt des Krempelwolfes betrifft, so ist
dieser verhaltnisméassig gering. Die Aufgabe dieser Ma-
schine ist ja auch eine gute und schonende Oeffnung des
Materials in kleine Flocken, um damit den bestmdglichen
Mischeffekt zu erzielen. Dagegen tréagt die Abscheidung
des Materials mittels Kondenserzyklon in den grossen
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Mischraumer

Kasten des Speisers vor dem Krempelwolf und der darin
stattfindenden Materialumwalzung durch die Einwirkung
des Rickschlagtambours auf die Materialférderung des
Nadeltuches zur Materialmischung bei.

Wie bereits erwahnt, ist eine gute Material6ffnung die Vor-
aussetzung fiir eine ebensolche Fasermischung. Diese hat
der Krempelwolf zu leisten. Daflir muss er aber einen ent-
sprechenden Zahnbelag mit geeigneter Zahnteilung be-
sitzen. Ausserdem dirfen die Zéhne nicht (berméssig ab-
genutzt und verformt sein, damit der zunehmende Eingriff
der Zahne der 3 Arbeiterwalzen, im Normalfall mit 2,4
und 6 mm, in den Zahnbelag des Tambours liberhaupt
moglich ist. Wenn dies nicht der Fall ist, so findet keine
geniigende Material6ffnung flr eine homogene Mischung
statt. Die Folge davon ist, dass zwei Wolfpassagen nicht
ausreichen und die Vorteile einer modernen Fasermisch-
anlage infrage gestellt sind.

Handelt es sich um die Herstellung einfacher Material-
mischungen, so kann mitunter einmaliges Wolfen und
dann lediglich ein pneumatisches Ummischen aus der
ersten Mischkammer in die zweite geniligen. In solchen
Féllen ist die Praxiserfahrung in dem betr. Betrieb aus-
schlaggebend.

Zur Herstellung einer einwandfreien Fasermischung ge-
hért auch eine solche Schmaélzung oder Avivierung der-
selben. Dieser Prozess ist so wichtig wie das Mischen
selbst. Leider werden bei manchen Fasermischanlagen die
Moglichkeiten flr eine sinnvolle Aufbringung der betr.
Emulsion rech stiefmitterlich behandelt oder sind uber-
haupt nicht vorhanden.

Bei den hier behandelten TEMAFA-Fasermischanlagen
bestehen verschiedene Einrichtungen zur gleichméassigen
Einschmalzung oder Befeuchtung des Materials. Deshalb
kann diese auch nach den Maschinenpassagen stattfin-
den. Das hat zur Folge, dass alle Maschinen und fast alle
Rohrleitungen der pneumatischen Material-Transportan-
lage nur mit trockenem Material in Berihrung kommen und
so bei Partiewechsel leicht und schnell zu reinigen sind.
Bei diesem Schmalprozess ist ebenfalls ein bewahrter
Grundsatz respektiert, indem das befeuchtete Material in-
nerhalb seines Mischbettes in einer Kammer eine gewisse
Zeit ruht, sodass die Feuchtigkeit Gelegenheit hat, das
Material zu durchziehen.

Bei der halbautomatischen Mischanlage mit der bekann-
ten rotierenden Mischkammer erfolgt das Besprihen der
aufgestreuten Materialschichten mittels einer Dusenstange
mit mehreren Disen, die bei zunehmender Materialhohe
im gleichen Abstand zur Oberflache der Materialschich-
ten mit nach oben wandert.

In der Mischkammer mit der automatischen Entleerung
durch eine stehende Frase oder mittels Mischraumer, ei-
ner in die betr. Mischkammer einfahrenden Entleerungs-
frase, findet die Schmalzung mit einem Schmalzzyklon
statt, in dem ein Dlsensatz eingebaut ist, dessen Disen
das aus dem Zyklon austretende Material besprihen.

Geringe Schmalzprozente oder Befeuchtungen bis zu
max. 6 % konnen mit dem Pneuschmaélzer wahrend des
pneumatischen Fasertransportes nach der letzten Ma-
schinenpassage vorgenommen werden. Diese Einrichtung
ist eine Rohrkriimmung, in der 4 Dilisen an bestimmten
Stellen das geférderte Fasermaterial besprihen.

Allen Disen dieser Einrichtungen sind Magnetventile vor-
geschaltet, die von einer Lichtschanke z. B. iiber dem Ein-
zugtisch des Krempelwolfes gesteuert werden, d. h. dass
die Magnetventile schliessen und den Flissigkeitsstrom
zu den Disen unterbrechen, wenn aus irgend einem
Grunde die Materialauflage auf dem Einzugtisch des Krem-
pelwolfes ausbleibt. Sobald wieder Material die Licht-
schranke unterbricht, 6ffnen sich nach kurzer Verzoge-
rung die Magnetventile und geben den Flissigkeitsstrom
zu den Dusen frei. Somit sind Ueberfeuchtung oder Nicht-
befeuchtung des Materials ausgeschlossen.

Was die Dosierung der Schmalze betrifft, so dient dafir
ein Durchflussmengenmesser in der Druckleitung, unmit-
telbar am Schmalzapparat angebracht. Ein Schwimmkegel
zeigt hier auf einer Literskala die Durchlaufmenge/h im
Verhéltnis zur geforderten Menge des Fasermaterials/h
an. Aufgrund Betriebserfahrungen sind die Stundenleistun-
gen des Krempelwolfes oder einer anderen vorgeschal-
teten Maschine flr die verschiedenen Partien bekannt.
Wenn z. B. diese Leistung 1500 kg betragt und die Schmal-
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zung der Partie mit 10 %o vorgeschrieben ist, dann wird
der Schwimmkegel des Durchlaufmengenmessers mit
Hilfe des Druck-Regulierventils auf 150 | eingespielt und
die entsprechende Menge Flissigkeit dem geforderten
Fasermaterial zugefiihrt.

