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Beschichtete Gewebe —

Nonwovens

hauptsächlich über eine Anzahl modisch sehr kompeten-
ter und leistungsfähiger Kunden, aber auch durch eine
Vertretung auf dem Textilplatz St. Gallen. In jüngerer Zeit
erfolgte zudem eine direkte Beteiligung an zwei Handels-
firmen in Zürich.

Im Jahre 1960 übernahm die Weberei Wängi AG die Firma
Adolphe Bloch Söhne AG in Zürich (AK 1,5 Mio Franken).
Diese Unternehmung beschäftigt sich mit Fabrikation von
Dekorationsgeweben, vornehmlich Vorhangstoffen, wobei
das entsprechende Rohgewebe vom Mutterhaus oder von
Dritten zugekauft, nach Anweisung eines hauseigenen
Kreationsteams in verschiedenen Ausrüstereien weiter be-
handelt und auf dem Schweizermarkt vertrieben, wie auch
in verschiedene europäische und aussereuropäische Län-
der exportiert wird. Um der Forderung der Hausfrau nach
mehr Service gerecht zu werden, steht zudem ein Kon-
fektionsbetrieb in Arbon TG im Aufbau.

Im Jahre 1967 beteiligte sich die Weberei Wängi AG über-
dies an der neu gegründeten Schlossberg Textil AG (AK
1 Mio Franken, Beteiligungsanteil 40%). Diese Firma zählt
zu den führenden schweizerischen Spezialisten auf dem
Gebiet der modischen Wäsche für Bett und Bad. Ihre Pro-
dukte sind unter dem Markennahmen «Legier Dreamland»
und «Schlossberg» im In- und Ausland bekannt. Der Ge-
sellschaftszweck und der Leistungsumfang ist mit demje-
nigen der Adolphe Bloch Söhne AG vergleichbar. Auch
sie betreibt auf dem Platz St. Gallen ein Konfektionsbe-
trieb mit Zentrallager.

Beide Tochterfirmen beschäftigen heute ja ca. 50 Mitarbei-
ter. Die Firma Adolphe Bloch Söhne AG weist einen Jah-
resumsatz von 14 Mio Franken, die Schlossberg Textil AG
einen solchen von 10 Mio Franken aus. Das Gesamtunter-
nehmen erreicht einen Jahresumsatz von zwischen 40 und
50 Mio Franken und zählt heute zu den bedeutenden und
grösseren Unternehmen der Textilindustrie und des Kan-
tons Thurgau.

Auch auf sozialem Gebiet darf sich die Weberei Wängi AG
zu den führenden Unternehmen zählen. Allein für den Be-
trieb Wängi und den Zweigbetrieb Matzingen stehen der
Firmabelegschaft über 140 betriebseigene, günstige Woh-
nungen zur Verfügung. Bereits im Jahre 1938 wurde der
Grundstein zur heutigen 2. Vorsorgesäule gelegt. Die dies-
bezüglichen Vorsorgeeinrichtungen verfügen zurzeit über
ein Kapital, das die 10-Mio-Grenze übersteigt, und werden
damit den zu erwartenden neuen gesetzlichen Anforde-
rungen bereits voll gerecht.

Beschichtete Gewebe

Gewebe, Gewirke und neuerdings auch «Non wovens»
sind für uns unentbehrlich geworden. Wir verwenden sie
zum Schutz und zur Verschönerung im täglichen Leben
für sehr viele Zwecke.

Alle, in dieser Abhandlung gemachten Ausführungen über
beschichtete Gewebe gelten mehr oder weniger auch für
Gewirke und «Non wovens».

Warum werden Gewebe beschichtet?

Wie erwähnt, haben sie häufig eine Schutzfunktion zu er-
füllen, und hierbei kann eine geeignete Beschichtung wert-
volle Hilfe leisten. Es gibt auch viele Beispiele, bei denen
sowohl Schutz wie auch Verschönerung durch die Be-
Schichtung erzielt werden. In diesen Fällen dient das Ge-
webe zur Verbesserung der Festigkeit, der Stabilisierung
oder, wie z. B. beim PVC-Wandbelag, zusätzlich der bes-
seren Verklebbarkeit.

