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Abfall

Abfall: das sind ehemals wertvolle Güter, welche eines
Tages niemand mehr will. Die Entsorgung von Abfällen ist
eine der ältesten Aufgaben der Öffentlichkeit. Vor gar
nicht so langer Zeit beschränkte sie sich auf die Ableitung
der häuslichen Abwässer in ein öffentliches Gewässer.
Später sammelte die Müllabfuhr zusätzlich jene festen Ab-
fälle, welche die Leute nicht im eigenen Ofen verbrennen
konnten, und deponierte sie in einer Grube, welche so an-
gelegt wurde, dass die vorherrschenden Winde die entste-
henden Gerüche möglichst nicht ins Dorf zurückbliesen.

Mit zunehmendem materiellem Wohlstand hat die Bedeu-
tung der Abfälle zugenommen. Ein wesentlicher Teil unse-
rer Arbeit resultiert in materiellen Gütern, die unser Leben
erträglich, angenehm und schön machen. Wir freuen uns
an den Produkten unseres Schaffens, sind oft mit Recht
stolz darauf. Doch je mehr wir produzieren, umso grösser
wird der Abfallberg. Denn die meisten unserer Zwischen-
und Endprodukte werden früher oder später wieder zu
Abfall: Nahrung und Kleidung, Bauten, Möbel, Heimtex-
tilien, Geschirr, Rohrleitungen und Kabel, Maschinen und
Apparate, Fahrzeuge, Papier, Zeitungen und Bücher,
Kunstwerke, Verpackungen, Waffen, Batterien und Leucht-
stoffröhren, Produktionseinrichtungen, Kraftwerke, Spalt-
Stoffe und Brennstoffe, Öle, Gifte, Farben und Lösungs-
mittel. Und auch bei ihrer Herstellung wird schon ein gros-
ser Teil der eingesetzten Materialien zu Abfällen. Selbst
die Produkte der Abfallverarbeitung wie Kompost, Asche,
Filterstaub und Klärschlamm sind in vielen Fällen wieder
Problemabfälle, deren sichere Entsorgung grossen Auf-
wand verursacht. Immer mehr wird Abfall zu einem wich-
tigen volkswirtschaftlichen Faktor. Allein für den Sonder-
müll aus dem Kanton Zürich wird momentan eine Ver-
brennungsanlage geplant, die nicht nur Investitionen von
135 Millionen Franken erfordert, sondern auch einen jährli-
chen Betriebsaufwand von 37 Millionen Franken verursa-
chen soll.

Gesamtwirtschaftlich lohnt es sich darum, schon bei der
Produktion an die Art und Menge der entstehenden Abfäl-
le zu denken. Aus dieser Sicht sind möglichst dauerhafte
Güter vorzuziehen, weil sie bei gleichem Nutzen erst nach
längerer Zeit zu Abfall werden. Es sind Produktionsprozes-
se zu wählen, bei denen möglichst wenig Abfall entsteht.
Die unvermeidlichen Abfälle sind wiederzuverwerten, in
den Kreislauf zurückzuführen. Es sollen Materialien verar-
beitet werden, welche später leicht getrennt, wieder ver-
wendet oder umweltgerecht verbrannt oder deponiert
werden können. Abfall vermindern wir schliesslich, wenn
wir vermehrt das geniessen, was wir schon haben, statt
unsere Freude darin zu suchen, immer mehr zu produzie-
ren.

Peter Baur
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Chemiefasern

Ein brennend heisses Thema:

Lenzing P84 - die Innovation
in der Heissgasfiltration

Die Lenzing AG, bei welcher die weltweit grösste vollinte-
grierte Produktion von Viskose- und Modalfasern läuft,
brachte vor etwa vier Jahren die Polyimid-Faser LENZING
P84, welche sich mittlerweile internationale Marktsegmente
erobern konnte, auf den Markt.

Es handelt sich dabei um eine nach dem Trockenspinnver-
fahren erzeugte hochtemperaturbeständige Faser. Sie be-
sitzt angenehme textile Eigenschaften und wird deshalb
auch in Kombination mit Lenzing Viscose FR (schwer ent-
flammbar) zu Schutzbekleidungen verarbeitet: Feuerweh-
ren oder Streckenposten bei Autorennen schätzen und ver-
wenden beispielsweise Anzüge aus solchem Material.

Die Entwicklung im Umweltschutz hat allerdings gegenwär-
tig einen Verwendungszweck favorisiert, der Lenzing P84
neue Einsatzgebiete erschliesst. Die Entstaubung von heis-
sen Rauchgasen aus Verbrennungs-Anlagen und Heizkes-
sein gelingt mit höchstem Wirkungsgrad auch für Fein-
stäube am besten mit Schlauchfiltern, durch die die Abgase

geleitet werden. Voraussetzung dafür ist nicht nur die rieh-
tige Porengrösse und Adsorptionsfähigkeit der Filter, son-
dem auch ihre hohe Flitzebeständigkeit. Und hier hat sich der
Einsatz, des bis zu 260°C hitzebeständigen und auch gegen
chemische Angriffe resistenten Fasermaterials, bestens be-
währt.

Im Frühjahr 1987 hat die Lenzing AG einen Wirbelschichtkes-
sei angefahren, mit dem das Unternehmen in der Lage ist,
neben den primären Brennstoffen Braunkohle, Steinkohle
und Heizöl schwer, vor allem eingedickte Bioschlämme aus
der neuen Abwasserkläranlage, Rinden sowie in Zukunft
auch Erdgas durch Verbrennung in Energie umzuwandeln.

Während der in den Brennstoffen enthaltene Schwefel
durch Einblasen von Kalziumkarbonatstaub in die zirkulie-
rende Wirbelschicht gebunden wird, lassen sich die im
Rauchgas mitgerissenen Schwermetalle und Halogen ent-
haltenden Feinstäube in einer zweisträngigen Schlauchfil-
teranlage mit einer Filterfläche von 5300 rrP erfassen.

Bei Überprüfung der installierten Filterschläuche nach zwei-
jähriger Einsatzdauer wurde festgestellt, dass sich Filter-
Schläuche aus Lenzing P84 im hauseigenen Filter bei Be-
triebstemperaturen von 160 - 180°C nicht nur hinsichtlich der
physikalischen Daten, sondern auch im Abscheideverhalten
bestens bewährt haben. Da nach zwei Jahren so gut wie
keine Abweichungen gegenüber den Ausgangswerten fest-
gestellt wurden, bleiben die P84-Filterschläuche nach wie
vor im Einsatz.

Aus einer Anzahl von etwa 90 verschiedenen Referenzen in

Westeuropa und Nordamerika seien folgende Beispiele her-
vorgehoben:

/Communa/e /UL///verörenr)L/ng /n /Vorctemer/ka

In einem Puls-jet-Filter mit ca. 1600 rrP Filterfläche wird bei
220°C seit 14 Monaten die Entsorgung des anfallenden Ab-
falles durchgeführt. Im Rauchgas sind H^O, SCF, HC1 und HF

enthalten. Der hohe Wirkungsgrad, die hervorragende Ma-
terialresistenz sowie der geringe Druckverlust haben den
französischen Filterbauer veranlasst, bei ähnlichen Anlagen
Filterschläuche aus P84-Fasern einzusetzen.

ffussöersfe//tvr?g - ß/? Deutsch/and

In einem Puls-jet-Filter mit 123 rrF Filterfläche wird bei
240-260°C seit acht Monaten die Entsorgung des anfallen-
den Abfalles gewährleistet. Das Filtermedium besteht aus
100% Lenzing P84 Nadelfilz. Der Filter wurde von der Firma
Micropul gebaut. Gegenüber dem bisher verwendeten Na-
delfilz brachte P84 eine Reihe von Vorteilen, wie besseres
Abreinigungsverhalten und höheren Abscheidegrad. Im
Vergleich ist die Standzeit mit Lenzing P84 über ein Drittel
länger und die Filterschlauchkosten liegen etwa 20% günsti-
ger. Weiter konnten die Gesamtkosten durch geringe
Schlauchwechselanzahl und weniger Energieeinsatz ge-
senkt werden.

Die wichtigsten Einsatzmöglichkeiten für die Polyimidfaser
Lenzing P84 auf dem Gebiet der Heissgasfiltration sind aus
heutiger Sicht folgende:

- Wirbelschichtkessel
- Kohlegefeuerte Kessel
- Müllverbrennungsanlage
- Asphaltmischanlagen

Weitere Informationen erhalten Sie über

Lenzing AG, Abteilung P84, A-4860 Lenzing
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Non Wovens

Erfahrungen mit der Wirrvliestechnologie

Vortrag im Rahmen des 3. Hofer Vliesstoffseminares vom
9-11.1988-10.11.1988, von Dipl.-Ing. Heinrich Jakob, Textilmaschinenfabrik
Dr. E. Fehrer AG, Li nz, Austria

Einleitung

Aufgrund gesteigerter Qualitäts- und Leistungsanforderun-
9en der Kunden werden von der Industrie heute immer hö-
here Ansprüche an die Maschinenhersteller gestellt. Beson-
ders bei leichten Vliesen besteht heute in vielen Anwen-
dungsbereichen die Forderung nach Produkten, die eine
gleichmässige Festigkeit in allen Richtungen aufweisen.
Diese Eigenschaft kann von konventionellen Kardenvliesen
aufgrund der im Vlies vorhandenen Faserorientierung nicht
erfüllt werden. Auch durch den Einsatz von Zusatzaggrega-
ten (z.B. Wirrwalzen) kann diese Forderung nicht voll erfüllt
Werden und deren Einsatz ist nur ein kleiner Schritt in Rieh-
tung dieses Festigkeitsausgleichs.
Ein ausgeglichenes Verhältnis der Festigkeit eines Vlieses
kann nur dadurch erzielt werden, dass eine Orientierung der
Easern in alle Richtungen vorhanden ist, das heisst, dass die
Easeranordnung im Vlies wirr ist. Diese Eigenschaft wird nur
durch aerodynamische Vliesbildung erreicht, bei der ein
Vlies bereits im Vliesbildeprozess als Wirrvlies anfällt und
nicht durch den Einsatz von mechanischen Mitteln aus
einem orientierten Vlies in ein Vlies mit teilweiser wirrer Fa-
Berlage umgewandelt werden muss.

Das System der aerodynamischen Vliesbildung
East alle bekannten Vliesbildner nach dem aerodynami-
sehen Prinzip lassen sich auf das in Bild 1 dargestellte Grund-
Prinzip zurückführen. Dabei wird ein Vorvlies einer schnell
stierenden, mit einem Sägezahnbelag versehenen, Trom-
Diel zugeführt. Die Fliehkraft und ein unterstützender Luft-
ström lösen die sich an den Sägezähnen an der Trommel-
Oberfläche befindlichen Fasern ab. Der Luftstrom befördert

zu einem Ablieferungssystem, das als Siebtrommel oder
kiebband ausgebildet sein kann, wo die Förderluft abge-
schieden wird und die Vliesbildung erfolgt.

Aerodynamische Vliesbildung

'rinzip der aerodynamischen Vliesbildung

Dieses Grundprinzip muss aber unter Beachtung aller strö-
mungstechnischen Begleiterscheinungen in ein einwandfrei
funktionierendes System umgewandelt werden. Bei der
Konstruktion solcher Systeme müssen alle Einflüsse, die zu
Wirbel oder Turbulenzerscheinungen führen könnten, elimi-
niert werden. Beim vliesbildenden Teil aerodynamischer
Maschinen kommen folgende Systeme zur Anwendung:
- Vliesbildung über den freien Fall von Fasern

(Schnellfallprinzip Dr. Fehrer)
- Drucksystem
- Saugsystem
- geschlossenes System
- Kombination von Druck- und Saugsystem

Diese Systeme sind schematisch in Bild 2 dargestellt.

—V*
a "-""te

Freier Fall

Saug

Systeme der aerodynamischen Vliesbildung

2. Die Wirrvliestechnologie - ein kurzer Blick in
die Geschichte

Bereits im Jahre 1930 wurden Maschinen zur Aufbereitung,
Reinigung, Wickelbildung und zum Transport von Fasern
entwickelt, die auf dem aerodynamischen Prinzip beruhen
und auch schon zur Herstellung von weniger anspruchsvol-
len Vliesen eingesetzt wurden. Als Beispiel dafür sei hier nur
die von Trützschler und Gey entwickelte Cotonia-Maschine
angeführt. Am 1.12.1931 wurde Mr. Frank W. Harney von der
Fa. Lockport ein Patent über eine Maschine zur Herstellung
von Isolierfilzen in Streifen aus verschiedenen Fasermateria-
lien erteilt (USA-Patent Nr. 1,834.309). Dies war nur der erste
Schritt in die Richtung, die Luft zum Transport von Fasern
und in der Folge zur Vliesbildung einzusetzen. Bis zum Jahre
1950 erfolgten mehrere weitere Patentanmeldungen. Die
benötigten Maschinen nach diesem neuen System wurden
jedoch von den verschiedenen Firmen selbst entwickelt und
gebaut.

Erst im Jahre 1950 wurden von der Curlator Inc. in den USA
die ersten Rando-Web-Maschinen der Industrie angeboten,
die sich auch mit vielen anderen Systemen noch heute auf
dem Markt befinden.

Geschlossen



127 mittex 4/89

Bei dieser Maschine wird ein Vorvlies durch ein System Mul-
deneinzug/schnellrotierende Öffnerwalze in Fasern mehr
oder weniger vereinzelt. Diese werden über einen Faserleit-
kanal unter Zuführung von Injektorluft (Druck) auf eine per-
forierte, besaugte Trommel abgelegt und auf diese Weise zu
einem Wirrvlies gebildet.

Schema der Rando-Web-Maschine

Die aerodynamische Vliesbildung wurde in dieser Zeit na-
türlich auch noch von mehreren anderen Maschinenherstel-
lern angewandt. Diese Maschinen möchte ich hier jedoch
nicht im einzelnen erklären, sondern nur dem Namen nach
nennen, wie zum Beispiel die Kohllöffelmaschine, die DOA-
Wirrvliesmaschinen und die Schirp-Maschine. Alle diese
Maschinen haben auch einen wesentlichen Beitrag in der
Entwicklung der Wirrvliestechnologie geleistet.