Mit der Herstellung von Feinvliesen in der Nonwoven-In-
dustrie aus feintitrigen Fasern wurde auch eine intensi-
vere Oeffnung des Materials, als dies auf dem Krempel-
wolf moglich ist, erforderlich. Daflir brachte die Firma
TEMAFA den Feinéffner auf den Markt, der diese Forde-
rung erfullt. Diese neue Maschine besitzt einen Flllschacht
flir pneumatische Speisung und Materialspeicherung so--
wie ein Ablieferungswerk mit einer nachfolgenden Vor-
6ffnerwalze, welche die Materialflocken einem Riick-
Schacht Ubergibt. Aus diesem gelangen sie Uber einen
Spezialeinzug an den Feinéffner-Tambour und werden
nach der Oeffnung von diesem in den Absaugetrichter ge-
Schleudert. Durch Einstellung des Einzuges und seiner
Stufenlos regelbaren Einzugsgeschwindigkeit kénnen der
Oeffnungsgrad und die Stundenleistung beeinflusst wer-
den.

Abschliessend zu diesem kurzen Ueberblick Uber die
TEMAFA-Fasermischanlagen muss noch vermerkt werden,
dass diese nicht auf einem unverdnderlichen Standard-

P"eurniischméil,zer

Feinoffner

Arbeitsgang beruhen, sondern mit jeder Anlage, die auch
jeweils den betrieblichen Eigenheiten angepasst wird, ver-
schiedene Arbeitsgédnge gefahren werden kénnen, so dass
jedes Material entsprechend seiner Struktur und Mischung
am vorteilhaftesten bearbeitet werden kann.

Karl Miller
D-507 Bergisch Gladbach

Super-Schnellspinntechnik fiir Polyestergarne

Die neueste, nach intensiver Forschungs- und Entwick-
lungsarbeit von der Inventa (Zirich) auf den Markt ge-
brachte Schnellspinntechnik findet Anwendung bei der
Produktion von vororientiertem Polyestergarn, das sich
vorzlglich zum Texturieren eignet. Die Inventa AG hat
diese neue Technik bereits flur drei Grossanlagen mit
einer Gesamtkapazitat von 35000 Jahrestonnen lizenziert.
Die Hauptvorteile kdnnen wie folgt zusammengefasst wer-
den:
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1. Wegfall der Streckzwirnmaschinen und somit betracht-
liche Kostenersparnis an Maschinen und Gebauden,

2. kleinerer Personalbedarf,

3. niedrigere Energie- und Rohstoffkosten,

4. betrachtlich reduzierte Produktionskosten.

Das vororientierte Garn kann praktisch gleich wie das
normal verstreckte Garn behandelt werden; das der Tex-
turiermaschine vorgelegte Wickelgewicht betragt ca. 12
kg, weshalb weniger haufige Spulenwechsel nétig sind.
Das aus vororientiertem Garn hergestellte Material weist
eine tiefere Anfarbbarkeit auf, und die Streifenbildung
wird wesentlich reduziert. Herkdmmliche Texturiermaschi-
nen kénnen ohne oder mit nur geringen Abanderungen
eingesetzt werden.

Die Inventa AG ist eine Gesellschaft der EMSER WERKE,
welche in Domat/Ems die Markenfasern SWISS POLY-
AMID GRILON und SWISS POLYESTER GRILENE pro-
duziert.

Weitere aktuelle Artikel zum Thema Spinnereitechnik fol-
gen in der April-Ausgabe der mittex.

80 Jahre mittex — Mitteilungen iiber Textilindustrie

Die mittex werden monatlich in alle Welt verschickt.
Ob in Zirich, in Togo, in Singapur, in Nicaragua
oder in Moskau — die Aktualitdt der Information
verbindet Textilfachleute weltweit.

Volkswirtschaft

Internationale Konjunkturentwicklung
im Jahre 1973

Wie die Schweizerische Bankgesellschaft in ihren Wirt-
schaftsnotizen vom Januar 1973 mitteilt, wird sich das
Wirtschaftswachstum der wichtigsten Industriestaaten im
Jahre 1973 fortsetzen. Dabei diirfte die durchschnittliche
Zuwachsrate des realen Bruttosozialprodukis der OECD-
Lander mit anndhernd 7 %0 bedeutend hoher ausfallen als
im Jahre 1972 (+ 5,5%). Die voraussichtliche Wachs-
tumsbeschleunigung wird vor allem von einer Verstarkung
der Auftriebskrafte in Westeuropa und in Japan ausgelost,
wahrend die Volkswirtschaften der USA und Kanadas et-
wa den hohen Wachstumsrhythmus des Jahres 1972 errei-
chen dirften.

Die konjunkturelle Expansion in Westeuropa wird insbe-
sondere von der erwarteten Ausdehnung der Ausfuhrum-
satze und von der Belebung der Investitionstatigkeit ge-
tragen, wahrend die Zuwachsrate des privaten Konsums
etwa jener des Vorjahres entsprechen dirfte. Weniger
optimistisch beurteilt werden in Europa die Aussichten
auf eine Abschwachung des Preisanstiegs. Selbst unter
Berucksichtigung der in den letzten Monaten in zahlrei-
chen Léandern ergriffenen Massnahmen zur Inflationsbe-
kampfung wird der Anstieg des Preisniveaus im Jahre
1973 kaum wesentlich geringer ausfallen als im Jahre
1972. Die Lage auf den auslandischen Arbeitsmérkten
dirfte sich verbessern. In fast allen OECD-Landern wird
eine Erhohung des Beschaftigungsniveaus und eine Ab-
nahme der konjunkturbedingten Arbeitslosigkeit erwartet.

USA: Anhaltender Aufschwung

Der kraftige Konjunkturaufschwung in den USA durfte
sich im Jahre 1973 fortsetzen. Mit einer voraussichtlichen
Zunahme des realen Bruttosozialprodukts von etwa 6 %
wird das Wachstum beinahe die Vorjahresrate (+ 6,3 %0)
erreichen. Bedeutende Wachstumsimpulse werden 1973
insbesondere von den Ausristungsinvestitionen der In-
dustrie (+ 14 %) sowie von der erwarteten Zunahme des
privaten und offentlichen Konsums (+ 8,5°%) ausgehen.
Einer Zunahme der Industrieproduktion von etwa 7 %
(Vorjahr: 6,6 %) diirfte eine gegenliber 1972 unveranderte
Wohnungsproduktion gegeniiberstehen.