Nachfolgend soll versucht werden, eine Uebersicht über

— Anwendungsgebiete
— Träger- und Beschichtungsmaterialien, sowie
— Beschichtungsmethoden

zu geben. Für Leser, die sich eingehender mit behandel-
ten Teilgebieten befassen möchten, wird auf die entspre-
chende Fachliteratur verwiesen'.

Träger- und Beschichtungsmaterialien

Bei der Auswahl eines Gewebes für einen bestimmten
Artikel gilt es, die Faserart' und Gewebekonstruktion
dem Einsatzzweck anzupassen. Von den Faktoren, die
zu berücksichtigen sind, seien die wichtigsten aufge-
zählt:

— Flächengewicht
— Reiss- und Weiterreissfestigkeit (nass und trocken)
— Flexibilität und Dehnbarkeit
— Mögliche Haftfestigkeit der Beschichtung
— Möglicher Schrumpf (z. B. Hitze oder Nässe)
— Brennbarkeit
— Wetter- und Verrottungsfestigkeit (UV-Licht/Erdreich)
— und nicht zuletzt der für den betreffenden Artikel trag-

bare Preis.

Bei gefärbten oder bedruckten Geweben, die mit Weich-
PVC beschichtet werden, müssen die Farben «weichma-
cherecht» sein. Ist dies nicht der Fall, so kommt es durch
das sogenannte «Ausbluten» (Ausbluten Farbstoff löst
sich im Weichmacher und wandert in die Beschichtung).
zu unschönen Verfärbungen.

Entsprechend der Vielzahl von Kunststoffen' ist auch die
Auswahl der Beschichtungsmaterialien sehr gross. Be-
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Anwendungen/Einsatzgebiete (Tabelle 1)

Tabelle 1 Anwendungsgebiete für beschichtete Gewebe

Artikel Varianten Spezielle Eigenschaften
Wetter- und Schutz- 1 Strassen-, Bahn- und Bauarbeiter Strapazierfähig (spez. weiterreissfest), Farbe aufallend,
bekleidung (absolut Sport (Segeln/Fischen) wetterfest.
wasserundurchlässig) 2 Jägermantel (Jäger/Fischer) Strapazierfähig, wetterfest, Farbe unauffällig

3 Armee (z. B. Regenschutz) Strapazierfähig, wetterfest, verrottungsfähig, unauffällig
(tarnen! infrarot!)

4 Feuerwehr Hitzeabweisend, selbstverlöschend, Chemikalien- und öl-
fest, wetterfest

5 Modische Regenbekleidung Leicht, wetterfest, modische Farben oder Dessins (wenn
möglich atmend)

6 Wanderer und Kinder, Velofah- Leicht und nicht voluminös, gut sichtbar (auffallend), wet-
rer (Verkehrsschutz) terfest

Tischdecken 1 Gewebe, bunt gewoben oder ge- Wasserdicht zum Schutz von Gewebe und Tischplatte
färbt und transparent beschichtet Abwaschbar und eventuell waschbar

2 Gewebe bedruckt und transpa- Dekorativ, möglichst fleckenunempfindlich
rent beschichtet

3 Beschichtung bedruckt, Gewebe Druck sollte geschützt sein
ungefärbt

Wandbelag 1 PVC-Wandbelag normal uni oder Waschbar, auch mit Bürste und Reinigungsmittel
bedruckt Dekorative Farben oder Oberflächennarbungen

2 PVC-Wandbelag mit Tedlarfolie Wie 1, aber resistent gegen Lösungsmittel und fast alle
Chemikalien, auch Desinfektionsmittel und dekontaminier-
bar. (Strahlenlabors)

3 PVC-Wandbelag, schwer, mit Wie 2, aber durch die dicke PVC-Schicht zusätzlich un-
Tedlar empfindlich gegen Stösse (z. B. für Spitäler und Schulen)

4 Wandbeläge mit Schaumstoff Schalldämmend, sonst wie 1*)

Kunstleder Kleider* Leicht, wasserdicht und wenn möglich atmend
(mikroporös)

Polster Verschleissfest (Abrieb), dehnbar, wenn möglich atmend
(Wasserdampfdurchlässigkeit)