3. Fehrer - 30 Jahre Erfahrung in der
Wirrvliestechnologie

3.7 Der ßegr/nn der W/rrv//esfec/7no/ogr/e be/' Febrer

Der Einstieg in die Wirrvliestechnologie begann bei Fehrer
im Jahre 1960 mit der Vliesmaschine V3.

Die Vliesmaschine V3 diente hauptsächlich der Verarbeitung
von Naturfasern wie zum Beispiel Kokos, Sisal und Jute. Der
Gewichtsbereich dabei lag bei 400-3000g/rrP. Diese Filze
wurden hauptsächlich als Isolierfilze, Matratzenauflagen
und Füllvliese eingesetzt.

Aerodynamische Vliesbildung

Fehrer Vliesmaschine V3

Auch heute werden noch aus diesem Programm Maschinen
hergestellt. Die Gummikokosvliesanlage RR3, die auf dem
selben System wie die V3 basiert, dient heute noch der Fier-
Stellung von Luftfilter auf Gummikokosbasis und Formteilen
für Automobilsitze.

Aus diesen ersten Vliesmaschinenprogrammen entwickelte
Dr. Fehrer die Vliesmaschine V12 zur Verarbeitung von Hart-
fasern, Baumwollinters, Reisswolle und Synthesefaserab-
fällen für einen Flächengewichtsbereich von 500-3000 g/rrP.
Hauptelemente dieser Maschine waren: Füllkasten mit gro-
ber Voröffnung, Dosierstrecke mit Verdichtung, Öffnungs-
aggregat, patentierte Breitenverteilung, zweite Öffnungs-
einheit bestehend aus Einlasswalze, Mulde und Öffnerwalze
mit anschliessender Vliesbildung nach dem Schneefallprin-
zip. Die Arbeitsbreite reichte von 2,1-5,4 m.

Aerodynamische Vliesbildung

Fehrer Vliesmaschine V12

Fehrer Vliesmaschine V3

Fehrer Vliesmaschine V12

Die zunehmende Bedeutung von Synthesefasern sowie die
Forderung, auch Vliesgewichte unter 500 g/nP mit gutem
Gualitätsausfall herstellen zu können, war für Dr. Fehrer
Ende der 60er Jahre der Anlass, ein neues System zu entwik-
kein. Das Ergebnis dieser Entwicklung war die Fehrer Non-
woven-Anlage V21/K12.

Die Entwicklung zu dieser Anlage begann mit dem Einsatz
der Wirrvlieskarde K12 (1968), die daraufhin mit der V12 als
Vorvliesbildeeinheit kombiniert wurde. Aus dieser Kombi-
nation wurde in der Folge die V12 zum Vorvliesbildner V21
weiterentwickelt (1974). Die V12 an sich verblieb weiter in
modifizierter Form als Vliesmaschine für den höheren Ge-
wichtsbereich (500-3000 g).

Wesentlicher Bestandteil dieser Anlage ist die Wirrvlies-
karde K12. Bei dieser Vliesmaschine sind an der Kardentrom-
mel zwischen Muldentree und Faseremissionsstelle zwei
Garnituren Arbeiter/Wenderwalzen integriert. Durch diese
Anordnung wird nicht nur eine bessere Auflösung der Fa-

sern erreicht, sondern auch der Faserstrom beträchtlich ver-
bessert. Die aerodynamische Lösung der K12 unterscheidet
sich jedoch wesentlich von der Rando-Web-Maschine. Bei

der Fehrer K12 erfolgt die Vliesbildung, unterstützt durch
einen laminaren Luftstrom, der durch ein patentiertes Guer-
stromgebläse erzeugt wird, in einem von der Umwelt nicht
abgetrennten offenen System.

Durch dieses Guerstromgebläse und eine patentierte Arbei-
ter/Wenderwalzen/-Abstützung werden Fehrer Wirrvlies-
karden K12 auch problemlos bis zu einer Arbeitsbreite von
5,4 m gebaut werden.
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Schema der Fehrer Vliesmaschine K12

Die Fehrer V21/K12 ist eine Anlage mit universellen Einsatz-
Möglichkeiten für den Gewichtsbereich von etwa 20-2000
9/m*, abhängig von der Faserart. Alle Arten von Synthesefa-
sern können auf dieser Anlage verarbeitet werden. Darüber-
hinaus eignet sie sich auch für die Verarbeitung von Baum-
wolle, textilen Regeneratfasern sowie Reisswolle. Auch die
Vervliesung von Spezialfasern wie zum Beispiel P84 (Poly-
imid-Faser) ist möglich.
Die Produktionsleistung der K12 beträgt abhängig, von der
Fasereinheit und Faserart, bis zu 250 kg/h und Meter Ar-
beitsbreite, wobei aus dem Leistungsdiagramm der Fehrer
K12 eindeutig erkennbar ist, dass akzeptable Leistungen im
höheren Titerbereich liegen (10-100 den).

Bis zu einer Arbeitsbreite von4,0 m kann auch eine Konfigu-
Mtion, bestehend aus Füllschacht, Rütteischachtspeiser,
Vorvliesbildeeinheit V21 /3 sowie Wirrvlieskarde K12, einge-
setzt werden.
Bei der Fehrer V21/K12 besteht die Breitenverteilung, wie
schon bei der Fehrer V12, aus der patentierten Einheit, beste-
hend aus besaugtem Lochband und Abstreifrechen.

Diese Anlage wurde kürzlich durch die Integration einer
automatischen Dosierbandwaage in den Beschickungsteil
neuerlich verbessert. Durch diesen Zusatz besitzt die Anlage
nun eine vollständige Flächengewichtsregulierung, die die
Dichteschwankungen des Fasermaterials ausgleicht und
durch entsprechende Regelung ein eingestelltes Flächenge-
wicht konstant hält. Im Falle des installierten Wiegesystems
wird der Istwert des spezifischen Faserdurchsatzes pro Zeit-
einheit in einer Bandbreite von ca. 2% des Sollwertes gehal-
ten.

Die auf der Wirrvlieskarde K12 hergestellten Produkte zeich-
nen sich durch ein ausgeglichenes Längs-/Querfestigkeits-
Verhältnis aus. Weiter sind ab einem Flächengewicht von ca.
50 g/rrP auch Fasern in der 3. Dimension vorhanden, sodass
ein Fehrer K12-Vlies zu einem räumlichen Gebilde wird, das
in allen Richtungen über Festigkeit verfügt.

Fehrer Nonwoven-Anlage V21/K12
Vliesbildeteil

Als Einsatzgebiet dieser Vliese seien hier nur einige aufge-
zählt:
- Sprühwatte
- Filtervliese
- Isolierfilze
- Geotextilien

Als spezielles Anwendungsgebiet der Fehrer Nonwoven-
Anlage sei hier noch der Einsatz zur Herstellung von Geotex-
tilien genannt. Beim Einsatz von Vliesstoffen auf diesem
Gebiet kommt einer gleichmässigen Festigkeit in allen Rieh-
tungen besondere Bedeutung zu. Fehrer bietet hiezu unter
Ausnützung der Eigenschaft seines K12-Wirrvlieses eine
komplette Linie an.

Bei dieser Anlage erfolgt die Vliesbildung auf der V21/K12
mit anschliessender Vernadelung. Während dieser Vernade-
lung verändert sich das Längs-/Quer-Festigkeitsverhältnis
von 1:1 nach der Vliesbildung auf der K12 auf etwa 1,5:1. Um
diese Veränderung wieder auszugleichen, erfolgt anschlies-
send an die Vernadelung eine Breitverstreckung mit eventu-
eller Thermofixierung.
Das Ergebnis dieses Produktionsverfahrens sind Geotexti-
lien mit einem ausgeglichenen Längs/-Querfestigkeits-
Verhältnis von 1:1 für einen optimalen Einsatz in allen An-
wendungsfällen.

3.2 D/'e Fe/irer Wocö/e/sfungsw/m///es/rarcte /C27

Die Vliesanlage V21/K12 ist seit ihrer Markteinführung ein
wesentlicher Bestandteil des Produktprogrammes der Fa.

Fehrer. Im Laufe der Jahre zeigte sich jedoch, dass trotz der
universellen Einsetzbarkeit dieser Anlage gerade auf dem
Gebiet der Feinvliese von Kundenseite höhere Forderungen
gestellt wurden.

P®Frer Nonwoven-Anlage V21/K12
ssrzuführsystem mit integrierter Dosierbandwaage

0 10 20 3040 50 60 70 80 90 100 150 200

Leistung in kg/h und 1m Arbeitsbr. —

Lsistungsdiagramm der Fehrer K12 abhängig von der Faserfeinheit
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NEUE PRODUKTIONSANLAGE FUR GEOTEXTILIEN
NEW PRODUCTION LINE FOR GEOTEXTILES
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Produktionsanlage für Geotextilien

Diese Forderungen wurden weiter durch eine Zunahme der
Produktion von Vliesen im Bereich von 10-100 g/rrP Ende der
70er und Anfang der 80er Jahre unterstrichen. Etwa 80% der
nach dem Trockenverfahren hergestellten Nonwovens fal-
len in diesen Gewichtsbereich. Eine weltweite Gesamt-Pro-
duktionsmenge von ca. 600 000 Tonnen/Jahr und stetige
Zuwachsraten von 8% jährlich lassen bereits in den 90er Jah-
ren ein Marktpotential von über 1 Mio. Tonnen erwarten.
Diese Entwicklungstendenzen waren im wesentlichen auch
der Anstoss für Dr. Fehrer, eine Maschine mit hoher Kapazi-
tät speziell für die Produktion leichtgewichtiger Vliese zu
entwickeln. Im Flause Fehrer konnte man hierbei auf die jah-
relange Erfahrung mit der Wirrvlieskarde K12 zurückblicken
und auf diese bei der Neukonstruktion aufbauen.

Das System r/er Fehrer /C27

Im wesentlichen ging es bei der Entwicklung dieser neuen
Maschine um die Erhöhung der Durchsatzleistung, die ge-

D

Schema der Fehrer Hochleistungswirrvlieskarde K21

rade bei feinen Titern auf der K12 sehr gering war sowie um
die Erhöhung der Produktionsgeschwindigkeit, um damit
die Basis für eine rasche Amortisation zu schaffen.

Das Ergebnis dieser Entwicklung Dr. Fehrers ist die Hochlei-
stungswirrvlieskarde K21.

Der wesentliche Unterschied zur Fehrer Wirrvlieskarde K 12

besteht darin, dass bei der K21 vier Kardentrommeln einge-
setzt werden.

Bei der K21 wird vorerst wieder ein Vorvlies durch ein Sy-
stem Muldenentree/schnell rotierende Kardentrommel in

Fasern vereinzelt. Diese Fasern werden dann über ein Paar
Arbeiter/Wenderwalzen wieder vereinzelt. Im Unterschied
zur K12 mit nur einem Tambour wird bei der K21 nur ein Teil

des Gesamtfaserstromes von der Kardentrommel 1 emit-
tiert. Der grössere Teil wird an die zweite Kardentrommel
übergeben, die wiederum mit einem Paar Arbeiter/Wender-
walzen zur Vergleichmässigung des Faserstromes versehen
ist. Von der Kardentrommel 2 wird wieder ein Teil des Faser-
Stromes emittiert und ein Teil an die nachfolgende Trommel
3 übergeben. Bei Tambour 3 erfolgt nun derselbe Vorgang zu
Tambour 4. Die K21 besteht also aus vier Kardentrommeln
mit je einem Paar Arbeiter/Wenderwalzen, wobei die vier
Trommeln einen Gesamtfaserstrom, verteilt auf vier Stellen,
auf einen besaugten Siebtransporteur ablegen. Die vier
Tamboure dienen im System der K21 einerseits als Emitten-
ten der Fasern, andererseits dient der jeweils nachfolgende
Tambour auch als faservereinzelnde Arbeiterwalze des Vor-
gängers.

Der Transport der Faser bis zum Siebtransporteur erfolgt in

nach aerodynamischen Grundsätzen geformten Faserleit-
kanälen. Die Ablösung der Fasern von der Kardentrommel
erfolgt durch die Zentrifugalkraft, verursacht durch die

schnelle Rotation und wird durch die Besaugung des Sieb-
bandes unterstützt. In diesem Vorgang kommt wieder das

System der aerodynamischen Vliesbildung zum Tragen.
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Die Ausbildung der Vliesbildezone zeigt ebenfalls wesentli-
che Systemunterschiede zur K12. Bei der K21 kommt ein ge-
schlossenes System zur Anwendung, während es sich bei
der K12 um ein von der Umwelt nicht abgetrenntes offenes
System handelt. Durch die vier getrennt emittierten Faser-
ströme wird schichtweise an der K21 durch die Ablage von
Einzelfasern an vier örtlich getrennten Stellen auf einen ge-
meinsamen Siebtransporteur ein 4fach doubliertes Vlis er-
zeugt, das auch bei hohen Geschwindigkeiten eine hervorra-
gende Regularität besitzt. Eine Trennung der Lagen ist bei
der K21 jedoch nicht möglich, da die Vliesbildung unter Be-
saugung erfolgt und dabei die Fasern auch dreidimensional
abgelegt werden, wodurch eine untrennbare Verbindung
der Lagen entsteht.
Die Ausführung der Vliesbildezonen als geschlossene Sy-
steme ermöglicht die zu vergleichbaren Systemen wesent-
lieh höheren Produktionsgeschwindigkeiten bis zu 150
n/min und darüber.