BR Deutschland: Verstidrkte Investitionstatigkeit

Der fir 1973 erwartete konjunkturelle Aufschwung in der
BR Deutschland — Zunahme des realen Bruttosozialpro-
dukts rund 5,5 % (1972: 2,5 %) — wird insbesondere von
der Entwicklung der Investitionstatigkeit und der Ausfuh-
ren getragen. Aufgrund der Investitionspldne der Unter-
nehmen dirfte die reale Zuwachsrate der Ausrlstungs-
investitionen 6 %o (1972: 1,5 %) und jene der Bauinvestitio-
nen 5,5 % (4°%) betragen. Ueberdies ist erneut mit einer
betrachtlichen Ausdehnung der Verbrauchsausgaben zu
rechnen.
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Die Zunahme der Ausfuhrumsatze wird sich wegen des
weltweiten Konjunkturaufschwungs erheblich verstarken.
Aufgrund des in jlngster Zeit erhohten Bestellungsein-
gangs aus dem Ausland erwartet die Industrie fir 1973
eine reale Zunahme der Ausfuhren von 9,5% (5°%b). Die
Einfuhren dirften sich real um rund 10 %o (8 %) ausdeh-
nen.

Frankreich: Weiterhin hohes Wirtschaftswachstum

Die franzésische Wirtschaft wird auch 1973 durch ein ho-
hes Wirtschaftswachstum gekennzeichnet sein. Die 1972
erreichte Zuwachsrate des Bruttosozialprodukts von 5,8 %
war die hochste aller EWG-Lander. Diese Spitzenposition
dirfte mit einem voraussichtlichen realen Wachstum von
etwa 6 % gehalten werden. Dabei werden auch 1973 die
starksten Auftriebsimpulse vom privaten Konsum und vom
Exportsektor ausgehen. Die reale Zuwachsrate der Aus-
fuhr dirfte annahernd die Grdssenordnung des Jahres
1972 erreichen (ca. 12%). Aufgrund der bedeutenden
Zunahme der privaten Haushaltseinkommen (1973: ca.
11,5%) ist eine reale Ausweitung der privaten Ver-
brauchsausgaben um etwa 6 % zu erwarten.

Wegen der starken Inflationstendenzen (Teuerungsrate
1972 etwa 7 %) hat die franzdsische Regierung Anfang
Dezember 1972 umfangreiche Stabilisierungsmassnahmen
ergriffen.

Es wird erwartet, dass die Lebenshaltungskosten 1973
noch um knapp uber 5 %o steigen.

Grossbritannien: Verhaltener Konjunkturanstieg

w‘t{!‘}lul iy Iy

Die Anzeichen einer konjunkturellen Belebung in Gross-
britannien kamen in jiingster Zeit sowohl in einem spiir-
baren Riickgang der Arbeitslosenquote von 4,3% Mitte
Marz 1972 auf 3,3 % Mitte Dezember 1972 als auch in der
betrachtlichen Zunahme des privaten Konsums (+ 7 %)
Zum Ausdruck. Demgegeniber ist das industrielle Investi-
tionsvolumen weiterhin unbefriedigend, doch wird in die-
Sem Bereich mit einer langsamen Besserung gerechnet
(1973: + 5%).

Die wirtschaftliche Entwicklung im Jahre 1973 wird in
Starkem Masse davon abhingen, wieweit die Lohn- und
Preiseskalation (Warenpreise und Lohne per Ende Okto-
ber 1972: + 8% bzw. + 17 %) gebremst werden kann.
Die Einfihrung der Mehrwertsteuer am 1. April 1973, die
2u erwartenden Tariflohnerhéhungen sowie die durch die
faktische Abwertung des Pfundes verursachte Verteue-
'ung der Importe diirften einen Anstieg der Konsumenten-
Preise im Jahre 1973 von rund 7 % bewirken. Wachstums-
'Mpulse werden neben der Zunahme der Investitionstatig-
keit sowie der voraussichtlichen Ausdehnung des priva-
Fen Konsums auch vom Export ausgehen, da sich die
INternationale Wettbewerbsfahigkeit der britischen Wirt-
Schaft infoige der Pfundabwertung etwas verstarkt hat.

Nter diesen Umstanden erscheint ein Wachstum des
'®alen Bruttosozialprodukts von etwa 4% — nach rund
35% im Jahre 1972 — erreichbar.

Italien: Expansive Defizitpolitik

Die reale Zuwachsrate des Bruttosozialprodukts wird fir
1973 auf rund 4% geschéatzt. Trotz des erwarteten Auf-
schwungs und der sich bereits in den letzten Monaten
1972 abzeichnenden Ausweitung der Industrieproduktion
ist fir 1973 nur mit einer leichten Belebung der privaten
Investitionstatigkeit zu rechnen. Massgebend hierfir sind
die geringen Gewinne, die niedrige Kapazitatsauslastung
der Betriebe, der Lohnkostendruck und die latente
Streikgefahr.

Positive Auswirkungen auf den Konjunkturverlauf erwar-
tet man von der anhaltend ginstigen Entwicklung der Ex-
porte (Januar—November 1972: + 15,2 %) und der Defi-
zitpolitik der Regierung. Die fehlende private Investitions-
neigung soll durch eine expansive Finanzpolitik wettge-
macht werden. Die Defizite der 6ffentlichen Hand und der
autonomen Staatsbetriebe erreichen 7% des Bruttoso-
zialprodukts. Die expansive Ausgabenpolitik verstarkt je-
doch gleichzeitig die Gefahr eines beschleunigten Preis-
auftriebs. Da in Italien ausserdem die Mehrwertsteuer
eingefuhrt wurde, ist 1973 mit einem Anstieg des Kon-
sumentenpreisindexes um etwa 8 % zu rechnen (1972:
ca. 7 %).