Taschen Verschleissfest (Stoss/Riss/Abrieb), formstabil
Schuhoberleder, z. B. Poromere* Verschleissfest (Abrieb), wasserundurchlässg und trotz-

dem hohe Feuchtigkeitsaufnahme innen und möglichst
hohe Wasserdampfundurchlässigkeit

Blachenstoffe 1 Schwer; für Lastwagen, Tragluft- Sehr hohe Reiss- und Weiterreissfestigkeit, wetterfest, ver-
(Planen) hallen und Zelte rottungsfest, möglichst schmutzunempfindlich

2 Leicht; für Boote und Autohüllen Aehnlich 1, aber geringeres Flächengewicht
3 Hüllen für Büromaschinen Schutz gegen Schmutz und Staub, abwaschbar

Schürzen 1 Industrie und Gewerbe Reiss- und Weiterreissfestigkeit
Chemikalien- und ölbeständig

2 Operationsschürzen Fleckenunempfindlich, desinfizierbar
3 Haushalt Leicht, dekorativ, abwaschbar

Vorhänge 1 Verdunkelung (Schulen, Vortrags- Dekorativ und doch lichtundurchlässig
säle)

2 Garagen, Werkstätten Oel- und benzinfest, stabil
3 Duschen Dekorativ, resistent gegen Pilzbefall

Hygiene Matratzenbezugstoff Wasserdicht, abwaschbar, desinfizierbar
(Spitäler) Betteinlagestoff Wasserdicht, waschbar, desinfizierbar

Verbandbatist Wasserdicht, physiologisch unbedenklich
Diverse Kleinartikel, wie Necessaires etc.

Mottenschutzschränke
Föhnhaubenstoff
Verbandstoff

® eingetragene Marke der GuritAG
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schichtungsmassen können in Form von Lösungen, Pasten
(Piastisolen), Dispersionen, Folien, Schaum und auch Pul-
ver aufgebracht werden'.

Für die in Tabelle 1 zusammengestellten Einsatzgebiete
kommen hauptsächlich Beschichtungen mit Weich-PVC,
Polyurethan und Natur- sowie Synthesekautschuk zur An-
wendung; aber auch Polyäthylen, Polymethylmethacrylat
und andere finden ihre speziellen Anwendungsgebiete.
Für den Entscheid, welches Rohmaterial einzusetzen ist,
sind ausser der geeigneten Beschichtungstechnik ähnliche
Kriterien von Einfluss, wie sie weiter oben für die Gewebe
selbst aufgeführt wurden. Wichtige zusätzliche Forderun-
gen können die folgenden sein:

— Kälteflexibilität
— Extraktionsfestigkeit (Oel/Seifenwasser/Erdreich)
— Chemikalienbeständigkeit (z. B. Säuren/Laugen)
— Physiologische Unbedenklichkeit
— Elektrische Eigenschaften.

Einige wichtige Zusammenhänge, die für den Aufbau eines
bestimmten Artikels von Bedeutung sein können, sollen
nachfolgend an Hand von zwei Beispielen erörtert werden:

Haftfestigkeit, Flexibilität und Weiterreissfestigkeit

Diese drei Eigenschaften stehen in einer gewissen Wech-
selwirkung zueinander*. Speziell bei Synthesegeweben wie
Nylon, Terylen und ähnlichen bedarf es besonderer Kunst-
griffe, um eine ausreichende Haftfestigkeit der Beschich-
tung zu erzielen. Für Weich-PVC sind besondere Haftver-
mittlerzusätze, meist auf Basis von Polyurethanen, am ge-
bräuchlichsten. Daneben spielen aber auch die Gewebe-
konstruktion (Bindungsart) und die Eindringtiefe der Be-
schichtungsmasse eine grosse Rolle. Verständlicherweise
wird die Haftfestigkeit durch tiefe Verankerung im Gewebe
verbessert. Hier sind jedoch dadurch Grenzen gesetzt,
dass bei zu tiefem Eindringen nicht nur die Flexibilität,
sondern insbesondere auch die häufig sehr wichtige Wei-
terreissfestigkeit des Artikels verschlechtert wird. Beson-
ders krass zeigt sich dies bei beidseitig beschichteten
Geweben. Die Erklärung hierfür ist darin zu finden, dass
bei tiefer Verankerung eine Fixierung der Gewebebin-
dungspunkte erfolgt und dadurch beim Weiterreisstest ein
Faden nach dem andern reisst. Bei einer weniger tiefen
Verankerung ist durch die grössere Beweglichkeit des Ge-
webes ein Verzug beim Weiterreissen möglich, der be-