VERGLEICH DER PRODUKTIONSGESCHWINDIGKEITEN
(Gewichtsbereich 10-100 g/m')

konventionelle Karden 50- 100 m/min

konventionelle Wirrvlieskarden 25- 30 m/min

K21 - HOCHLEISTUNGS-WIRRVLIESKARDE 100- 150 m/min

^Brgleich der erzielbaren Produktionsgeschwindigkeit

Die Einzigartigkeit dieses Systems wird auch durch die Tat-
sache bestätigt, dass die von Dr. Fehrer beantragten Patente
kurzfristig und ohne Probleme erteilt wurden (z.B. BRD,
DE 3413 629 C2, DE 35 22 208 C2; USA: 458 3267,453 4086;
GB: 21 42 053 B, 21 62 555 B)

Die Fehrer Hochleistungswirrvlieskarde K21 ist speziell für
den Einsatz von Synthese und Viskosefasern im Bereich von
w dtex bis 3,3 dtex konstruiert.
Darüber hinaus ist dieses System auch sehr gut für die Verar-
Leitung von Baumwolle geeignet.
Durch den Einsatz von vier Kardentrommeln konnte eine we-
^entliehe Leistungssteigerung erzielt werden. Auf der K21

garden Durchsatzleistungen von bis zu 300 kg/m/h erzielt.
Diese Leistung ist abhängig von den eingesetzten Fasern. Es

^sigte sich bei der K21, dass bei der Aufteilung des Gesamt-
aserstromes auf vier Kardentrommeln die vierfache Lei-

stung einer eintambourigen Maschine erzielt wird, die bei ei-
d®"" 1,7 dtex-Faser im Bereich von 60-80 kg/m/h liegt. Die
*'1 ermöglicht es beispielsweise, mit einer 1,7 dtex PES-Fa-
®er bei einer Geschwindigkeit von 100 m/min ein 50 g/rrP-

herzustellen, was einer Leistung von 300 kg/h/m ent-
spricht.
Der Bereich für die erzielbaren Vliesgewichte auf der Fehrer

gArv'eistungswirrvlieskarde K21 liegt zwischen 10 und 100

Die hervorstechende Eigenschaft dieses Wirrvlieses liegt
®r in der absoluten Randomisierung. Bei Vliesen, die auf

®i" K21 erzeugt werden, wird ein Verhältnis von Längs- zu
ahjyrï^igkeit von 0,9:1 bis 1,5:1 erzielt. Dieses Verhältnis ist

pi- f^gig Faserspezifikation, Kräuselung, Avivage und
^chengewicht. Mit diesen Werten liegt ein Vlies, das auf

The random carding machine "K 21" -
a new way in the production of nonwovens
Possible production speeds of the K 21 at a maximal capacity of
300 kg per hour and meter in dependence of the weight "to be produced

sn»eh

O 50

Fasermaterial : PES, Viskose 1,5-3 den

Fibre material: PES, viscose 1,5-3 den

Leistungskurve der Fehrer K21

der Fehrer K21 produziert wurde, in einem Bereich, der von
konventionellen Karden, auch wenn sie mit Wirreinrichtun-
gen versehen sind, nicht erreicht werden kann.

VERGLEICH DER RANDOMISIERUNG LANGS : QUER

konventionelle Karden 10 -12 : 1

wie oben, aber mit Wirrwalzen 3-4:1

K21 - HOCHLEISTUNGS-WIRRVLIESKARDE 0,9-1,5:1

Vergleich der Randomisierung

Der grosse Vorteil eines Vlieses in diesem Zusammenhang
besteht aber auch darin, dass durch die Ablage von Einzel-
fasern, die im freien Flug zum Siebtransporteur transportiert
werden, ein randomisiertes spannungsfreies Vlies entsteht.

Im Gegensatz dazu wird beim Einsatz von Wirrwalzen zur
Verbesserung des Längs-/Querfestigkeitsverhältnisses von
Kardenvliesen, das Vlies durch eine mechanische Umstruk-
turierung der Faserlage verändert und dabei gestaucht.
Diese Stauchungen können dabei zum Aufbau innerer Span-
nungen im Vlies führen.

Die auf der Fehrer Hochleistungswirrvlieskarde K21 herge-
stellten spannungsfreien Vliese verhalten sich bei nachfol-
genden chemischen oder thermischen Verfestigungen di-
mensionsstabiler.
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Schema Fehrer Komplettanlage V21/R-K21

öffnet jedem Kunden die Möglichkeit, mit seinem eigenen
Material direkt vom Ballen Versuche unter Produktionsbe-
dingungen durchzuführen. Diese Einsatzvariante ermöglicht
die volle Ausnutzung der Kapazität der K21 bei minimalem
Platzbedarf. Weiter bedeutet es auch gegenüber anderen
Varianten eine wesentlich günstigere Lösung aus finanziel-
1er Sicht.

Einsatz der Fehrer K21 als Einschubteil nach Karde-Täfler

D/'e Febrer /Comp/eftan/agfe 1/27/F-/C27

Nach der Entwicklung der K21 galt das Hauptinteresse bei
Fehrer der Entwicklung einer Möglichkeit, das Leistungspo-
tential der K21 voll nutzen zu können. Hier bot sich wieder
der bewährte Fehrer Vorvliesbildner V21 /R an. Die Hochlei-
stungswirrvlieskarde K21 wurde mit diesem Vorvliesbildner
sowie einem Rütteischachtspeiser mit Füllschacht als Mate-
rialbeschickungseinheit zu einer kompakten Einheit kombi-
niert.

Diese Anlage mit einer Arbeitsbreite von 2 m wurde Mitte
1988 in einem neuen Technikum bei Fehrer installiert und er-

E/nsafzgeb/efe cfer /C27-Pro(Ay/:te

Die Qualität und Ausgereiftheit der Fehrer Hochleistungs-
wirrvlieskarde K21 wird dadurch bestätigt, dass sich der
grösste Hersteller von hospital products in Europa für diese
Wirrvliestechnologie entschieden hat. Auf dieser Maschine
wird nun seit fast einem Jahr produziert sowie erfolgreich
Produktentwicklung mit Hilfe der neuen Technologie betrie-
ben. Die Ausweitung der K21 -Kapazität ist dort bereits in Pia-

nung.
Wesentliche weitere Anwendungsbereiche für die K21 be-
finden sich besonders auf dem Sektor des Disposables so-
wie von Inkontinenzartikeln. Wie schon oben erwähnt, bil-
den wesentliche Einsatzgebiete von K21-Produkten der Sa-
nitär- und Hospitalbereich, aber auch auf dem Kosmetiksek-
tor stehen besonders in Verbindung mit Baumwolle den
K21-Produkten und somit der «Wirrvliestechnologie made
by Fehrer» eine Fülle von Wegen offen.

D/'e E/nsafzmögr//cb/re/fe/7 m/Y e/er /C?7

So vielfältig die verwendbaren Materialien und die erzielba-
ren Gewichte sind, so vielfältig sind auch die Einsatzmög-
lichkeiten der Hochleistungswirrvlieskarde K21.

Die Fehrer K21 kann sowohl in bestehende Anlagen inte-
griert, als auch als komplette Neuanlage eingesetzt werden.

D/'e Febrer /C27 a/s F/'nscbubfe/'/

Die K21 kann in diesem Fall zurTransformierung eines orien-
tierten Vlieses in ein absolut randoomisiertes Wirrvlies ein-
gesetzt werden. Hier bestehen die Möglichkeiten, die K21

entweder direkt nach einer Krempel aufzustellen und sie mit
Primärvliesen zu speisen oder sie nach einer Kombination
mit Karde-Täfler einzusetzen.

Einsatz der Fehrer K21 als Einschubteil nach einer Krempel

Fehrer Komplettanlage V21/R-K21 im neuen Technikum in Linz
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Verfestigung von Vliesen
mit Bindemittelpulvern auf dem
Siebtrommeltrockner

Das neue Verfahren

Nach jahrelangen Versuchen, die Vorteile der bindemittel-
pulververfestigten Vliese und die des Siebtrommeltrockners
zu nutzen, fanden Ingenieure der Firma Fleissner eine Lö-
sung. Eine erste Produktionsanlage wird in Kürze ausgehe-
fert. Mehr darüber im nachstehenden Beitrag.

Bei der thermischen Verfestigung von Vliesen konnte man in
den letzten Jahren feststellen, dass bindefaserverfestigte
Vliese gegenüber bindemittelverfestigten Vliesen an Be-
deutung zunahmen und Marktanteile gewannen.
Thermisch verfestigte Vliese benötigen zur Verfestigung
Weniger Energie, die Verfestigung kann in kurzer Zeit durch-
geführt werden, und die dafür notwendigen Produktionsan-
'egen sind in ihrer Baulänge kürzer.

Zur thermischen Verfestigung, insbesondere voluminöser
Und watteartiger Vliese, werden Siebtrommeltrockner mit
einer oder mehreren Trommeln eingesetzt. Für diese Vliese
Werden vorwiegend Bikomponentenfasern in Mischung mit
den üblichen Matrixfasern verwendet.
Die Festlegung und praktische Durchführung der Dicke und
Dichte der mit Bindefasern verfestigten Vliese können über
sin Kalibrierwerk erfolgen, das bei unseren Anlagen direkt
Unserem Siebtrommeltrockner angeschlossen ist, wobei
die auf Schmelztemperatur der Bindefasern aufgeheizten
Vliese auf die vorgewählte Dicke zusammengedrückt wer-
den. Das Kalibrierwerk kann dabei mit einer Genauigkeit des
Spaltes von zwei Hundertstel eingestellt und mit einem
Pressdruck bis 20 kp/cm gefahren werden. Die Kalibrierwal-
*6n können je nach Produkt und Verfahren gekühlt oder be-
heizt werden.

Bindemittelpulver bieten bei der Vliesverfestigung ähnliche
Vorteile wie Bindefasern. Die Bindemittelpulver sind jedoch
Preiswerter als Bindefasern. Trotzdem, wie eingangs bereits
kurz erörtert, konnten die Vorteile der Bindemittelpulver
dicht genutzt werden. Die zwei folgenden Fragen stellten wir
dns, als wir mit den Versuchen in unserem Technikum be-
9annen.

T Warum werden die Vorteile des Bindemittelpulvers bei der
Vliesherstellung so selten genutzt?

Z'Warum haben sich bindemittelpulververfestigte Vliese
nur im akustischen Sektor durchgesetzt?

Mehrere Gründe gibt es hierfür.
Das Bindemittelpulver soll im Faservlies gleichmässig ver-
'®jlt sein. Dies ist nur bei Vliesen möglich, die auf aerodyna-
duschen Vliesbildungsanlagen hergestellt werden.

j~dr diese Vliese setzt man Fasern ein wie zum Beispiel aus
hçissbaumwolle, Zellwolle oder synthetischen Ursprungs

Acryl, Glas oder sonstigen Mineralfasern und dazu Bin-
demittelpulver aus Phenolharz oder Novolacken.

Schalldämmende Vliesmatten für die Automobilindustrie
J^&rden auf Doppelbandtrocknern verfestigt. Dabei werden

Vliese zwischen zwei Plattenbändern oder zwei Ge-
®chtsbändern gehalten, mit Heissluft beaufschlagt und

®'cht durchlüftet. Eine starke Durchlüftung ist nicht mach-
da bei zu starker Durchlüftung zu viel Bindemittelpulver

bs dem Vlies abgesaugt oder geblasen wird. Ein Grossteil
^ notwendigen Energie muss durch Kontaktwärme in das
aservlies gebracht werden. Durch die schlechte Wärmeleit-

fähigkeit des Fasermaterials ist eine längere Produktionszeit
nötig, die Trockner werden entsprechend lang in ihrer Aus-
führung.

Bei einer Länge der Heissluftzone von ca. 20 m können zur
vollständigen Polymerisation Geschwindigkeiten von 8-10
m/min gefahren werden.

Neben dem grossen Platzbedarf ist, durch die grosse Masse
der Bänder bedingt, ein hoher Energiebedarf erforderlich,
da die Bänder am Auslauf der Anlage abkühlen und bei je-
dem Umlauf neu aufgeheizt werden müssen. Das Bindemit-
telpulver verschmutzt zusätzlich die Transportbänder, so
dass diese in bestimmten Zeitintervallen gereinigt werden
müssen. Bei Gewebebändern setzt sich das Bindemittelpul-
ver im Gewebe fest, die Lebensdauer dieser Bänder beträgt
etwa ein Jahr.

Bei Plattenbändern können die einzelnen Bänder durch
Sandstrahlen oder mit Wasserhochdruckspritzgeräten ge-
reinigt werden. Die Reinigung der Platten ist aufwendig, da
das Bindemittelpulver auf den Platten praktisch festge-
brannt ist. Diese Bänder haben zwar eine lange Lebens-
dauer, haben aber auch beim Anfahren der Anlage eine
lange Aufheizzeit. Man rechnet mit etwa zwei Stunden Auf-
heizzeit bis auf Betriebstemperatur.

Im Trockner entsteht bei der Verfestigung ein qualmartiger
Dampf. Dieser darf selbstverständlich nicht in den Bedie-
nungsraum gelangen, da Phenolharzdämpfe gesundheits-
schädlich sind. Damit am Ein- und Auslauf keine derartigen
Dämpfe austreten können, muss daher am Ein- und Auslauf
Frischluft angesaugt werden. Um diese zu erreichen, muss
mit erhöhten Abluftmengen gefahren werden, die thermi-
sehe Nachverbrennung wird entsprechend teuer.

Das neue Verfahren

Die wesentlichen Vorteile eines Siebtrommeltrockners -
hohe Verdampfungsleistung je nrp Trocknerfläche, hohe
Trockengeschwindigkeit, besonders geringe Migrationsnei-
gung und kompakte Bauweise - konnten gegenüber einem
Bandtrockner bisher bei der Vliesverfestigung mit Bindemit-
telpulver nicht genutzt werden. Der Einsatz eines Mehrtrom-
mel-Siebtrommeltrockners bei derartig verfestigten Vliesen
scheiterte vor allem daran, dass das Bindemittelpulver sich
mit einem Teil der Fasern an den Trommeln festsetzte und
die Trommeln dadurch in kurzer Zeit verschmutzten.

Nach jahrelangen Versuchen, die Vorteile der bindemittel-
pulververfestigten Vliese zu nutzen, fanden Ingenieure der
Firma Fleissner die Lösung dieses Verschmutzungspro-
blems. Um die Vorteile der bindemittelpulververfestigten
Vliese und die des Siebtrommeltrockners bei der thermi-
sehen Verfestigung von Vliesen aus Polyamidfasern in die
Praxis umzusetzen, werden die Vliese zunächst vorge-
dämpft. Dadurch wird zum Beispiel auch ein Vergilben der
Polyamidfasern bei der thermischen Verfestigung vermie-
den.