Japan: Anhaltend hohes Wachstum

Das japanische Wirtschaftswachstum hat real mit rund
9% im Jahre 1972 das Vorjahresergebnis (6 %) deutlich
Ubertroffen. Der erneute Konjunkturaufschwung stitzte
sich insbesondere auf die massiven Erhéhungen der
Staatsausgaben sowie auf die starke Ausdehnung des
privaten Konsums und des Wohnungsbaus.

Fir 1973 wird mit bedeutenden Zunahmen des privaten
Konsums (14 %), des privaten Wohnungsbaus (22 %) so-
wie der Anlageinvestitionen (8 %) gerechnet. Ueberdies
dirften von den Staatsausgaben kraftige Wachstumsim-
pulse ausgehen. Die Zunahmen der Importe und der Ex-
porte werden auf rund 13 %o bzw. 21 % geschatzt. Bei ei-
nem Anstieg des Preisniveaus von rund 5% wird die
reale Zunahme des Bruttosozialprodukts im Jahre 1973
etwa 10 %o betragen. SBG

Investitionsarme Rationalisierung
in der Bekleidungsindustrie

Ein Unternehmer, welcher Branche er auch angehoért, der
behauptet, in seiner Firma sei die optimale Rationalisie-
rung erreicht — so stellte vor einiger Zeit ein bekannter
Unternehmensberater fest — sollte sich mdglichst rasch
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zur Ruhe setzen. Rationalisieren heisst aber auch nicht
einzig und allein Arbeit durch Kapital ersetzen. Davon
ausgehend flihrte kirzlich der Gesamtverband der Schwei-
zerischen Bekleidungsindustrie eine von den Mitgliedern
gutbesuchte Tagung uber «Investitionsarme Rationalisie-
rung in der Bekleidungsindustrie» durch.

Eines der Gesprachsthemen galt der Mitarbeitermotiva-
tion. In zunehmendem Masse beginnt — davon wurde aus-
gegangen — die Fihrung einiger gutgeleiteter Unterneh-
men zu erkennen, dass die alten Leistungsanreize an
Wirksamkeit verlieren. Die Rangordnung der Leistungs-
anreize wird in der Tat véllig umgekrempelt. Dazu tragt die
unterschiedliche Vorstellung von der Zukunft wesentlich
bei. Sie beruht nach Auffassung des Unternehmensbera-
ters H.R. Oswald insbesondere auf drei unterschiedlichen
Erfahrungen:

1. Die heute Uber 55 Jahre alten Fiihrungskréafte erlebten
das Trauma der grossen Depression, wahrend die heute
noch nicht 50jahrigen in einer stdndig wachsenden
Wirtschaft aufgewachsen sind. Da die jingeren Fih-
rungskréafte bisher kaum gréssere Rickschlage erlebt
haben, vertrauen sie weit mehr auf ihre eigenen Féahig-
keiten.

2. Die explosionsartige technische Entwicklung seit dem
Zweiten Weltkrieg und die Veranderungen, die sie zur
Folge hatte, eroffnete dem juingeren Manager grosse
Chancen. Im Gegensatz dazu wird aber sein &lterer
Kollege bei jeder Veranderung an den Alptraum einer
drohenden Wirtschaftskrise erinnert.

3. Da sie eine umfassendere akademische Ausbildung ha-
ben, bringen die jiingeren Flhrungskrafte meist weniger
Geduld fiir die eingefahrenen Spielregeln der Unter-
nehmensorganisation auf als ihre alteren Kollegen.

Eingehender denn je hat sich der Unternehmer auch mit
den Faktoren zu befassen, die die inneren Bedurfnisse der
Mitarbeiter wirksam ansprechen. Dass dabei nicht mehr
die Lohnhohe an vorderster Stelle steht, wird bereits seit
einiger Zeit erkannt. In einer Umfrage wurden 500 fach-
lich hochqualifizierte Mitarbeiter aus der industriellen
Wirtschaft aufgefordert, 15 motivierende Faktoren in eine
subjektive Rangreihe zu bringen. Die Ergebnisse sind auf-
schlussreich; sie ergaben namlich, dass 75 Prozent Moti-
vationswirkung der Aufgabenstellung, den Aufstiegs- und
Weiterbildungsmaoglichkeiten, der Mitsprache/Mitwirkung
und Information sowie dem Fuhrungsstil zuerkannt wur-
den. Als am wenigsten wirksam erscheinen neben den
Sozialleistungen bemerkenswerterweise «Firmenimage»,
«Anerkenung/Status/Prestige und allgemeines Betriebs-
klima».

Das Ergebnis beweist, dass qualifizierte Mitarbeiter am
starksten durch die Arbeitsaufgabe motiviert werden kon-
nen, deren Erflillung das Geflihl der selbstédndigen Lei-
stung, der personlichen Verantwortlichkeit und der ver-
dienten Anerkennung gibt. Dies sind Faktoren, die eine
Entfaltung der Personlichkeit aus der Aufgabe ermogli-
chen. Die Ziele eines Arbeitsteams oder eines Betriebes
werden am besten geférdert, wenn die Moglichkeit be-
steht, dass die Mitarbeiter in ihrer Aufgabenstellung auch
ihre eigenen personlichen Ziele verwirklichen kénnen.

Impressions de mode

Bestrickendes Gestricktes

Ob klassisch oder popig: komfortabel und hochmodisch
sind sie alle, der Studiokollektion des Du Pont Fashion
Center angehérenden Strickmodelle fur Damen und Her-
ren. Die vorliegenden Fotos sind besonders geeignet fur
alle jene, denen das physische Alter keinen Zwang an-
tun kann, die im Herzen jung sind und jung bleiben. Im
Frihjahr und Sommer 1973 wird junge Strickmode getra-
gen. Juhee, Glismets!

Das Oberteil dieses Rock/Pulli-Ensembles zeigt ein | 2
streng angeordnetes Steinchen-Dessin in hell- und dun-
kelgrau. Zum hellgriinen Kragen passen die schmalen,
griinen Litzen an Blindchen und Rock. Material: «Orlon»
Acrylfaser/Wolle Nm 54/2; «Orlon» Acrylfaser Dia Nm 28/2.
Modell: Studiokollektion des Du Pont Fashion Center.
Foto: Robert Hobel, Miinchen.