Tabelle 2 Mischungsaufbau einer Weich-PVC-Beschichtung oder -Folie für Beschichtungszwecke (Laminate)

Mischungs- Typen Anteil an der Einfluss
bestandteile Mischung
1.Polyvinylchlorid Emulsions (E) und Sus- 40 bis 85 %

pensions (S) Typen.
Verschiedene Moleku-
largewichte (K-Wert)

2. Weichmacher Zahlreich. 15 bis 60% Flexibilität. Der Typ des verwendeten Weichmachers ist
Zu unterscheiden sind von entscheidendem Einfluss auf die Eigenschaften der
zwei Gruppen: Beschichtung. Beispiele: Kälteflexibilität, Oelbeständigkeit,
1. monomer Verhärtung bei Temperaturbeanspruchung (Flüchtigkeit),
2. polymer Verrottungsbeständigkeit, Kochfestigkeit, Schwerentflamm-

barkeit, WM Wanderung (Migration).
3. Stabilisatoren Meistens metallorgani-

sehe Verbindungen der
Metalle Barium, Cadmi-
um, Zink und Zinn.

1 bis 3 % Vermindern den Abbau des PVC Moleküls (Salzsäureab-
Spaltung) in der Hitze und erlauben damit die nötigen,
hohen Verarbeitungstemperaturen von über 160 °C. Ver-
bessern die Licht- und Wetterstabilität.

4. Gleitmittel
(nur bei der
Folien-
herstellung)

Innere und äussere.
Stearinsäure, Stearate,
Wachse, niedrigmoleku-
lare Polyäthylene.

0,5 bis 1,5% Verhindern das Kleben an den Walzen und bewirken einen
glatten Wulst und damit eine bessere Folienoberfläche.

5. Farbstoffe
(Pigmente)

Zahlreich.
Grosse Unterschiede in
Preis und Qualität.

Unterschiede in Lichtechtheit, Verteilbarkeit, Ausgiebig-
keit, Migrationsbeständigkeit und Preis.

6. Füllstoffe Billige anorganische
Verbindungen wie Tal-
kum, Kreide, Kaolin,
Schwerspat.

0 bis 20 % Zur Verbilligung oder Erhöhung des spezifischen Gewich-
tes und zur Verbesserung mechanischer Werte. Verändern
den Griff. Verbilligung oft fragwürdig, da wegen der hohen
spezifischen Gewichte sehr viel Füllstoff erforderlich ist,
um eine Volumenzunahme und damit Verbilligung zu er-
zielen. Bei hohen Zusätzen verminderte Festigkeiten.

7. Sonstige Antistatika, Fungizide,
Parfum, Lanolin, Sani-

Zur Erzielung spezieller Eigenschaften, wobei immer auf
evtl. Nachteile, wie z. B. Ausschwitzen usw. geachtet wer-

tized, UV-Absorber. den muss.

Verarbeitbarkeit, Härte, Stabilisierbarkeit, Wasserauf-
nähme. Rieselfähigkeit der Vormischung, (bei Folien), Ver-
pastbarkeit (bei Plastisolen).
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wirkt, class die Reisskraft jeweils gleichzeitig von mehre-
ren Fäden aufgenommen wird.

Flexible PVC-Beschichtungen

Weichgemachtes PVC nimmt bei der Gewebebeschichtung
immer noch eine führende Rolle ein. In Tabelle 2 sind die
einzelnen Mischungsbestandteile erläutert. Art und Menge
der verwendeten Weichmacher üben den grössten Ein-
fluss aus. Im Rahmen dieser Abhandlung kann auf die
Einzelheiten nicht eingegangen werden. Für interessierte
Leser ist die unter Literatur 6 erwähnte Broschüre bei
GuritAG, Richterswil, erhältlich.
Lieber die Wahl des zu verwendenden Weichmachertyps
entscheiden die an die Beschichtung gestellten Anforde-
rungen, deren wichtigste nachfolgend aufgezählt werden.