Eine Dampfbehandlung bei der Verfestigung von Vliesen
mit Bindemittelpulvern bei Temperaturen unter 200°C er-
scheint zunächst unlogisch, da sich der Dampf beim Aufhei-
zen des Vlieses als Kondensat auf den Fasern niederschlägt
und dieses Kondensat zusätzlich getrocknet werden muss.
Bei den Versuchen in unserem Technikum stellte sich unter
anderem heraus, dass Vliese, die vor der eigentlichen Verfe-
stigung mit Dampf vorbehandelt werden, die gefürchtete
Klebeneigung nicht mehr besitzen. Es stellte sich weiter her-
aus, dass Bindemittelpulver auf Phenolharzbasis durch das
Vordämpfen flüssig werden und auch bei hohem Saugzug
im nachfolgenden Siebtrommeltrockner nicht mehr aus
dem Vlies gesaugt werden. Ein weiterer Vorteil des Vor-
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dämpfens ist, dass sich Bindemittelpulver nicht mehr an
Transporteinrichtungen oder an anderen Teilen im Trockner
festsetzen.

Die Dampfeinrichtung wird zweckmässigerweise unmittel-
bar vor dem Einlauf oder dem Einlaufband des Siebtrom-
meltrockners angeordnet. Die Dampfeinwirkung kann ent-
weder einseitig oder auch beidseitig auf das Vlies erfolgen,
oder besser noch, der Dampf kann durch das Vlies geblasen
werden.

Nach dem beschriebenen Vordämpfen wird Heissluft mit
hoher Geschwindigkeit im direkt angeschlossenen Sieb-
trommeltrockner durch das Vlies gesaugt. In der Regel wer-
den Siebtrommeltrockner mit zwei Siebtrommeln einge-
setzt, so dass die Durchbelüftung wechselseitig von der
einen oder anderen Vliesseite erfolgt.

Bei unseren Thermofusionstrocknern ist - wie bereits ange-
deutet - direkt an die zweite Trommel ein Kalibrierwerk an-
gebaut, um das thermisch verfestigte Vlies auf die ge-
wünschte Stärke und Dichte zusammenzudrücken. Durch
das direkt angeschlossene Kalibrierwerk am Auslauf des
Siebtrommeltrockners ist gleichzeitig eine gute Abdichtung
des Ofens gewährleistet. Auch beim Einlauf wird bei unse-
rem Siebtrommeltrockner nur wenig Luft angesaugt, so
dass generell wesentlich weniger Abluft der Nachverbren-
nungsanlage zugeführt werden muss als bei einem Band-
trockner. Erinnert sei an dieser Stelle nochmals daran, dass
das Vlies nach dem kalibrieren mit einer Kühlvorrichtung -
meistens einem Kühlband oder einer Kühltrommel- gekühlt
wird.

In der Zwischenzeit haben wir eine Reihe von Grossversu-
chen in unserem Technikum gefahren, um auch klare Er-
kenntnisse über die Produktionsgeschwindigkeit des neuen
Verfahrens zu erhalten. Wir setzten bei diesen Grossversu-
chen einen Zweitrommel-Siebtrommeltrockner mit einem
4,4 m langen Behandlungsweg ein, gefahren wurde bei Ge-
schwindigkeiten bis 20 m pro Minute, verfestigt wurde ein
1000 g/rrP schweres Vlies. Trotz dieser hohen Geschwindig-
keit wurde das Phenolharzbindemittelpulver vollständig po-
lymerisiert.

Wichtig ist auch die Feststellung, dass durch das Vordämp-
fenkeineTrennmittel mehrfürdieTransportorgane benötigt
werden.

Ausser der jetzt noch kompakteren und wesentlich wirt-
schaftlicher arbeitenden Verfestigungsanlage ergeben sich
durch das Vordämpfen auch noch verfahrenstechnische
Vorteile. Wie bereits erwähnt, wird durch das Vordämpfen
das Bindemittel an die Fasern gebunden und kann damit bei
deranschliessenden Heissluftbehandlung im Siebtrommel-
trockner nicht mehr in den Luftstrom gelangen und dadurch
teilweise verloren gehen. Eine Verschmutzung des Track-
ners wird weitgehend vermieden. Durch das Vordämpfen
bleibt die gleichmässige Verteilung des Bindemittelpulvers
im Vlies gewährleistet. Das Bindemittel umhüllt die einzel-
nen Fasern und sammelt sich an den Kreuzungspunkten,
ähnlich wie bei einer Badapplizierung flüssiger Bindemittel,
ohne dass hierbei die Nachteile einer Flüssigimprägnierung
- wie hohe zu verdampfende Wassermengen und Zusam-
mendrücken des Vlieses durch die Foulardimprägnierung -
gegeben sind.

Mit dem hier vorgestellten neuen Verfahren können somit
auch leichte, watteartige Vliese verfestigt werden, die bisher
entweder eine Bindefaserverfestigung oder eine Sprühver-
festigung erforderten.

In unserem Technikum steht die neue Anlage für Versuche
mit Bindemittelpulvern und Bindefasern jetzt jederzeit zur
Verfügung und kann von Interessenten aus der Praxis be-
reits genutzt werden.

Nach intensiven Einzel- und Grossversuchen eines bedeu-
tenden mitteleuropäischen Vliesherstellers hat sich dieses
Unternehmen für das neue Verfahren entschieden und wird
die gekaufte Anlage in Kürze aufstellen.

Hartmut Drösler, Egelsbach b/Frankfurt am Main

Fixiervlieseinlagen von fifulon

Superleicht, besonders weich und damit perfekt auf die zur
Zeit aktuellen Modestoffe abgestimmt sind die erfolgrei-
chen FFF fifulon Fixiervlieseinlagen der Filzfabrik Fulda
GmbH & Co., die in der Schweiz von der Gygli AG, 6301 Zug,
vertreten wird. Seit mehr als 30 Jahren werden in Fulda
Vlieseinlagen für die Bekleidungsindustrie hergestellt. Mil-
lioneninvestitionen in neue Technologien und hochmo-
derne Produktionsanlagen haben seither dazu beigetragen,
dass die Vliesstoffabteilung der Filzfabrik Fulda GmbH & Co.
heute einer der bedeutendsten Vliesstoffhersteller in der
Bundesrepublik Deutschland und ein festes «Standbein»
des Fuldaer Unternehmens ist.

Systematische Forschungs- und Entwicklungsarbeit in den
Labors des fifulon-Werks, die Ausstattung des Produktions-
betriebs mit den modernsten Anlagen und eine enge Zu-
sammenarbeit mit den Abnehmern im In- und Ausland
durch den fifulon-Fachberatungsdienst sollen auch künftig
die Voraussetzung dafür schaffen, dass fifulon Vliesstoffe
weitere Marktanteile gewinnen können.

Es ist selbstverständlich, dass FFF fifulon zu jeder Saison das

Angebot dem aktuellen Trend der Mode anpasst, und das
heisst zur Zeit: Noch textilere, weichere und elegantere Ein-
lagen für den fliessenden Fall modischer Bekleidung.

Die «Highlights» unter den fifulon-Neuheiten kommen da-
bei fast ausschliesslich aus dem Bereich der bindemittel-
freien, in thermischer Kalanderverfestigung hergestellten
fifulon Soft-Fixiervlieseinlagen:

//fty/on 5556, eine speziell für die Kleinteilfixierung mit den
aktuellen Damenkleider- und Blusenstoffen entwickelte
Soft-Fixiervlieseinlage, vermittelt den bevorzugten, sehr
weichen Versteifungseffekt bei der Fixierung auch mit dünn-
sten Oberstoffen. Die neue Qualität ist die niedrigste Ge-

wichtslage des fifulon-Sortiments bindemittelfreier Soft-Fi-
xiervlieseinlagen: Ihr Gesamtgewicht einschliesslich der Mi-
kro-Polyamid-Pastenpunktbeschichtung liegt bei nur
32 g/qm. Durch die Möglichkeit der HT-Stückfärbung im
Haus haben einerseits die Farben dieser Fixiervlieseinlage
höchste Echtheiten und Brillanz, andererseits kann die Pa-

lette der Standard- und Trendfarben kurzfristig ergänzt bz\M

jede vom Kunden gewünschte Färbung vorgenommen wer-
den. Die Mikro-Wirrpunktbeschichtung ist optimal ange-
passt an das niedrige Gewicht des Trägervlieses: Die kleinen
Beschichtungspunkte bleiben auch bei der Fixierung sehr

transparenter Damenkleider- und Blusenstoffe unsichtbar,
was nicht zuletzt durch eine besondere Zusammensetzung
der Polyamid-Beschichtungspaste erreicht wird. Deshalb
sind auch die Fixierdaten besonders günstig: Fugentempe-
ratur ca. 110-120° C, Fixierzeit ca. 6-10 Sekunden, Druck ca.

200-400 mbar.
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ffft//o/7 6556, eine sehr weich versteifende, elegante, leicht
flauschige Soft-Fixiervlieseinlage mit superweichem Griff-
effekt, geeignet für die Kleinteil- und Grossflächenfixierung
in der klassischen HAKA für Sakkorevers, Taschenpatten,
Säume, Schlitze, Brusttaschenleiste etc. und in der klassi-
sehen DOB für Jacken und Blazer, fifulon 6558 ist ideal auch
für sehr leichte und feinfädige Popeline, Crash-Stoffe und
dünne Baumwollgewebe für den sportiven Bereich wie
Mäntel, Blousons etc. Die günstigen Fixierparameter:
Fugentemperatur ca. 130-1431 C, Druck ca. 200-400 mbar,
Fixierzeit ca. 10-12 Sekunden.

Wu/on 6556, vollsynthetisch und thermisch kalanderverfe-
stigt, für die Front- und Kleinteilfixierung von Mänteln und
Jacken aus allen Wolloberstoffen und Mischgeweben sowie
such für die Fixierung von Langhaar-Oberstoffen, Lama, Lo-
den, Tweeds, Velours und Shetlands geeignet. Durch weiten
Funktabstand und grössere Beschichtungspunkte der be-
währten Polyamid-Wirrpunktbeschichtung wird eine be-
sonders gute Anpassung auch an krumpfende Oberstoffe
erreicht, fifulon 6556 garantiert einen textilen und elasti-
sehen Versteifungseffekt bei fliessendem Fall. Günstige Fi-
xierparameter: Fugentemperatur ca. 130-1431 C, Druck ca.
200-400 mbar, Fixierzeit ca. 10-12 Sekunden. Die Polyamid-
Fastenpunktbeschichtung dieser Qualität umfasst einen er-
Weiterten Temperaturbereich. Dadurch besonders scho-
sende Fixierung mit ca. 101 C niedrigerer Fugentemperatur
(ca. 120-1301 C am Pressgut) ebenfalls möglich; anzupassen
an den zu fixierenden Oberstoff.

frfü/on 6557 für die Front- und Kleinteilfixierung von mittel-
schweren bis schweren Wolloberstoffen und Mischgewe-
den; z. B. Sakkos, Blazer, Mäntel etc. fifulon 6551 ist ein Ein-
üügelvlies in höherer Gewichtslage, mit mehr Volumen und
Tit einem weichen, vollen Griffeffekt und ist auch als Plack-
°der Armlochverstärkung verwendbar. Günstige Fixierpara-
Teter: Fugentemperatur ca. 130-1431 C, Druck ca. 200-400
Tbar, Fixierzeit ca. 10-12 Sekunden.
Alle fifulon Soft-Fixiervlieseinlagen haben anerkannt über-
beugende Produkteigenschaften:

Weicher und textiler Griffeffekt
längsorientierter Faserverlauf, dadurch sehr gleichmässi-
9es Vliesbild
leicht flauschige Vliesoberfläche
gute Elastizität und Festigkeit; durch speziellen Stauch-
Vorgang auch in Querrichtung (diagonal) zuschneidbar
Fasermischung aus hochwertigen Polyamid/Poly-
esterfasern
bindemittelfrei, thermisch kalanderverfestigt
Passt sich im Krumpfverhalten weitgehend dem Ober-
Stoff an
ehemisch reinigungs- und waschbeständig
(Feinwäsche 40I C, keine Pillingbildung)
rückvernietungssicher bei sachgemässer Fixierung und
Fndbügelung

^Te Sonderstellung innerhalb der fifulon Soft-Fixiervlies-
Anlagen nimmt die Leder-Qualität fifulon 6525 ein. Diese Fi-
Xiervlieseinlage garantiert den natürlichen Ledergriff auch
j^ch der Fixierung bei allen Lederarten, auch bei den derzeit
hochaktuellen leichten Nappa- und Feinledern etc. Bei die-

Einlage wird durch eine spezielle Leder-Punktbe-
Richtung mit niedrigem Schmelzpunkt (Niedrigtempera-
0r bei der Fixierung: 95-1001C in der Fuge) ausgeschlossen,
hss das Leder bei der Fixierung verhärtet. Dies voluminöse,

Softige Leder-Fixiervlieseinlage wird in den Farben weiss
01), merino (02) und graphit (66) geliefert, so dass die Ein-
^9e allen modischen Lederfarben angepasst werden kann.

//fry/on c//recf/'ona/-ßanöware
ou im fifulon-Sortiment ist auch das Spezial-Einbügelvlies
olon 6707, ein leichteres und weicheres Spezialvlies für

glatte und perforierte Bänder, vollsynthetisch, mit bewähr-
ter Polyamid-Punktbeschichtung. Die Bandware ist in allen
Breiten lieferbar.

Der //fe/on-Facöberafuegsö/ensf ö/'/ft

Bei allen Fragen und Problemen, die sich im Zusammenhang
mit der Verarbeitung von Vliesstoffen ergeben, hilft der fifu-
Ion Fachberatungsdienst gerne weiter. Die erfahrenen Mitar-
beiter im Haus der Filzfabrik Fulda stehen mit ihrem reichhal-
tigen Fachwissen Kunden und Interessenten gern zur Verfü-
gung - ob es nun um die Auswahl des optimalen Vlieses für
einen bestimmten Einsatzbereich geht, oder um die Neuent-
Wicklung eines Vlieses für eine Problemlösung, bei der bis-
lang andere Einlagematerialien eingesetzt wurden.