Korrekt, jedoch sehr komfortabel angezogen, sind »»
Ménner in diesem senfgelb/weiss karierten Strickhemd mit
uni weissem Kragen, Biindchen und Knopfleiste. Darlber
wird eine graue Tunika im Vogelaugendessin getragen,
die hellgrau/weisse Biindchen und Schulterpassen hat.
Material: «Orlon» Acrylfaser/Wolle Nm 54/2; «Orlon» Acryl-
faser Seidennoppe Nm 28/2. Modell: Studiokollektion des
Du Pont Fashion Center. Foto: Robert Hébel, Minchen.

Blau-gelb-grau karierte Strickhosen wurden hier mit | 2
einem interessanten Pulli kombiniert. Er ist glatt grau ge-
strickt, hat einen vorderen Lochstrickeinsatz in gelb und
gelb-blau gemusterte Rippenbiindchen. Material: «Orlon»
Acrylfaser Dia Nm 28/2; «Orlon» Acrylfaser Cablé Nm 10;
«QOrlon»/«Antron» Nm 36/2 und «Orlon» Acrylfaser Cablé
Nm 10. Modell: Studiokollektion des Du Pont Fashion Cen-
ter. Foto: Robert Hébel, Minchen.

Weiss, blau und rot sind die Farben dieses dreiteiligen »
Ensembles. Zum jacquardgemusterten Kurzarm-Pulli ge-
hort ein weisser Cardigan mit Puffarmeln und verschie-
denen Strickmustern wie links-links-Karos, Zopf- und Rip-
penmuster. Die rot/blau/weissen Streifen der Blndchen
und Einfassungen wiederholen sich an den Taschen des
marineblauen Hosenrocks. Material: «Orlon» Acrylfaser
Morea Nm 34/2; «Orlon» Acrylfaser Mohair Nm 22/2. Mo-
dell: Studiokollektion des Du Pont Fashion Center. Foto:
Robert Hobel, Minchen.
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Mode

Ruickkehr zur klassischen Eleganz

Die Pariser Couture ist auch zum Frihjahr-Sommer 1973
den Weg weitergegangen, den sie schon in den letzten
Saisons eingeschlagen hatte: zu einer tragbaren, im alten
Sinne femininen und vielfach auf den klassischen Rezep-
ten der Eleganz beruhenden Mode. Diesem Stil haben
sich auch Couturiers wie Ungaro und Courréges ange-
schlossen, die bisher fir eine sportlich-moderne Interpre-
tation der Mode bekannt waren.

Zum Bild dieses neuen, frischen Feminismus gehdren die
«natirlichen» Stoffe wie Shantung, Surah und andere
Wildseiden in uni und bedruckt, grosstenteils schweizer
Herkunft. Ausserdem dezent strukturierte Woll-Noppés,
Shetlands, Flanelle mit feinen Strichkaros, Kaschmir,
Alpaka. Courréges stellte besonders reine Baumwolle in
Piqué und Baumwollsatin mit besonderer Betonung von
«Coton Suisse» heraus.

Auch Accessoires spiegelten das geféallige Understatement
der neuen Mode. Man sah unauffdllige Strohhite mit
flachen Krempen, naturfarbene Strimpfe, schlichte Un-
terarmtaschen und diinnsohlige Schuhe. Die Farben wa-

Abendkleid in schwerem Schweizer Crépe Germaine. Modell: Phil. Venet.
Stoff: Weisbrod-Zirrer, Hausen a/Albis (Schweizer Gewebe).

ren harmonisch und dezent. Naturtone wie Offwhite, Lei-
nenbeige oder Bourrettebraun. Viel Marine mit weissen
Garnituren und auch als neue kleine Abendfarbe. Aprikot,
Mandelgriin, Rose, Himmelblau. Ab und zu leuchtete in
den Kollektionen ein Farbtupfer mit frischem Grin, kla-
rem Rot oder intensivem Blau auf.

Chemise- und Cardigan-Schnitte standen im Mittelpunkt
der meisten Kollektionen, variiert fir Kleider, deux-piéces-
artige Tailleurs, Méantel und auch Abendroben. Dior baute
fast seine ganze Schau auf dem Chemise-Thema auf. Im-
primés auf Seidentwill, Shantung, Crépe-de-Chine ka-
men hier zum Zuge. Dominierend waren dezente graphi-
sche Muster wie Tupfen, Diagonal- und Rasterkaros (Un-
garo), Ringelstreifen in verschiedenen Farbablaufen (Lan-
vin), aber auch Stickereimotive, Schmetterlinge (Dior) aus
der St. Galler Stickereikollektion, afrikanisch inspirierte
Dessins eines Schweizer Hauses (Givenchy) und viele sti-
lisierte florale Impressionen bis zu tellergrossen Bliiten
auf Faille-Abendkleidern.

Bei dieser betonten Hinwendung zu einer femininen Mo-
de ist es nicht erstaunlich, dass die Dinner- und Party-
kleider manche Anleihe an die Vorkriegsmode machten.
Seidencrépes und Seidenmousselines ermdglichten den
Eindruck einer schmalen, biegsamen Silhouette. Tiefe De-
colletés, Drapés, Volant- und Plissée-Jupes halfen mit,
diese neue raffinierte Eleganz zu verwirklichen, noch un-
terstutzt durch dazu getragene Turbans oder Voilettes,
lange Perlenketten, Federboas und Greta-Garbo-Frisuren.

Mit grossen Abendroben hat sich die Couture in grosser
Zahl beschaftigt. Zur Wahl standen einerseits sehr sexy
wirkende Diva-Kleider aus fliessenden Stoffen mit rik-
kenfreien Décolletés, andererseits sehr duftige und roman-
tische Debltantinnen-Kleider aus zarten aber steifen Stof-
fen. Gerne wird flir diese grossen Roben St. Galler Sticke-
rei verwendet, wie mehrfarbige Guipure in Pastellfarben
und Appliqués. Stickereikombinationen mit Bandchen und
Fransen, St. Galler Stickerei mit weissem Glanzgarn auf
weissem Grund und Plumetis. Im viktorianischen Stil be-
stickte oder bedruckte Organdis, Seidenorganza, Gazar.
Broderie Anglaise aus St. Gallen in weiss oder farbig fur
sommerliche Abendblusen oder Brassiéres zu langen
Jupes. Und auch fast alle Brautkleider, Schlussbild der
Défilés waren in diesem romantisch-zarten Stil aus St. Gal-
ler Stickereien entworfen.