— Flexibilität
— Preis
— Kälteflexibilität
— geringe Flüchtigkeit
•— Migrationsbeständigkeit
—- Extraktionsbeständigkeit gegen Oele, Seifenwasser,

Benzin, bei Vergrabung im Erdreich
— Lichtstabilität
— Chemikalienbeständigkeit (z. B. Hydrolyse)
— Physiologische Unbedenklichkeit
— Flammwidrigkeit
— günstige elektrische Eigenschaften.
Es ist verständlich, dass nicht alle Anforderungen gleich-
zeitig erfüllt werden können. Die letztlich verwendete Mi-
schung ist ein Kompromiss zwischen den gestellten For-
derungen.

Mit Polyurethanen beschichtete Gewebe

Trotz einiger Rückschläge finden Polyurethane weiterhin
vermehrte Anwendung für die Gewebebeschichtung.
Was zeichnet diesen Kunststoff besonders aus?
Es ist in erster Linie seine Zähigkeit und Abriebfestigkeit,
die es erlaubt, mit relativ dünnen Beschichtungen den an-
gestrebten Zweck zu erfüllen. Es ist weiterhin die relativ
hohe Wasserdampfdurchlässigkeit, die in Verbindung mit
den niedrigen Belagsgewichten der für Bekleidungs- und
Eolsterkunstleder immer wieder gestellten Anforderungen
nach Trag- und Sitzkomfort entgegenkommt« '.
Eei der Beurteilung der Eigenschaften von Polyurethan-
beschichtungen muss man grundsätzlich zwischen den
löslichen, thermoplastischen und den vernetzten Zwei-
komponententypen unterscheiden.
Die in der Verarbeitung komplizierten Zweikomponenten-
Systeme sind billiger und zeichnen sich durch gute Haft-
Festigkeit auf den meisten Geweben aus, während die lös-
liehen thermoplastischen Typen einfacher zu verarbeiten
sind, verschweisst werden können und auch in bezug auf
die oft wichtige Hydrolysefestigkeit bessere Werte zeigen.
Oft ist die Beschichtung aus einem Zweikomponenten-
haftstrich und einem Einkomponentendeckstrich aufge-
baut.

Polyurethanbeschichtungen sind relativ lichtempfindlich
und müssen gegebenenfalls durch geeignete Pigmentie-
rung und UV-Absorber gut geschützt werden.

Beschichtungsverfahren

Nachfolgend werden die wichtigsten Beschichtungsmetho-
den, die für Gewebe in Frage kommen, skizziert:

Streichverfahren'"

Grundsätzlich sind zwei Varianten zu unterscheiden, ein-
mal das Streichverfahren mit PVC-Plastisolen und zum
andern das Streichen von Lösungen und Dispersionen von
Kunststoffen. Der wesentliche Unterschied liegt darin, dass
bei der Plastisolbeschichtung keine flüchtigen Stoffe wie
Lösungsmittel oder Wasser verdunsten und weggeführt
werden müssen, während dies bei Lösungen und Disper-
sionen der Fall ist.

Die Beschichtungsmasse wird mit einer Rakel auf den
Träger aufgestrichen (Abbildung 1).

Im Heizkanal erfolgt das Gelieren oder Trocknen der Be-
Schichtung (Abbildung 2).

Für gestrichene PVC-Artikel sind im allgemeinen zwei bis
vier Striche erforderlich. Bei Lösungsbeschichtungen, wie
gummierten Geweben, können es acht oder mehr sein.

Nach dem Verlassen des Heizkanals wird die Warenbahn
gekühlt und aufgewickelt.

Das Prägen kann direkt nach dem Heizkanal oder in einem
separaten Arbeitsgang erfolgen. Mit Plastisolen beschich-
tete Gewebe werden meistens anschliessend lackiert, um
den gewünschten Finish und eine verminderte Anschmutz-
barkeit zu erzielen.

Luftrakel Walzenrakel

Abbildung 1 Streichverfahren: Die Streichmasse wird mittels Rakel
gleichmässig auf einem Träger (zum Beispiel Gewebe) verteilt.