Filzfabrik Fulda GmbH & Co, Abt. Vliesstoffe, Postfach 369,
6400 Fulda, Telefon 0661/101-1, Telex 49 866.

Umweltfreundliche und ökonomische
Vliesstoffverfestigung mit Bindefasern

Umweltfreundliche und ökonomische Vliesstoffverfesti-
gung. Zwei Schlagwörter, die in der heutigen Zeit viel be-
nutzt werden. Jedoch, je nach Standpunkt, können diese Be-
griffe unterschiedlich gedeutet und ausgelegt werden.

Umweltfreundlich - ist dies der Ausstoss an Schadstoffen,
Lärm- und Geruchsemissionen - oder kann nicht schon ein
rein ökonomischer Prozess umweltfreundlich sein - in An-
betracht der Energiebilanz?

Vergleich Gewebe/Vliesstoff

Die Produktivität einer Webmaschine ist von 1760 bis 1984
rund 20 nrP Gewebe/Std. und WM bei einem definierten
Artikel gestiegen. Eine respektable Steigerung in den letzten
20 Jahren ist unverkennbar.

Produktivitäts-Entwicklung der Webmaschine

Quelle: Sulzer Rüti
Basis: Art. Renforcé 28/28 Fd/cm, Nm 50/50, 120 g/m'
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Vergleichen wir dazu einen gewichtsmässig ähnlichen Arti-
kel aus dem Nonwovensbereich. Bei den Vliesstoffanlagen
ist der Leistungsbegrenzer die Krempel. Deshalb wird auch
die Entwicklung deser Maschine aufgezeigt. Sie beträgt
heute mit den modernen Wirrvlies-Doppelabnehmer-
Krempeln um die 3000 rrP Vliesstoff/Std. und Anlage.

Produktivitäts-Entwicklung der Vliesstoffanlage
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1600

1200

800

400

m Vlies /Std. und Anlage

Hochleistungskrempel mit Doppel-
abnehmer und Stauchaggregat

Krempel mit
Ganzstahlgarnitur

Krempel mit
flexibler Garnitur

1900 65 84

Waft- und K/ebefasern

Hier handelt es sich um Fasern, die in Prozent-Anteilen
einem Vliesstoff beigemischt werden. Sie gelangen selten in

100% zum Einsatz. Die Aufgabe dieser Faser ist es, als Haft-
masse nach thermischer und chemischer Behandlung zu
wirken. Die Faserstruktur wird im Falle der Co-PES-Grilene
und Co-PA-Grilon vollständig durch Wärme gelöst und in

Schmelzperlen umgesetzt, während bei den bekannten
Kern-Mantel-Bikomponenten-Fasern nur der Mantel der Fa-

ser in Haftmasse umgesetzt wird.

•Sc/ime/zö/ncte-Fase/r)

Unter dieser Bezeichnung lassen sich praktisch alle thermo-
plastischen Fasern einreihen. Aus energetischen Gründen
und zur Verbesserung der Vliesstoffeigenschaften wird je-
doch darauf geachtet, dass der Schmelzbereich tiefer zu lie-

gen kommt als derjenige des spezifischen Rohstoffes. Diese
Modifizierung der Faser, welche oft auch als Thermobond-
Faser bezeichnet wird, kann durch die Spinnerei, die Faser-
Strasse oder durch die geeignete Avivage unterstützt und er-
reicht werden. Diese Schmelzbinde-Fasern schmelzen unter
Wärme und Druck an den durch das Verfestigungsverfahren
bestimmten Stellen und tragen so zur Verfestigung bei. Dort
jedoch, wo sie sich der Wärme entziehen können, bleiben sie
als Trägerfasern erhalten.

Ganz so einfach ist es mit dieser Aufteilung auch nicht. Die

ständige Weiterentwicklung der Vliesherstellung führt zu ei-

ner Reihe von Fasern, die speziell für die Nonwovens-Indu-
strie konzipiert, ja man könnte beinahe schon sagen kompo-
niert wurden.

Quelle: Archiv TAWT
Basis: Art. Trägervlies 120 g/rrf, Mischung 1,7/4,4 dtex Anwendungsbeispiel: Polyamid Interlinings

Um die gleiche Menge eines solchen Artikels auszustossen,
müssten rund 150 Webmaschinen installiert werden. Allein
diese Tatsache muss in der Wertung für die Vliesstofferzeu-
gung zu einem wirtschaftlichen Plus führen.

Nicht alleine diese hohe Produktivität hat zum Erfolg der
Nonwovens-Produkte geführt, sondern vielmehr die direkte
Nutzung der Rohstoff- und Fasereigenschaften.

So sind nach EDANA (European Disposables And Nonwo-
vens Association) für 1987 folgende Zahlen erschienen:
- Verbrauch an Nonwovens in West-Europa: ca. 9 Mia. rrF

(Milliarden), d. h. mit anderen Worten: jeder Kopf der Erd-
bevölkerung wurde mit 1,5 nrp Vliesstoff ausgerüstet.

- Die Westeuropäische Nonwovens-Industrie verarbeitete
im gleichen Jahr 340 0001 Fasern (ohne Spinnvliese).

- 119 Unternehmungen sind für diesen Ausstoss zuständig.

Rohstoff

Grundsätzlich können sämtliche uns bekannten textilen
Fasern verwendet werden. Durch ihre spezifischen Eigen-
Schäften sind jedoch einzelne Faserarten im Einsatz für
Vliesstoffe sehr beschränkt oder können nur in Mischungen
angewandt werden. Deshalb lassen sich die Fasern im ge-
samten gesehen am trefflichsten einteilen in:

7rä<7e/f3se/77

Dies sind Fasern, die in einen Vliesstoff eingearbeitet wer-
den, ohne dass sie ihre Charakteristik verändern. Sie werden
mechanisch oder mit geeigneten Hilfsmitteln verfestigt. Als
Trägerfasern können nahezu alle Fasern verwendet werden.
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Verfolgen wir die Herstellung eines kalandrierten Interli-
nings-Vlieses aus Polyamid (Abb. 3). Bereits an der Kürze
und an der Einfachheit des Fluss-Schemas sehen Sie, wie ra-
tionell und wirtschaftlich diese Vliese hergestellt werden.
Bevor wir jedoch soweit sind, bedarf es einer Erklärung be-
füglich der gewählten Faser sowie einer Definition zu Interli-
nings.

Faser M 25

Die Thermobond-Type M 25 ist aus dem Rohstoff Polyamid
6 hergestellt und beinhaltet alle für diesen Rohstoff spezifi-
sehen Eigenschaften. Die sorgfältig ersponnenen textilphy-
sikalischen Werte mit einer gut angepassten Avivage verhel-
fen dieser Faser zu einer ausgezeichneten Laufeigenschaft
auf schnellen Krempeln.
Die von Haus aus thermoplastischen Fähigkeiten des Poly-
amids können und werden - speziell bei diesem Typ - geför-
dert und genutzt.

Verfestigung

Die für diesen Interlinings-Artikel gewählte Verfestigung ist
das Thermobonding. D.h. also das von der Krempel kom-
mende Faservlies wird im Walzenspalt des Kalanders durch
Druck und Temperatur unter Einsatz dieser thermoplasti-
sehen PA-Faser verfestigt.
Welche Interessenskonflikte und Parameter jedoch dabei
aufeinanderprallen, zeigt die Grafik (Abb. 4). Dabei ist zu be-
denken, dass diese Reaktion respektive Verfestigung in
Bruchteilen von Sekunden erfolgt.

Definition Interlinings

'nterlinings ist ein Sammelbegriff für alle Gewebe, Ma-
schenwaren und Vliesstoffe, die im Bekleidungssektor ein-
9esetzt werden. Spricht der Nonwovens-Hersteller von
Interlinings, so meint er ausschliesslich Vliesstoffe für die
Bekleidungsindustrie.
Dabei prägt die jeweilige Mode sehr stark das visuelle und
Qriffliche Bild des Interlinings.

Vliesherstellung

Die Vliesherstellung kann grundsätzlich in vier Abschnitte
unterteilt werden:
~ Ballenabtragung und Faseröffnung
~ Vliesbildung
~ Vliesverfestigung
^ Schneiden und Aufwickeln
Die Ballenabtragung und Faseröffnung beinhalten ähnliche
^9gregate, wie sie in der Dreizylinderspinnerei anzutreffen
®'hd. Je nach Menge und Auftragsgrösse kann hier die Ab-
Regung von Hand oder automatisch geschehen. Die folgen-
üen Arbeitsstufen basieren im wesentlichen auf
~ dosieren
~ tischen
~ speichern
~ öffnen

jach der Feinöffnung wird dann der eigenständige Weg der
''esherstellung eingeschlagen. Der Vliesbildeinrichtung,

d'e als letztes Aggregat vor der Krempel eingesetzt wird,
°nrimt eine Schlüsselstellung zu. Diese Krempelvorlage

fitscheidet über die Konstantheit der Längs- und Querrich-
tung.

nachfolgende Krempel (mechanisch oder aerodyna-
njsch) hat mit den alten herkömmlichen Krempeln ausser

Namen nur noch wenig Gemeinsamkeiten. Sie sind
Urchwegs mit Ganzstahlgarnituren ausgerüstet. Ihr Antrieb

9®schieht nahezu für jede Walze separat, d. h. mittels Gleich-
^rnmotoren, um das Vliesbild immer optimieren zu kön-

®n. Um die Produktivität zu steigern, sind viele Krempeln
it Doppelabnehmer ausgerüstet. Wirrwalze und Stauch-

l^'ze sind für den Flachvliesbereich der mechanischen
""ernpel nahezu unerlässlich. Die Liefergeschwindigkeit ei-
t modernen Krempel ist abhängig von der Faserfeinheit,

y
m Vliesgewicht und dem Rohstoff. Sie kann im leichten

1
J®sbereich (ca. 25 g/rrP mit einer 1.7-dtex-Faser) weit über

ü m/min liegen.

Betrachtet man ein thermobondiertes Interlinings unter
dem Mikroskop, so sieht man die einzelnen Print-Punkte
oder Gravur-Punkte. Dazwischen liegen die Fasern, die
durch die Gravur des Thermobondprozesses verschont
worden sind. Es sind jedoch die gleichen Fasern, die im Punkt
verschmolzen wurden und so zur Festigkeit beitragen. Des-
halb kommt dieser speziellen Faser eine Doppelfunktion zu:
Träger- und Schmelzfaser in einem zu sein.

Sie können sich vorstellen, dass durch eine ganzflächige Ver-
pressung des Faservlieses eine Folie entstünde. Durch ein
Aufteilen in viele feine Presspunkte erhalten wir jedoch ei-
nen angenehmen, weichen, textilen Vliesstoff. Die Weich-
heit ist von der Anzahl Presspunkte (ca. 60-80 Punkte/crrP)
und der Pressfläche (<20%) abhängig.

Anschliessend wird das Interlinings auf Grosskaulen aufge-
wickelt und später in separaten Stationen zu verkaufsübli-
chen Grössen zugeschnitten und umgewickelt.

Beschichtung

Die Beschichtung der Vliese geschieht zum Teil beim Vlies-
Stoffhersteller selbst, zum Teil aber auch beim nachfolgen-
den Beschichter/Ausrüster. Bei diesem Arbeitsprozess wird
auf den Interlinings Haftmasse aufgetragen, damit der Kon-
fektionär die Stanzlinge oder die Rollenware bequem mit
dem Oberstoff verbügeln kann.

Das Aufbringen der Haftmasse kann nach drei Hauptarten
erfolgen:
- mit Streubeschichtung
- mit Pulverpunktbeschichtung
- mit Pastenpunktbeschichtung

Produkt

Gewicht (g/rrV |

Wirrgrad
parallel
3-dimensional
Vorverfestigung

Dicke

Dehnung
Elastizitaet
Griff/Textilcharakter
Gas- od. Luftdurch-
laessigkeit

Thermobondprozess

Kalander

Material/Rohstoff
Titer

Kraeuselung
Stapel

Temperatur
Geschwindigkeit
Verzug
Druck
Gravur
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Die gebräuchlichste Beschichtung für Nonwovens ist die Pa-

stenpunktbeschichtung (Abb. 5). Sie verleiht den Produkten
einen weichen Griff bei hoher Stabilität und hohen Haftwer-
ten. Die Paste, in wässriger Dispersion, lässt sich einfach ap-
plizieren und kann durch Zusätze leicht modifiziert werden.
Die Paste wird ins Innere einer Schablone gepumpt. Diese
Walze ist ausgelegt wie die eines Siebdruckverfahrens. Mit
dem Rakel wird sodann die Paste in richtiger Viskosität durch
die gravierte Walze auf den Vliesstoff aufgetragen. Die da-
durch entstehenden Punkte können in Linie oder wirr ange-
ordnet sein. Für leichte Oberstoffe werden viele Punkte, also
hohe Mesh-Zahl bei geringer Auftragsmenge, bevorzugt
(25-34 Mesh/<20 g/rrP). Entsprechend bei schwereren An-
Wendungen werden tiefere Mesh-Zahlen und hohe Auflage-
gewichte verlangt (17-20 Mesh bei 20-40 g/rrP).

Pastenpunkt-Beschichtung

Konfektion/Zuschnitt

Die mit Haftmasse beschichteten Vliese können nun als Rol-
lenware oder als Stanzlinge zur Bekleidungsindustrie gelan-
gen. In beiden Fällen braucht der Konfektionär nur noch den
richtigen Oberstoff mit dem entsprechenden Bekleidungs-
vlies zu versehen und durch eine Bügelpresse zu lassen. Die
fertig kaschierten oder lamierten Teile liegen nun zur Kon-
fektion vor.

Zusammenfassung

Für die thermobondierten Trockenvliese braucht es:
- eine geeignete thermoplastische Faser
- eine Krempel zur Vliesbildung
- einen Kalander zur Vliesverfestigung
- eine Aufwicklung und Weiterverarbeitung
Die Verfestigung geschieht mittels Wärme und physikali-
chen Drucks. Die Reaktion resp. die Verfestigung wird durch
die eingelagerten Eigenschaften der Faser hervorgerufen.
Dabei entstehen,keine Neben- oder Spaltprodukte, und es
fallen auch keine zu klärenden Flüssigkeiten an. Dass dabei
Energie verbraucht wird, ist klar.