Griines Licht fiir das Textil & Mode Center
Zirich

Fir das in Planung begriffene Textil & Mode Center Zi-
rich (TMC), das an der Strasse von Zirich nach Kloten
(auf Boden der Gemeinde Opfikon) mit einem Kostenauf-
wand von rund 100 Mio Franken entstehen soll, galt der
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31.Januar 1973 als eigentlicher Schicksalstag. Es galt nam-
lich zur Verwirklichung des Vorhabens eine Mindestzahl
der 317 Genossenschafter — alles Firmen der Mode- und
Textilindustrie aus den Sparten Fabrikation, Manipulation,
Handel und Agenturen — zum Abschluss von Miet- oder
Kaufvertragen zu gewinnen. Mit 227 Vertragen fir
15200 m? ist die letzte Bedingung zur Verwirklichung die-
Ses Projektes erfillt, das die Bedeutung von Zirich als
Grosshandelsplatz fiir Textilien und Bekleidungswaren von
Internationaler Bedeutung wieder herstellen soll.

Einen Tag nach Ablauf dieses Termins fand im Hotel Ziirich
In Zirich die ordentliche Generalversammlung des TMC
Unter der Leitung des Verwaltungsratsprasidenten und zu-
gleich Initianten des Projektes, Josef Schwald, statt. Die
Genossenschafter nahmen mit Befriedigung vom erreich-
ten Stand Kenntnis. Vertrage konnten bis zum 31. Januar
1973 nur jene Firmen abschliessen, die Griindungsmitglie-
der des TMC (317 Firmen) waren. Als Grindungsmitglie-
der wurden zudem nur Firmen zugelassen, die zumindest
Uber eine Niederlassung in der Schweiz verfiigen. Nach-
dem die Genossenschafter des TMC an der Generalver-
Sammlung mit Uberwaltigendem Mehr der Internationali-
Sierung des TMC, also der Zulassung auch auslandischer
Firmen der Textil- und Bekleidungsbranche, zugestimmt
haben, soll gezielt im In- und Ausland die restlich verflg-
bare Flache solchen Firmen verkauft beziehungsweise ver-
Mietet werden, die dazu beitragen werden, das Angebot
Im TMC noch attraktiver und umfassender zu gestalten.

Das TMC soll dazu beitragen, den Einkauf und Verkauf von
Textil- und Bekleidungswaren so rationell wie méglich zu
gestalten. Dazu gehért insbesondere die Konzentration des
Angebotes und der Nachfrage unter einem Dach und da-
Mit eine ganz wesentliche Einschrankung der Reisetatig-
keit der Einkaufer (Konfektionare, Gross- und Einzelhand-
ler) und der Verkaufer (Produzenten und Grosshéandler).

Splitter

«Dacron» Polyester Stapelfaser wird teurer

Du Pont de Nemours International S.A. wird den Preis
fur «Dacron» Polyester Stapelfaser in der Schweiz ab
1. April 1973 um 10 % erhdhen.

Das Unternehmen gab an, dass der Preis fur «Dacron»
Polyester Stapelfaser in den letzten Jahren standig ge-
fallen sei und ein ausserordentlich niedriges Niveau er-
reicht hatte, wahrend die Produktions- und Lohnkosten
gestiegen seien. Dies habe eine Preiserhohung unumgang-
lich gemacht.

«Dacron» Polyesterfaser in Stapelform wird hauptsach-
lich fir Damen- und Herrenoberbekleidungsstoffe, Uni-
formstoffe und Haushaltsgewebe verarbeitet. Die Faser
wird in einem Werk in Uentrop, Bundesrepublik Deutsch-
land, und in drei Werken in den USA hergestellt.

In anderen europaischen Landern sind Preiserhohungen
fur «Dacron» Polyester Stapelfaser angekilindigt worden
oder werden zur Zeit noch geprift.

Insel der Vollbeschéftigung

Im Durchschnitt der monatlichen Stichtagszahlungen der
Arbeitsamter wurden im 3. Quartal 1972 in der schweize-
rischen Wirtschaft 69 Ganzarbeitslose registriert. Auf je
1 Million Beschaftigte traf es somit etwa 23 erwerbslose
Personen. Mit anderen Worten betrug die Arbeitslosen-
ziffer nicht einmal ganz 0,03 Promille der Gesamtzahl der
Beschéftigten. Wahrend hier von Arbeitslosigkeit praktisch
nicht die Rede sein kann, wurden im Ausland gleichzeitig
zum Teil erhebliche Arbeitslosenraten ermittelt, so z.B.
in Kanada 7,1 %, in den USA 5,5 %o, in Schweden, Gross-
britannien, Italien und den Niederlanden 3 bis 3,5 %o, aber
auch in Frankreich und Belgien je 2 %o und in der Bundes-
republik Deutschland 1,3 %.

Schweizerische Textilfachschule

Am 29. Mai 1972 ist an einer Griindungsversammlung be-
schlossen worden, die beiden Textilfachschulen Wattwil
und Ziirich auf den 1. Januar 1973 zu der Schweizerischen
Textilfachschule zusammenzulegen.

Im Sinne einer Arbeitsteilung werden in Zukunft alle Tech-
niker- und Meisterkurse der Sparten Spinnerei/Zwirnerei,
Weberei, Wirkerei/Strickerei, Textilveredlung und Beklei-
dung ausschliesslich in Wattwil und die Textilkaufleute-,
Dessinateur- und Entwerferkurse nur in Zirich zur Durch-
fuhrung gelangen. In St. Gallen werden weiterhin die tra-
ditionellen Abend- und Samstagkurse sowie Textilkurse
fur Verkauferinnen und KV-Lehrlinge stattfinden.

Sitz der Schweizerischen Textilfachschule ist Wattwil.