Plastisol

V> V ^
geliert

^ ^ ^ ^ ^

f f f Î
>-

getrocknet

izzzzzizzzr
Lösung

z z > ^ z
Abbildung 2 Streichverfahren: Das Plastisol verfestigt sich im Ofen
durch den Gelierprozess, die volle Schichtdicke bleibt erhalten.
Streicht man aber eine Lösung oder Dispersion auf, so verdunstet das
Lösungsmittel im Ofen, die verbleibende Beschichtung ist dünner,
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Mit dem Umkehrstreichverfahren lassen sich Artikel mit
besonders angenehmem, weichem Griff herstellen. In die-
sem Fall wird die Streichmasse zuerst auf ein Trennpapier
gestrichen und dann das Gewebe oder Gewirke aufgelegt,
solange die Masse noch klebrig ist. Nach dem Trocknen
oder Gelieren im Heizkanal kann das Fertigprodukt vom
Trennpapier abgezogen werden.

Laminierverfahren (Abbildung 3)

Von den Abwicklungsstationen her kommen das Gewebe
und eine PVC-Folie. Die Folie wird dünn mit einem Haft-
vermittler versehen, dann zusammen mit dem Gewebe um
eine Heiztrommel geführt und zusätzlich durch einen In-
frarotstrahler aufgeheizt. Nun läuft das heisse Laminat
durch ein Prägewerk, hier wird durch den hohen Druck
gleichzeitig die Prägung der Oberfläche und die endgül-
tige Verbindung vom Gewebe mit der Folie bewirkt.

Walzenschmelzverfahren"

Dieses noch jüngere Beschichtungsverfahren ist in den
letzten Jahren weiter ausgebaut worden und hat einen
beachtlichen Stand erreicht (Abbildung 4 und 5).

Das Kunststoffgranulat oder -pulver wird auf einem Wal-
zenpaar zu einem gleichmässigen Film aufgeschmolzen
und durch ein angebautes Prägewerk mit dem Träger-
material verbunden.

6 Infrarotstrahler

4 Anpresswalze

5 Heiztrommel
7 Prägewerk

8 Kühlwalzen

9 Aufwicklung

Träger

(Papier oder Gewebe)

Abbildung 3 Die Folie wird mit einem Haftvermittler beschichtet und
läuft zusammen mit dem Gewebe um eine Heiztrommel. Durch Hitze
und Druck erfolgt die Verbindung. Gleichzeitig kann eine Oberflächen-
struktur eingeprägt werden. Beispiel: Gurimur® Wandbelag

Abbildung 5 Walzenschmelzmaschine mit 1600 mm Arbeitsbreite
(Zimmer Plastic GmbH, Offenbach).

Es gibt Maschinen mit zwei und mit drei Aufschmelz-
walzen.

Das Verfahren ist sehr vielseitig. Es können alle thermo-
plastischen Kunststoffe verarbeitet werden, wobei sowohl
sehr dünne wie auch sehr dicke Beschichtungen möglich
sind.

Es lassen sich auch Folien auf dieser Anlage herstellen.

Wie in allen anderen Bereichen der Kunststoff-Technologie
so geht auch auf dem Beschichtungssektor die Entwick-
lung rasch vonstatten. Ständig tauchen neue Beschich-
tungstypen auf, Verfahren werden geändert oder neu ent-
wickelt und Maschinen und Einrichtungen verbessert. Der
Wettbewerb auf diesem Sektor ist gross, und nur ein
ständiges Anpassen mit entsprechendem Aufwand für
Entwicklung und Technologie sowie Qualitätsüberwachung
führt zu entsprechenden Marktchancen.