Bei allen konventionellen Flächenbildungssystemen muss
einmal ein Faserflor hergestellt werden, damit weiterverar-
beiten werden kann. Bei der Vliesherstellung sind wir mit
dem Faserflor bereits in der Hälfte des Produktionsablaufes.
Die Kürze desThermobondier-Prozesses und der relativ ein-
fache, klare Maschinenpark machen diese Art der Vliesver-
festigung im Sinne meiner Einleitung zu einem ökonomi-
sehen und umweltfreundlichen Verfahren.

U. Frischknecht

Technische Textilien

Mehler GmbH, 6400 Fulda

Ein sich änderndes Konsumverhalten war Grundlage für die
Entscheidung der Mehler GmbH zur Einführung ihrer neuen
Designer-Kollektion

Impressionen
In den letzten Jahren zeichnet sich verstärkt die Tendenz zu

höherwertigen Markisen ab, die in Qualität, Farbgebung und
Design den gehobenen Ansprüchen anspruchsvoller Kon-
sumenten gerecht werden. Das Designer-Team der Mehler
GmbH setzte die Forderung des Marktes nach höherwerti-
gen Markisen um und kreierte eine Kollektion, bestehend
aus 18 Dessins, untergliedert in drei eigenständige Themen-
bereiche. Um die Themen abzurunden, wurde jeder Bereich
mit einem entsprechenden Uni-Dessin versehen, dessen
Struktursich im Fond der Multicolor-/Blockstreifen-Dessins
fortsetzt.
Das erste Thema, Antillen, zeichnet sich durch eine neue
Karo-Optik aus. Das an sich strenge Multicolor-Dessin wird
durch Moulines in weichen Erdtönen durchbrochen und da-
mit harmonisiert. Das zweite Thema, Exuma, besticht durch
seine textile Struktur, die an Wildseide erinnert und damit
eine absolute Novität im Markisenbereich darstellt. Auf-
grund des Fadenverlaufs wird jede Markise zum Unikat! Ein

weiterer Vorteil bietet sich durch die gute Verarbeitung des
Materials. Kleine Gewebeunebenheiten sind nicht mehr er-
kennbar. Der Multicolor-Streifen in den neuen Saison-Far-
ben Atlantik-Grün und Bordeaux-Rot erhält durch den Ein-
satz von auf die Hautfarbe abgestimmten Moulines eine
sehr weiche Linienführung.
Das dritte und letzte Thema, Ägäis, ist durch die farbigen
Noppen gekennzeichnet, welches in mehreren Ausprägun-
gen variiert wurde. Dieser neueste Trend für die kommende
Saison im Bekleidungs- und Heimtextilbereich wurde von
den Mehler-Designern in Blockstreifen- und Multicolor-Des-
sins abgewandelt. Die Blockstreifenanordnung wirkt durch
die klare Linie sehr elegant und extravagant, wogegen die

Multicolor-Streifen sich durch ihr fröhliches, lebhaftes Des-
sin auszeichnen.
Diese aussergewöhnlichen Gewebeeffekte mit neuem Färb-
spektrum und einem teilweise deutlich höheren Material-
einsatz (bis zu 10% über dem üblichen Standard) werden
selbstverständlich aus Dralon-Dorcolor-Garnen hergestellt
und erhalten eine Scotchgard-Imprägnierung.
Um die Geschlossenheit der Kollektion und den neuartigen
Markisenstoff-Charakter auch in entsprechender Form den
Konsumenten präsentieren zu können, wurde eine neue
Kollektionsform entwickelt, die den Markisenstoff in den

Vordergrund stellt und durch Verschieben der einzelnen
Schuppen eine direkte Vergleichbarkeit der Dessins unter-
einander ermöglicht. Durch diese einfache und sympathi-
sehe Handhabung wird der Entscheidungsprozess des Kun-
den wesentlich erleichtert.
Mit der Einführung der neuen Designer-Kollektion Impres-
sionen stellt Mehler erstmalig seine neue Produkten- und

Kommunikationspolitik vor. Eigens fürdiese neue Unterneh-
menspolitik wurde das Mehler-Signet variiert. Markisen
leben durch Sonne, Farben und Formen, deshalb wurde das

neue Mehler-Markisenlogo im Farbspektrum gestaltet und

durch einen Volant ergänzt.
Das neue Logo stellt in Form und Farbgebung einen Bezug

zu dem Markisensegment dar, ohne eine zu starke Abwand-
lung bzw. Abkehr vom originären Logo zu bewirken. Eine An-

lehnung, Wiedererkennbarkeit und Bezugnahme auf das

bestehende Firmensignet sind gegeben.
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NN1 ^§11 _ Arova Mettler AG, Rorschach -
ja»» Betriebsreportage Arova-IMähzwirne unter neuem Dach

Produktion und Verwaltung der Arova Mettler AG in der an die Rorschacher Triopan AG, veräusserten Liegenschaft. Arova Mettler ist wie bisher Mieter,
vorheriger Besitzer war die Arova Immobilien AG.

Gegründet wurde die heutige Arova Mettler AG, Rorschach,
Vor mehr als 100 Jahren unter der Bezeichnung E. Mettler-
Müller als Stickereiunternehmen. Hergestellt wurde damals
sogenannte Tischliware. Später expandierte das Unterneh-
jTen in den Bereich der Zwirnerei zur Herstellung von
Stickzwirnen, 1912 wurde dann die Nähzwirnproduktion auf-
9®nommen und kurze Zeit danach die Firma in eine Aktien-
Sosellschaft umgewandelt. Wie die beiden anderen Arova-
Nrrnen ging dann auch die damalige Arova Rorschach AG

Jahr nach der Gründung der Arova-Gruppe im Jahre
1968 im Heberlein-Konzern auf. Zu Beginn der 60er Jahre
^urde die Stickgarnabteilung liquidiert und 1969 der Textur-
9arnsektor an Heberlein verkauft. Damit konzentrierte sich
"T Anschluss die Erzeugung auf die Hauptgruppe Nähgarne.

Neubau in der Textilflaute

j^'h Beschluss für einen Neubau mit möglichst rationellem
etriebsablauf und ausgebauter Lagerhaltung fiel dann im
onnmer 1974, also knapp bevor die damalige Textilflaute

^ch den schweizerischen Markt tangierte. Im Neubau wur-
dann die Abteilungen Zwirnerei, Zentrallager und Be-

heb Nähfaden aneinandergereiht und stützenfrei über-
®Pannt. Besondere Aufmerksamkeit erhielt das Konzept für
,'o Nähgarnlagerhaltung, denn in diesem Geschäft ist be-
snntlich fast das ganze Sortiment ab Lager zu liefern. Die-

wurde als Hochregallager mit 15 Gestellen, die bis zu 10
oter hoch sind, verwirklicht, ein Konzept, das allerdings

9s der Sicht der heutigen Inhaber der Arova Mettler AG
^'cht nur Vorteile beinhaltet. Womit wir im Rahmen unserer
Tittex-Betriebsreportage» den üblichen historischen Ab-

in die aktuelle Gegenwart münden lassen.

I**
Unternehmen der Amann-Gruppe

^Wenigen Wochen wurde am Firmensitz eine Handände-
hg der Arova Rorschach bekannt gegeben, die nachfol-

genden Ausführungen sind demnach auch aus diesem
Grund von besonderer Aktualität. Das früher zur Gurit-He-
berlein-Gruppe gehörende Unternehmen ist, wie erst Mitte
März 1989 offiziell durch die Geschäftsleitung unter Josef
Irniger mitgeteilt wurde, schon Mitte 1988 an die deutsche
Amann-Gruppe, d.h. an die Amann-Söhne GmbH & Co. in

Bönnigheim bei Stuttgart, verkauft worden. Damit über-
nimmt die Amann-Gruppe nach langjähriger Zusammenar-
beit die unternehmerische Verantwortung für die Arova
Mettler AG. Die Amann-Gruppe, Spezialist für Nähgarne,
operiert weltweit und ist neben dem Stammwerk in
Deutschland mit Gesellschaften in Europa und Übersee ver-
treten. Mit einem Umsatzvolumen von umgerechnet rund
150 Mio. Franken gehört die Gruppe zu den bedeutenden
Anbietern von Nähgarnen. Die Bekleidungsindustrie,
Schuhindustrie, Lederverarbeiter, Polstermöbelhersteller,
Heimtextilproduzenten, Schneiderateliers, Kürschner, Spe-
zialbranchen und Hobby-Schneiderinnen verarbeiten
Amann-Nähgarne. Die Anlagen der Gruppe in der Zwirn-,
Färbe-, Ausrüstungs- und Aufmachungstechnik repräsen-
tieren nach Angaben aus Bönnigheim modernsten Stand
der Technik.

Neue Möglichkeiten

Für die Arova Mettler AG, deren Aktienkapital von 1,5 Mio.
Franken vollständig durch die sich im Familienbesitz befind-
liehe Amann-Gruppe erworben wurde, eröffnen sich, bei
unverändertem Personalbestand in Rorschach, ganz neue
Möglichkeiten, denn durch die Einbindung in eine internatio-
nal tätige Unternehmensgruppe der Nähzwirnindustrie ste-
hen dem weiterhin selbständig operierenden Rorschacher
Unternehmen sämtliche Ressourcen dieser Gruppe, insbe-
sondere in den Bereichen Forschung und Entwicklung, Be-
Schaffung, Marketing, Logistik und Organisation zur Verfü-
gung. Dadurch, heisst es seitens der Arova Mettler AG,
bleibe die weitere positive Entwicklung des Unternehmens
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Neue Vierspindel-Nähzwirnautomaten mit Präzisionswicklung in Aufma-
chungen von 1000 bis 10 000 Metern.

gesichert. Dieses erzielte 1988 einen Umsatz von etwas über
15 Mio. Franken bei befriedigender Ertragslage. Wie Josef
Irniger im Zusammenhang mit der Veräusserung betont,
werden sich weder im Arova Mettler-Sortiment, noch in be-
zug auf die Qualität der Mettler-Nähfaden Veränderungen
ergeben.

Zusammenarbeit schon seit Jahren

Für die heutige Amann-Tochtergesellschaft in Rorschach
fällt ins Gewicht, dass man bereits unter den früheren Besitz-
Verhältnissen, nämlich schon seit 1981 mit dem grossen,
deutschen Hersteller Amann eine enge Zusammenarbeit
eingegangen war. Ein Resultat dieser Kooperation war bei-
spielsweise der polyesterumsponnene Flochleistungsnäh-
faden «Mettler Metrocor» für die industrielle Verwendung
und der Universalnähzwirn «Mettler Metrosene Plus» für die
Anwendung im Flaushalt.
Amann verfügt über ein weitgespanntes Sortiment, mit ei-
nem Schwerpunkt bei Polyester; der Vertrieb erfolgt über 5

Kontinenten in insgesamt über 80 Ländern. Arova Mettler
AG ist besonders im Baumwoll- und Baumwolle/Polyester-
Bereich bestens verwurzelt und eingeführt. Daneben stellt
man in Rorschach noch besondere Spezialitäten her, worun-
ter beispielsweise Spezialfäden für die Piersteilung von Tee-
beuteln und für die Buchbinderei fallen. Flohes Qualitätsbe-
wusstsein, moderne Fertigungsanlagen und eine ständige
Qualitätskontrolle gehören zum Firmencredo in Rorschach.
Ein besonderer Erfolg ist das bereits erwähnte «Mettler Me-
trosene Plus»-Sortiment, das nach sorgfältiger Entwick-
lungsarbeit neue Akzente für die Näherei zu setzen ver-
mochte. Als Verkaufsargumente werden hohe Reissfestig-
keit, edler Glanz, höchste Gleichmässigkeit und optimale
Vernähbarkeit genannt. «Für alle Stoffe und jede Naht» steht
dazu in einem Firmenprospekt geschrieben.

Peter Schindler

Volkswirtschaft

Die Zukunft menschlicher Arbeit

Die Arbeit der Zukunft wird gekennzeichnet sein durch einen
umfassenden Einsatz moderner Technologien und einem
ständigen Bemühen, immer rationeller zu produzieren. Nach
dem persönlichen Computer dürfte auch der persönliche
Roboter in unsere Arbeitswelt einziehen und sie grundle-
gend verändern. Aufgrund dieser Entwicklungsperspekti-
ven hört man etwa die Behauptung, in Zukunft gehe uns die
Arbeit aus, denn in der Fabrik von morgen laufe alles voll-
automatisiert ab, und der arbeitende Mensch werde zuneh-
mend durch Roboter verdrängt.

Sfe/fenabbao /Vn ßere/cö cfer /nc/usT/e/ten ProduArf/on

Diese Voraussage mag zutreffen, wenn man die reine indu-
strielle Produktion betrachtet. In der Landwirtschaft bei-
spielsweise brachte bereits früher die Mechanisierung eine
ähnliche Entwicklung, so dass heute nur noch ein sehr gerin-
ger Anteil der Erwerbstätigen in diesem Sektor arbeitet. Pro-
dukte wollen aber auch geplant und gestaltet, sowie nach er-
folgter Produktion verkauft werden. Alle diese Tätigkeiten
kann uns kein Roboter abnehmen. Weiter werden an die zu
verkaufenden Produkte vermehrt zusätzliche Anforderun-
gen gestellt, die viel Arbeit und Innovation erfordern, wie
Umweltverträglichkeit, Entsorgung und Wiederverwertung.
Schliesslich machen die vielen Vorschriften das Leben und
auch die Wirtschaft leider immer komplizierter, und die Ent-
Scheidungsprozesse benötigen zunehmend mehr Zeit und
Aufwand.

Generell ist zu erwarten, dass in vielen Industriebetrieben
die reine Produktion noch stärker automatisiert wird, wo-
durch sich die Beschäftigung immer mehr von der Produk-
tion zur «immateriellen» Leistung wie Engineering, Herstel-
lung von Software, Marketing und Administration verlagert.
Der Mehrbedarf im «immateriellen» Bereich dürfte die im
Produktionsbereich verloren gehenden Stellen mindestens
teilweise kompensieren. Die modernen Technologien müs-
sen also nicht unbedingt sogenannte «Job-Killer» sein.