Unbeschrankt zeichnungsberechtigt mit Einzelunterschrift
sind ab 1.1.1973 die Herren B. Aemissegger, Préasident,
und M. Honegger, Vizeprasident der STF. Einzelunterschrift
haben ferner die Herren E. Wegmann (zentrale Schullei-
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tung) und H. Keller (lokale Schulleitung Zirich). Zeich-
nungsberechtigt zu zweien mit dem Zusatz «ppa» sind die
Herren B. Mauch und E. Meyer der Aufsichtskommission
sowie der Schulsekretéar L. Gressbach. Die Handlungsvoll-
macht wurde an Frau Keller in Zirich erteilt.

Auskinfte uber Ausbildung, Organisation usw. erteilen
jederzeit gerne Direktion und Sekretariat in Wattwil (Te-
lefon 074 7 26 61) und Zirich (Telefon 01 26 18 02).

2,5 Millionen Wollsiegel-Etiketten im Jahr

Die Kennzeichnung von Erzeugnissen aus reiner Schur-
wolle mit dem Wollsiegel erreichte vom 1. Juli 1971 bis
30. Juni 1972 in der Schweiz eine neue Rekordhoéhe.

Insgesamt wurden von den 218 Firmen, die bis heute
die Benltzungsrechte fiir das Wollsiegel erworben haben,
2,5 Millionen Einnahetiketten bezogen (1970/71: 2 Millio-
nen). Die Verwendung von Einnahetiketten mit dem Woll-
siegel verpflichtet die Markenbenutzer zur Einhaltung
bestimmter qualitativer Mindestanforderungen, die dem
Konsumenten vor allen Dingen «reine Schurwolle» ga-
rantieren.

Taiwan

Die Inventa AG, Ziirich, unterzeichnete mit der Firma Ta
Shing Chemical Fiber Company Ltd., Taiwan, einen Ver-
trag fur die Lieferung einer kompletten Polyester-Anlage.
Inventa flihrt ausserdem die Ingenieur-Arbeiten aus und
stellt das Verfahrens-Know-How.

Die Anlage, die eine jahrliche Kapazitat von 10 000 Tonnen
vororientiertem Polyester-Endlosgarn aufweisen wird, soll
in der Nahe von Taipeh erstellt werden. Als Ausgangs-
material wird Terephthalsdure und Aethylenglykol ver-
wendet. Zur Anwendung kommt Inventa’s neuentwickeltes
Schnellspinnverfahren. Es ist vorgesehen, dass die Anlage
Mitte 1974 den Betrieb aufnehmen wird.

Die Inventa ist eine Gesellschaft der Emser Werke, welche
in Domat/Ems nach Inventa-Verfahren die Markenfaser
SWISS POLYAMID GRILON und SWISS POLYESTER GRI-
LENE produzieren.

Gewusst wo

Als das schwedische Textilforschungsinstitut in Goteborg
klrzlich die Entwicklungsarbeiten in Betrieben unter-
suchte, stellte es fest, dass auch sehr grosse und moderne
Betriebe nur 2%, des Wissens selbst erarbeiten, das zur
Entwicklung neuer Produkte notwendig ist. 98 % des be-
notigten Wissens entstammen ausserbetrieblichen Quel-
len, ein Erfahrungswert, der in der Schweiz nicht viel an-
ders liegen wird. Grund genug, diese Quellen standig
genau zu beobachten. Aufwendungen fiir Forschung und
Entwicklung, die sich nachtraglich als Fehlinvestitionen

erweisen, mussen sich naturgemass in den Kosten und
damit in der Konkurrenzfahigkeit eines Unternehmens
niederschlagen. Dies macht deutlich, dass in der Nutzung
des Faktors «Information» noch ganz erhebliche, wenn
nicht sogar entscheidende Rationalisierungsreserven fur
Textil-Unternehmen stecken.

SSZWV tauft um

Die Generalversammlung des Schweizerischen Spinner-,
Zwirner- und Webervereins, Zirich, hat am 12. Januar 1973
beschlossen, den Namen des Vereins abzuandern in In-
dustrieverband Textil (IVT) — Baumwolle und synthetische
Fasern. Adresse und Telefonnummer bleiben unverandert.

Rekordwachstum des Banksparens

Das Volumen des traditionellen Banksparens, d. h. der Be-
stand an Publikumsgeldern in Form von Spareiniagen,
Depositen- und Einlageheften, Kassenobligationen und
Kassenscheinen erreichte gemass der neuesten Banken-
statistik Ende 1971 die Summe von 77,5 Mia Fr. Innert
Jahresfrist trat eine Erhdhung um rund 13 Mia Fr. oder
um ein volles Finftel ein, was einen ganz ausserordent-
lichen Zuwachs bedeutet. Im vorangegangenen Jahr hatte
die Zunahme gut 4 Mia Fr. oder rund 7 % betragen. Der
Betrag der Spareinlagen stieg 1971 um 16,9 %, derjenige
der Kassenobligationen um 21,5% und jener der Depo-
siten- und Einlagehefte sogar um 31,7 %o.

Wasche in Zahlen
(Aus einem Bericht der Enka Glanzstoff)

Der Damenwaschemarkt unterlag in den vergangenen
Jahren gewissen Schwankungen. Wahrend einige Produkte
Zuwachsraten verzeichneten, ist zum Beispiel das Unter-
kleid, bedingt durch die Oberbekleidungsmode, riicklau-
fig gewesen.

Der Verbrauch von Unterkleidern fiir Damen und Mad-
chen in der EWG verminderte sich von 1968 bis 1970 von
77,6 Mio auf 60 Mio Stlck. Gleichzeitig stieg der Ver-
brauch von Nachthemden von 55,1 auf 56,2 Mio und von
Pyjamas fiir Frauen und Madchen von 20,5 auf 24,6 Mio
Stlick.

In den Niederlanden verminderte sich der Verbrauch von
Unterkleidern von 5,7 Mio (1968) auf 5 Mio Stlick (1970),
wahrend der Verbrauch von Nachthemden mit 3,6 Mio
Stick konstant blieb und der Verbrauch von Pyjamas fir
Frauen und Madchen sich von 2,3 Mio auf 2,9 Mio Stlick
erhohte.