M. Grundkötter, GuritAG, 8805 Richterswil

1 Schmelzwalzen

2 Prägewerk

3 Abwicklung für Träger
Abbildung 4 Walzenschmelzverfahren: Die thermo-

4 Vorheizwalze plastische Masse wird durch die Hitze und Friktion
der Walzen (1) aufgeschmolzen, geglättet und auf

5 Aufwicklung den Träger gebracht.
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Bemerkenswerte Kleinewefers-Entwicklung
in der Non-woven-Veredlung

Für die beidseitige Verfestigung, Prägung, Oberflächen-
behandlung und Kalibrierung von Vliesen in einer Kon-
tinue-Strasse empfiehlt Kleinewefers eine 2-Walzen-Duo-
Kalander-Anlage. Dies sind zwei elektrisch miteinander
verbundene von dem Vlies nacheinander zu passierende
Kalander mit unterschiedlicher Walzenlage:

— der 1. Kalander Polycoton/Stahl
— der 2. Kalander Stahl/Polycoton.
Die technikumserprobten Kleinewefers-Kalander gewähr-
leisten ein exaktes Zusammenspiel untereinander und mit
anderen Einheiten in einer kontinuierlich arbeitenden Pro-
duktionsstrasse.

Derartige Kleinewefers Kalanderkombinationen werden
Parallel hierzu seit vielen Jahren mit grossem Erfolg in
der Papierveredlung eingesetzt.
Nähere Auskunft erteilt Kleinewefers Industrie-Companie
GmbH, D-4150 Krefeld.

Problematische Besteuerung
von Mitarbeiteraktien

In den westlichen Industrieländern hat die zu Vorzugs-
bedingungen ermöglichte Kapitalbeteiligung der Arbeit-
nehmer an den sie beschäftigenden Unternehmen vermehrt
an Bedeutung gewonnen. Diese Mitarbeiterbeteiligung för-
dert das Verständnis der Arbeitnehmer für die Probleme
des Unternehmens und trägt zu der auch im allgemeinen
Interesse liegenden breiteren Streuung des Produktions-
Vermögens bei.

Ist der Arbeitgeber eine Aktiengesellschaft, so besteht die
Mitarbeiterbeteiligung im Aktienerwerb durch den Ange-
stellten. Das Unternehmen schafft die für den Titelkauf
notwendigen Voraussetzungen, indem es entweder eigene
Aktien erwirbt und sie zu einem ermässigten Preis abgibt,
oder indem es den Mitarbeiter unter Ausschluss der Be-
zugsrechte der Aktionäre an Kapitalerhöhungen teilneh-
men lässt. Die Gegenverpflichtung des Angestellten für
diese Vorzugsstellung besteht meist darin, dass die erwor-
benen Aktien entweder für eine gewisse Zeit oder sogar
während der ganzen Dauer des Arbeitsverhältnisses nicht
veräussert werden dürfen.

Steuerbegünstigte Vorzugsbehandlung im Ausland

Kann der Mitarbeiter Aktien des ihn beschäftigenden Un-
ternehmens zu einem unter dem Kurswert liegenden Preis
erwerben, so stellt sich die Frage der fiskalischen Behand-
lung solcher Vergünstigungen. Im Hinblick auf die mit der
Mitarbeiterbeteiligung angestrebten gesellschaftspoliti-
sehen Ziele sind verschiedene Staaten dazu übergegan-
gen, auf eine Besteuerung dieser Vergünstigungen zu
verzichten oder sie zumindest fiskalisch zu privilegieren.
Dies ist namentlich in den USA, in Grossbritannien, in
Frankreich und in der Bundesrepublik Deutschland der
Fall.

Keine gesetzliche Regelung in der Schweiz

Im Gegensatz zu den erwähnten Ländern bestehen in der
Schweiz noch keine Gesetzesvorschriften, die eine Vor-
zugsbehandlung der sich aus Mitarbeiteraktien ergeben-
den Vergünstigungen vorsehen. Im Hinblick auf die positi-
ven Aspekte der Mitarbeiterbeteiligung sollte jedoch im
Rahmen der bestehenden Fiskalordnung eine Regelung
getroffen werden, welche einen Aktienbeteiligungsplan
nicht von vornherein durch fiskalische Massnahmen zum
Scheitern bringt.
Diese Notwendigkeit scheint von der Eidgenössischen
Wehrsteuerverwaltung erkannt worden zu sein, indem sie
für die steuerliche Behandlung der Mitarbeiteraktien einen
Weg einschlägt, der zwar nicht als ideal, auf uer Grund-
läge der geltenden Gesetzesbestimmungen aber als an-
nehmbar bezeichnet werden kann.
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