Fragmenf/erene/e oder /nfegr/'erende
Faf/ona/Zs/erongssfrateg'/e?

Die Rationalisierung von Arbeitstätigkeiten kann auf ganz
unterschiedliche Art und Weise erfolgen. Was theoretisch
manchmal als bestechende Lösung aussehen mag, kann in

der Praxis zu einem Fiasko führen, insbesondere wenn man
die Reaktion und das Verhalten der Betroffenen nicht be-

rücksichtigt. Die Akzeptanz einer Arbeitstätigkeit hängt
nämlich nicht nur von der Arbeit an sich, sondern auch von
der betrieblichen Organisation und vom Betriebsklima ab-

Sinnvolle Arbeit weist eine gewisse Ganzheitlichkeit auf/

stellt vielfältige Anforderungen, erfordert Kooperation und

bietet dem Individuum auch Lernmöglichkeiten sowie einen
frei gestaltbaren Handlungsspielraum. Eine Gruppe, die ein

gemeinsames Ziel anstrebt, erzielt die höchste Effizienz,
wenn sie eine Aufgabenteilung vornimmt, das heisst, wenn
sich jedes Gruppenmitglied auf die Aufgabe spezialisiert,
die es am besten erfüllen kann. Dies ist beispielsweise in ei-

ner Fussballmannschaft der Fall, weshalb ein Torwart oder
Verteidiger kaum auf die Idee kommt, zur Abwechslung
auch einmal Sturmspitze zu spielen.
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Die industrielle Produktion hat aber zu einer Spezialisierung
ifti Berufsleben geführt, die vielleicht noch effizient ist, aber
Arbeitszersplitterung und Eintönigkeit mit sich bringt. Die
neuen Technologien lassen sich besonders gut in einem
fragmentierenden und zentralistischen Sinne einsetzen. Sie
bieten aber auch die Möglichkeit, die Tätigkeiten der Pia-
nung, Ausführung, Kontrolle und Wartung wieder vermehrt
zusammenzufassen und dadurch die Arbeitstätigkeit ganz-
heitlicher zu gestalten. In einem Produktionsbetrieb ist es
vorteilhaft, wenn sich möglichst jeder Mitarbeiter an der Pia-
nung der Maschinenbelegung und Überwachung des Ferti-
gungsprozesses sowie an der Pflege, Wartung und Instand-
haltung der Einrichtungen und Systeme beteiligen kann.
Diese integrierende Rationalisierungsstrategie setzt das im
Betrieb vorhandene Humanpotential viel besser ein, denn
Wer täglich mit einem komplexen Produktionssystem um-
geht, kennt die dabei auftretenden Probleme am besten. Da-
durch wird eine Arbeit viel anspruchsvoller, und die Mitar-
beiter werden motiviert, sich ständig weiterzubilden. Diese
Chancen der modernen Arbeitstechnologien gilt es zu nut-
zen. Auf diese Weise lässt sich die Produktivität wie die Ak-
zeptanz verbessern.

^'erarc/7/sc/7e ßefeb/ssfruAturen oder greme/'nsame
Konsens/"/odung?
Auch die betriebliche Organisation der Autorität kann, prin-
zipiell gesehen, auf zwei verschiedene Arten erfolgen. Bei
der amerikanischen Methode trifft ein Spitzenmanager die
Entscheide, die unteren Stufen sind Befehlsempfänger. Vor-
feil dieses Vorgehens: Es kann rasch und effizient entschie-
den werden. Nachteil: Die Mitarbeiter auf den unteren Stu-
fen können sich übergangen fühlen, und es fällt ihnen
schwer, sich mit den getroffenen Entscheiden zu identifizie-
^n. Bei der japanischen Methode wird zunächst ein allge-
deiner Konsens erarbeitet, an den man sich dann stur hält.
Der Vorteil dieses Vorgehens liegt in der aktiven Mitwirkung
aller von einem Entscheid Betroffenen. Der Nachteil: Es dau-

unter Umständen sehr lange, bis ein Konsens erreicht
Wird, und bei der Realisierung kann das erarbeitete Konzept
dann bereits überholt sein und einer veränderten Situation
[ficht mehr entsprechen. Da beide Methoden ihre Vor- und
Nachteile haben, ist wohl für die meisten Fälle eine Kombi-
nation vorzuziehen. In diese Richtung weist etwa das heute
t"6l diskutierte Modell von Herzberg, welches empfiehlt,
Verantwortung und Entscheidungsbefugnisse strukturiert
auf untere Stufen zu delegieren und durch sogenannte Auf-
9abenbereicherung, englisch, «job enrichment», die Ar-
beitsmoral zu stärken.

Automatisierung sollte nicht derart eingesetzt werden, dass
die Mitarbeiter ihre Fähigkeiten verlernen. In einem automa-
visierten Betrieb braucht es Leute, die mitdenken und alles
Unternehmen, um Produktionsunterbrechungen durch Stö-
rungen zu vermeiden. Entsprechend qualifizierte Mitarbei-
er können Störungen rasch beseitigen, wodurch die Verfüg-
darkeit der kapitalintensiven Anlagen erhöht wird. Der tägli-
dhe Umgang mit einer komplexen Produktionsanlage bietet
dnch die besten Voraussetzungen für die stetige Verbesse-
djUg bereits eingeführter Prozesse. Kombiniert man gut be-
doigte Leute mit äusserst leistungsfähigen Maschinen, so
insultiert insgesamt ein weitaus besseres Ergebnis, als es

mit einem dieser beiden Faktoren allein erzielen liesse.

®ec/ürfn/s nac/r S/cberbe/f /b e/ber uns/'cbereu l/l/e/f

Modernisierungsdruck bringt Ungewissheit über das,
ds morgen passiert und damit auch Unsicherheit und Äng-

Die durch die modernen Technologien bedingten Verän-
erungen erzeugen deshalb Bedürfnisse nach Sicherheit
jU Geborgenheit, sowohl im Betrieb wie im gesamtgesell-
uaftlichen Rahmen. Diese Sicherheitsbedürfnisse sind

nicht ein irrationaler Spleen oder nur das Resultat irgend-
einer Hysterie oder einer noch mangelhaften Unvertrautheit
mit dem Neuen, sondern ein ernstzunehmender Aspekt der
menschlichen Existenz. Technologischer Wandel lässt sich
nur dann integrieren und nutzen, wenn man diesen Bedürf-
nissen Rechnung trägt.

Schubartig verlaufende Modernisierungswellen bedrohen
immer auch identitätsprägende Lebensformen. Das da-
durch aktivierende Bedürfnis nach soziokultureller Sicher-
heit äusserst sich vor allem in einer Rückbesinnung auf zeit-
lose Werte und in Bestrebungen nach Regionalisierungen
und Dezentralisierungen. Auch diese Bestrebungen lassen
sich durchaus in einem positiven Sinne nutzen, denn über-
schaubare soziale Netze sind effizienter und menschlicher
als zentralistisch geführte anonyme Grossstrukturen mit bü-
akratischer Organisation.

Den Bedürfnissen nach einer minimalen Stabilität im ge-
samtgesellschaftlichen Umfeld muss auch die Bevölke-
rungspolitik Rechnung tragen. Eine vernünftige Bevölke-
rungspolitik, bei der sich Einwanderung und Auswanderung
etwa die Waage halten, erhöht die Akzeptanz gegenüber
technischen und gesellschaftlichen Veränderungen. Wird
die sich in den Industrieländern für die erste Hälfte des näch-
sten Jahrhunderts abzeichnende starke Bevölkerungsab-
nähme nicht durch neue Einwanderungswellen wieder er-
setzt, lässt sich dadurch nicht nur der zu erwartende Abbau
von Arbeitsplätzen kompensieren, sondern vor allem auch
die Umweltbelastung entscheidend verringern. Dies trägt
umsichgreifenden Ängsten Rechnung, die berechtigter-
weise annehmen, die Übernutzung unserer Umwelt zerstöre
unsere Lebensgrundlage.

Geborgenbe/t /'m ßefr/'eb und /'m gese//scbaff//cben L/mfe/d

Im betrieblichen Rahmen kann die Akzeptanz gegenüber
den modernen Arbeitstechnologien stark gefördert werden
durch eine gewisse Sicherheit und Garantie des Arbeitsplat-
zes, verbunden mit umfassender und rechtzeitiger Informa-
tion über jeweils bevorstehende Veränderungen. In einer
sich schnell wandelnden Wirtschaft wird es allerdings zu-
nehmend schwieriger, Arbeitsplätze rechtlich verbindlich zu
garantieren. Wichtiger jedoch ist die psychologische Ar-
beitsplatzsicherheit. Diese wird gefördert, wenn man den
Arbeitnehmer wissen und spüren lässt, dass seine Arbeit
geschätzt wird und dem Betrieb etwas bringt. Wer weiss,
dass er nützlich ist und gebraucht wird, befürchtet nicht, vor
die Tür gestellt zu werden. Andererseits ist es ebenso wich-
tig, dass die Vorgesetzten aller Stufen rechtzeitig reagieren,
wenn jemand die von ihm erwartete Leistung nicht erbringt
und - falls angezeigt - gemeinsam mit dem Betreffenden
nach Einsatzmöglichkeiten Ausschau halten, die seinen Fä-

higkeiten besser entsprechen.

Günstig wirkt sich ferner auch die kleinbetriebliche Organi-
sation aus, die sogar in Grossbetrieben möglich ist, denn sie
schafft überschaubare und Geborgenheit vermittelnde Ver-
hältnisse. Geborgenheit braucht es aber nicht nur im Berufs-
leben und in der Familie, sondern auch im gesamten gesell-
schaftlichen und kulturellen Umfeld. Analog wie man in den
ersten Lebensjahren eine feste Bezugsperson braucht, die
nach Portmann die Funktion eines sozialen Uterus über-
nimmt, braucht der Mensch auch einen kulturellen Uterus.
Man muss in eine Kultur hineinwachsen, die genügend Ko-
härenz und Kontinuität aufweist. Um welche Kultur es sich
dabei handelt, ist dabei egal. Nur wer mit einer Kultur ver-
wurzelt ist und seine Herkunft respektiert, kann auch andere
Menschen und Kulturen respektieren. Um von einer Kultur in
eine andere zu wechseln, braucht es eine gewisse persönli-
che Reife. Unter solchen Voraussetzungen bringt kultureller
Austausch grossen gegenseitigen Nutzen. Zu grosse Mobiii-
tät dagegen, besonders wenn sie Kinder betrifft, bringt ent-
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wurzelung und gesellschaftliche Probleme. Ständiger und
starker Wechsel in der Bevölkerungszusammensetzung
führt zur anonymen Gesellschaft, die Neigung zur gegensei-
tigen Hilfeleistung und insbesondere die Solidarität zwi-
sehen den Generationen geht verloren. Gegenseitige Hilfe-
leistung und Solidarität gedeihen nur in längerfristig stabilen
Gruppierungen, deren Individuen ihre gegenseitige Abhän-
gigkeit täglich bewusst erleben.

Evo/uf/Ve i/öer/eöenssfrafeg/e

Eine der Stärken der schweizerischen Wirtschaft liegt darin,
dass die Arbeitnehmer sich in der Regel mit ihrem Betrieb
und ihrer Arbeit identifizieren und, wie Umfragen zeigen,
mehrheitlich mit ihren Arbeitsbedingungen zufrieden sind.
Identifizierung und Arbeitszufriedenheit der Mitarbeiter ist
wohl das wertvollste Kapital einer Firma, zu dem es Sorge zu
tragen gilt. Entscheidend für das sich auf den ganzen Betrieb
auswirkende Wohlbefinden der Mitarbeiter ist nicht die zu
leistende Arbeit an sich, sondern wie die Arbeit erlebt wird
und mit den vorhandenen Erwartungen übereinstimmt. Im
Vordergrund stehen also bisherige Erfahrungen und daraus
abgeleitete Erwartungen, Betriebsklima und psychosoziale
Faktoren sowie anspornendes Feedback durch Anerken-
nung und Belohnung, wobei nicht nur das rein Monetäre
stimmen muss.

Eine umfassende wirtschaftspolitische Überlebensstrategie
muss versuchen, einen möglichst hohen Prozentsatz der er-
werbsfähigen Bevölkerung im Arbeitsprozess zu behalten.
Die Erhaltung dieses Idealzustandes dürfte auch mit den un-
weigerlich auf uns zukommenden neuen Arbeitstechnolo-
gien möglich sein, falls sie in einem integrativen Sinne einge-
setzt werden, wobei der sinnvolle Einsatz schliesslich auch
ihre Akzeptanz verbessert.

(Aus dem Wochenbericht der Bank Julius Bär)

Technischer Fortschritt und
Wirtschaftswachstum

In modernen Volkswirtschaften kommt wirtschaftlichem
Wachstum - definiert als Zunahme der gesamten, im Brutto-
Sozialprodukt enthaltenen Wertschöpfung - herausragende
Bedeutung zu. Es bildet die Grundlage der Verteilung der
wirtschaftlichen Ressourcen und ist unabdingbar, um das
Niveau des materiellen Wohlstands langfristig fortzuent-
wickeln sowie die Lösung gesellschaftlicher Aufgaben und
Probleme der Zukunft (wie Umweltschutzmassnahmen, ra-
tioneller Einsatz der wirtschaftlichen Mittel, Finanzierung
der Sozialversicherungssysteme und Überalterung der Be-
völkerung) zu fördern. Als zentraler Antrieb des Wachstums
dient - neben der Zunahme der Bevölkerung und des Kapi-
talbestands - der technische Fortschritt, der in fortwähren-
der Einführung neuer Produkte, kostengünstigerer Produk-
tionsverfahren, organisatorischer Weiterentwicklungen und
gesteigerter Effizienz der Marktbearbeitung besteht. Als
dessen fundamentale Voraussetzung figurieren auf der
einen Seite die Unternehmen, die bereit sind, zur Wahrung
und zum Ausbau ihrer Marktstellung neue Methoden des
Markthandelns einzuführen; hinzu treten aber auch die ge-

sellschaftlichen und staatlichen Rahmenbedingungen, wel-
che die Bemühungen der Unternehmungen um Markterfolg
unterstützen. Dem Wirken des technischen Fortschritts ste-
hen auf der anderen Seite allerdings auch Faktoren gegen-
über, welche sich eher wachstumsmindernd auswirken (z.B.