In der Bundesrepublik betrug der Verbrauch von Unter-
kleidern 1971: 22,3 (1968: 27,5) Mio, von Nachthemden
30,7 (1968: 28) Mio, von Pyjamas 13,1 (1968: 8,1) Mio, von
BH’s 39,2 (1968: 34) Mio und von anderen Miederwaren
19,3 (1968: 23,5) Mio Stiick.
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Tagungen und Messen

Ein Blick in die Zukunft der Textilindustrie

Welche Bedeutung diesem Thema in den interessierten
Kreisen allgemein beigemessen wird, war schon an An-
zahl und Namen der vertretenen Verbande, Vereinigungen
und Institutionen zu erkennen, die am 3. Februar 1973 im
Zircher Kongresshaus von Prasident W.Keller der
Schweiz. Vereinigung von Farbereifachleuten (SVF) be-
grusst wurden: Mit den Delegierten des Vereins Deutscher
Farber, des Vereins Oesterreichischer Chemiker-Colori-
sten sowie von SVCC, VST, IFWS (Landessektion Schweiz)
sowie VEGAT und ASTI war das Ausland ebenso vertre-
ten wie die Exponenten der Schweizerischen Textilindu-
strie selbst. Schliesslich nicht zu vergessen die unerwartet
hohe Teilnehmerzahl aus dem Mitgliederkreis der SVF und
Ubrigen Fachvereinigungen. Hatte die SVF mit ihrer The-
menwahl also tatsadchlich ins Schwarze getroffen? Dem
einleitenden Vortrag von Dr. S. Borner (Hochschule St. Gal-
len) nach zu schliessen, ohne jeden Zweifel, sprach doch
Schon dessen Ueberschrift von «Spannungsfeld zwischen
Kontinuitat und Umbruch». Und der Vortrag hielt, was der
Titel versprach: Er versuchte, aus hergebrachter Denk-
Weise herauszufiihren in ein «Sich-hinein-denken» in eine
Zukunft, die durch wirtschaftliche und soziale Spannungen,
durch einen Ueberdruck 6konomischer Krafte und eine ge-
waltige Umstrukturierung der Entwicklung in Richtung ei-
nNes qualitativen Wachstums gekennzeichnet sein wird.
Wie war es dazu gekommen? Da war einmal das Schreck-
gespenst von Untergang und Zerfall der Dreissiger Jahre,
das sich im folgenden Jahrzehnt in Hoffnung auf Wohl-
stand wandelte, welcher tatsachlich in den 50er-Jahren
Konsolidierung und Wettstreit mit dem Ausland folgte.
«Die Sechziger-Jahre», so Dr.S. Borner, «bildeten den
Héhepunkt des lberspitzten Wachstumkults». Und heute?
War der Vergangenheitsschock einer Zukunftseuphorie
gewichen? Oder einem Zukunftsschock? Eine Art Orien-
tierungslosigkeit, Fatalismus und Wirtschaftsfeindlichkeit
Scheint nun die Siebziger-Jahre einzuleiten. In den ver-
Sphiedensten Gesellschaftskreisen beginnt sich ein eigent-
licher «Katzenjammer» zu verbreiten. Was ist dagegen zu
tun? Dr. Borner bietet eine Losung an, die den Stempel
Sowohl der inzwischen bekannten MIT-Studie des «Club
of Rome» als auch den der «Kneschaurek-Perspektiven
der Schweizerischen Wirtschaft bis zum Jahre 2000~ tragt:
Z}Jnéchst ist eine vollig neue Denkweise notwendig, eine
Nicht-lineare, eine multidimensionale, eine aktiv-gestal-
tende und schliesslich eine langfristige. Mit anderen Wor-
ten: Was morgen sein wird, hdngt weitgehend von unse-
ren heutigen Entscheidungen ab. Aber die Zeit dréngt, und
€inige Notwendigkeiten werden uns empfindlich nahe ge-
hen: Unser Wohlstand wird immer mehr von internatio-
nzglen und staatlichen Entscheidungen und Eingriffen ab-
hgngig, der Uebergang zum qualitativen Wachstum diirfte
Nicht ohne tiefgreifende soziale und politische Verénde-
'ungen maglich sein, schliesslich wird sich das wirtschaft-
liche Klima verhirten. An dieser Stelle seines Vortrags
fiber muntert Dr. Borner bereits wieder auf: Fir die Textil-
Industrie, so stellt er fest, sei dies in mancher Hinsicht be-

reits erlebter und zum Teil schon bewaltigter Alltag, eine
Feststellung, die auch in den «Kneschaurek-Perspektiven»
zu finden sei. «Der in der Textilindustrie innerhalb der
letzten 10—20 Jahren erfolgte Anpassungs-, Selektions-
und Strukturprozess lasst die Textilindustrie in der lang-
fristigen Perspektive der Grenzen des Wachstums weit
besser abschneiden als viele zum Teil hoch- und Uber-
mitige Expansions- und Wachstumsbranchen.» Mit dem
eindringlichen Hinweis, dass heute und in Zukunft in er-
ster Linie die Produktivitat zahle, leitete Dr. Borner nach
einem ausgezeichneten Referat Uber zum SVF-Podiums-
gesprach.

Unter der Fihrung von A.U.Trinkler (Betriebswissen-
schaftliches Institut der ETH Zurich) folgte das Podium
(Dir. Umberto Belladelli, Zwicky & Co., Wallisellen; Dr. Graf,
Handelshochschule St. Gallen; Prof. Dr. Higli, Technikum
Winterthur; Dr. Krucker, Cilander AG, Herisau; Rolf Schiess,
Habis Textil AG, Flawil) einem Fragenkatalog, der sich in
erster Linie mit den in Dr. Borners Referat angetdnten
Problemen befasste, allerdings und selbstverstandlich
spezifischer auf die Textilindustrie ausgerichtet. Fassen
wir zusammen: Unter den Konsequenzen dieser bevorste-
henden Umstrukturierung sticht besonders die Motiva-
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