Arbeitskräftemangel, Kapazitätsengpässe und Dienstlei-
stungsangebote mit geringem Wertschöpfungspotential).

/Wög/ZcMe/Yen zu/" Verbesserung
i/i/ac/isfums/aö/ger ffaömenbetY/ngu/igen

Eine erste wichtige Voraussetzung für Wirtschaftswachstum
bildet ein modernes Bildungs- und Beschäftigungssystem,
das die Teilnehmer befähigt, den technischen Fortschritt an-
zutreiben und in Markterfolg umzusetzen. Hierzu wird eine

enge Zusammenarbeit zwischen Wirtschaft und Staat benö-
tigt, um eine genügende Anzahl an Ausbildungsplätzen be-
reitzustellen, Qualifikationsengpässe zu vermeiden und
eine optimale funktionale und geographische Beweglichkeit
der Arbeitnehmer sicherzustellen. Eine weitere Vorausset-
zung betrifft ein Steuersystem, welches die Investirons-
tätigkeit fördert, da dertechnische Fortschritt nur über Inve-
stitionen in neue und bessere Betriebsmittel umgesetzt wer-
den kann. Eine Eliminierung der unseligen «tax occulte» zum
Beispiel wirkt sich daher wachstumsfördernd aus. Ein dritter
Punkt umfasst eine Geld- und Währungspolitik, die eine aus-
reichende (nicht inflationäre) Geldversorgung ermöglicht
und gleichzeitig die Förderung des internationalen Handels
über günstige Wechselkurse gewährleistet. An vierter Stelle
folgt, eng damit zusammenhängend, die staatliche Aussen-
handelspolitik, die für eine kleine, international ausgerich-
tete Volkswirtschaft besonders wichtig ist. Sie sollte dafür
besorgt sein, das marktmässige Agieren der Unternehmen
europa- und weltweit zu unterstützen, indem entspre-
chende internationale (rechtliche) Rahmenbedingungen
ausgehandelt werden. Schliesslich ist aber auch die staatli-
che Tätigkeit selbst mit ihren möglichen Wachstums- und

Umverteilungswirkungen angesprochen. Eine sorgfältig ab-

gewogene Ausgabenpolitik, eine möglichst umfassende
Deregulierung einschränkender Vorschriften, eine Vermei-
dung ungehemmten Wachstums staatlicher Bürokratien
und eine sorgfältige Beobachtung der Verteilungswirkun-
gen des Sozialstaats bieten am ehesten Garantien zur Ver-
meidung immanenter wachstumsmindernder Wirkungen
der Staatstätigkeit.

D/'e A/ofwenö/'g/ce/Y wac/?sfurnsfreu/7<Y//c/7er Werföa/fungen

Eine Volkswirtschaft erzielt dann am ehesten wirtschaftli'
ches Wachstum, wenn ihre Träger entsprechende Werthal-
tungen und Verhaltensweisen an den Tag legen und sich für
eine prosperierende Wirtschaft einsetzen. Wenn auch in die-
sem Zusammenhang - trotz oder gerade wegen des erzieh
ten Wohlstands - kein einhelliger gesellschaftlicher Konsens
möglich erscheint, gilt es doch alles daran zu setzen, die

Akzeptanz der Technologie zu fördern und die positiven
Problemlösungsfähigkeiten des marktwirtschaftlichen Sy
stems herauszuheben. Dies stellt zwar kein leichtes Unter-
fangen dar, doch muss gerade deshalb immer wieder an die

insgesamt positiven Errungenschaften der modernen Tech',
nik und des entsprechenden Wohlstands erinnert werden.

Martin Leber
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Arbeitsmarktentwicklung
<m Konjunkturablauf

Zunehmend ausgetrockneter Arbeitsmarkt

Arbeitsmarktentwicklung Vollzeit-Arbeitslosigkeit
seit 1980* 1988*

30'000

20'000

lO'OOO

Wf
1980 81 82 83 84 1985 86 87 88 * jeweils Jahresdurchschnittswerte

Anhand der zahlenmässigen Entwicklung der Ganzarbeits-
'°sen und offenen Stellen lässt sich ein eindrückliches Bild
des Konjunkturverlaufs der achtziger Jahre zeichnen. Wäh-
l'end zwischen 1981 und 1984 eine überproportionale Steige-
hjng der Arbeitslosenzahlen festzustellen war, glichen sich
die Zahlen beider Grössen - bei steigendem Beschäfti-
gungsniveau - seither wiederum kontinuierlich an. Im Jah-
i"esdurchschnitt 1988 verzeichnete die Schweiz noch 19524
Ganzarbeitslose, 2725 Teilarbeitslose sowie 13552 erfasste
offene Vollzeit- und 816 Teilzeitstellen. Der Anteil der regi-
strierten Arbeitslosen an der erwerbsfähigen Bevölkerung
betrug 0,7%, was einen internationalen Rekord darstellt. Bei
diesen Zahlen gilt es allerdings einige Punkte zu beachten.
Zunächst messen sie nur Bestände, nicht aber Zu- und Ab-
pänge von Betroffenen; die Anzahl der von Arbeitslosigkeit
""gendwie betroffenen Personen liegt demnach höher. Fer-
^®r müssen die offenen Stellen nicht überall gemeldet wer-
don, so dass faktisch Voll- oder gar Überbeschäftigung herr-
®ohen dürfte. Schliesslich taucht in den achtziger Jahren das
Phänomen der langfristigen Sockelarbeitslosigkeit auf, das
äuf schwer veränderbaren individuellen und wirtschafts-
strukturellen Problemen und Gegebenheiten beruht.

(Quelle: Monatsberichte Nationalbank 1/83, 1/85, 2/87, 1/89 und Volks-
^Schaft 2/89)

zwischen den verschiedenen Branchen und Firmen erhebli-
che Schwankungen auftreten. Den Gewinnen kommt eine
Vielzahl wichtiger Funktionen zu, die mit der Art der Gewinn-
Verteilung zusammenhängen. Einerseits fliessen Gewinn-
anteile als Dividenden (ausgeschüttete Gewinne) den Kapi-
talgebern zu. Andererseits wird ein erheblicher Teil der Mit-
tel für die Unternehmung selbst zurückbehalten, um man-
nigfaltige Aufgaben zu erfüllen. Gewinne rechtfertigen sich
dabei allgemein damit, dass unternehmerisches Handeln -
angesichts der ständigen Veränderungen des Marktgesche-
hens - mit erheblichen Anstrengungen, Investitionsaufwen-
düngen und Risiken verbunden ist, die belohnt, erwirtschaf-
tet und abgegolten werden müssen. Ausserdem lenkt die
Möglichkeit der Gewinnerzielung den Einsatz von Kapital in
diejenigen (Investirons-) Projekte mit dem grössten wirt-
schaftlichen Ertragspotential.

l//e//a7f/gre FunAT/onen cfes Gew/nns

Ausgeschüttete Gewinne haben die Funktion, die Kapitalge-
ber für ihre Zurverfügungstellung von (Risiko-) Kapital zu
entschädigen. Je nach Risikograd der verfolgten Wirtschaft-
liehen Projekte dürften für die Aktionäre hierbei unter-
schiedlich hohe Erträge resultieren. Die ausgeschütteten
Gewinne weisen aber einen erheblich geringeren Umfang
auf als die einbehaltenen und werden flexibler an den Wirt-
schaftsablauf angepasst als z. B. die Einkommen der Arbeit-
nehmer (Löhne). Insofern ertaunt es nicht, dass der Anteil
der Dividenden am Volkseinkommen in Krisenzeiten - im
Gegensatz zu den Löhnen - tendenziell eher zurückgeht.

Von grösserer Bedeutung sind die zurückbehaltenen Ge-
winne, die vor allem der Stärkung der Firmensubstanz die-
nen. So ermöglichen sie zunächst die Bereisteilung von Mit-
teln für Sach-, Forschungs-/Entwicklungs-, Personal- und
Umweltschutzinvestitionen, die für die Bewahrung und Wei-
terentwicklung der Marktposition unerlässlich sind. Genü-
gende Eigenmittel vermitteln zudem den erleichterten Zu-
gang zu Kapital für Investitionszwecke (z. B. in Form von Kre-
diten oder Kapitalerhöhungen durch Zeichnung neuer An-
teilsscheine). Gewinne wirken ferner entscheidend auf die
Erwartungen bezüglich der zukünftigen Wirtschaftsent-
wicklung, die sich im Investitionsverhalten der Unterneh-
men niederschlagen; die Gewinne der Gegenwart können
daher als Voraussetzung für die Arbeitsplätze der Zukunft
betrachtet werden. Schliesslich kommt ihnen aber auch die
Funktion der Reservebildung zu, um konjunkturelle Krisen
besser überstehen zu können. In der Tat haben die Wirt-
schaftskrisen der siebziger und frühen achtziger Jahre in vie-
len Fällen zu einem erheblichen Abbau von Reserven ge-
führt, die es nun über einen Zeitraum von einigen Jahren
wieder aufzufüllen gilt.

Jjohe wirtschaftliche Bedeutung des
Ulternehmensgewinns

Zusammenhang mit den zahlreichen im Frühjahr veröf-
pflichten Unternehmensergebnissen erscheint es sinn-

einmal mehr auf die grosse Bedeutung des Unterneh-
snsgewinns hinzuweisen. Er definiert sich als derjenige

des Verkaufserlöses, der Kapitalgebern und Unterneh-
®h nach Abzug sämtlicher Kosten verbleibt (zu den Kosten

9®hören z.B. Materialkosten, Löhne, Schuldzinsen, Ab-
chreibungen und Steuern). Entgegen den vielfach bei Um-

festgestellten Vorstellungen betragen die Gewinne
^'9lich einige wenige Prozentpunkte des Umsatzes, wobei

D/'e A/ofwenö/gAe/Y e/'nes gew/nn/örc/erncfen L/mfe/ds

Gewinne sind ein wesentlicher Anreiz für unternehmen-
sches Handeln, d.h. zur Inkaufnahme wirtschaftlicher Risi-
ken und zum Ausgleich von Ertragsschwankungen. Dieses
Handeln unterstützt dabei wesentlich den volkswirtschaftli-
chen Strukturwandel, das Beschäftigungswachstum und die
Stärkung der internationalen Wettbewerbsp"osition. Inso-
fern erscheint ein wirtschaftliches Umfeld von grosser Be-
deutung, das von Geldwertstabilität, Verzicht auf übermäs-
sige Steuer- und Soziallasten sowie Lohnforderungen und
Erleichterung unternehmerischen Handelns (z. B. im Bereich
staatliche Regulierungen oder privatwirtschaftliche Finan-
zierung von Projekten) geprägt wird. Letztlich geht es dabei
darum, Risiken nicht unnötig durch die Allgemeinheit - z. B.

in Form von Unternehmenssubventionen - zu versichern
und diejenigen Zusatzgewinne, welche durch hervorra-
gende Marktleistung erzielt wurden, den Risikoträgern mög-
liehst ungeschmälert zu belassen. Martin Leber
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Probleme der Bevölkerungsentwicklung

Fortschreitende Ueberalterung
Ständige Wohnbevölkerung
(am Jahresende)

* 1
Anteile der Altersgruppen
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wf

wf. Die ständige Wohnbevölkerung der Schweiz erhöhte
sich 1988 um rund 51000 Personen oder0,8% und lag Anfang
1989 auf einem Stand von 6 617 700 Personen. Diese Zu-
nähme resultierte einerseits aus einem Geburtenüber-
schuss von 19 700 Personen, anderseits aus einem Wände-
rungsgewinn, sind doch im vergangenen Jahr 31300 Perso-
nen mehr in die Schweiz eingewandert als ins Ausland weg-
gezogen. Die Faktoren Geburten und Todesfälle sowie Ein-
und Auswanderung beeinflussen den Altersaufbau der
ständigen Wohnbevölkerung. So schrumpfte der Anteil der
0- bis 19jährigen von 31% im Jahre 1970 auf 23,8% im vergan-
genen Jahr. Dagegen waren die 20- bis 64jährigen 1988 mit
61,7% stärker vertreten als 1970 mit 57,5%, ebenso die 65 und
mehr Jahre zählenden Personen mit 14,5% gegenüber 11,5%.
Die demographischen Verschiebungen zulasten der Jungen
lassen in der Zukunft eine weitere Verschärfung der Arbeits-
kräfteknappheit erwarten. Gleichzeitig wird eine wachsende
Zahl von Rentnern zu finanzieren sein, ein Umstand, der
etwa bei der 10. AHV-Revision ins Gewicht fällt.

(Quelle: BfS: Pressemitteilung, Bern, Februar 1989)

Schweizer Exportboom
bei Investitionsgütern

Im Zeitraum zwischen 1980 und 1988 konnte bei den Investi-
tionsgütern (Maschinen, Apparate und Nutzfahrzeuge) mit
rund 9,7 Mrd. Fr. der grösste wertmässige Exportzuwachs al-
1er Warengruppen erzielt werden. Das entsprechende Ex-
portvolumen erreichte im vergangenen Jahr 26,4 Mrd. Fr.,

was einen Anteil von 35,7% an der gesamten Ausfuhr aus-
machte. Die Investitionsgüter waren dabei die einzige Wa-
rengruppe, bei welcher die Exporte regelmässig über den
Einfuhren lagen. An zweiter Stelle folgten die Konsumgüter
mit einem Plus von knapp 7,7 Mrd. auf 20,8 Mrd. Fr. (Anteil
1988:28%); sie setzten sich aus dauerhaften und nichtdauer-
haften Waren inklusive Nahrungs-/Genussmittel zusam-
men. Knapp dahinter rangierten die Rohstoffe und Halb-
fabrikate mit einer Zunahme von 7,1 Mrd. auf 26,8 Mrd. (An-
teil : 36,2%), während beim kleinen Posten Energieträgerund
Hilfsstoffe (Anteil: 0,1%) gar eine Abnahme um rund 18 Mio.
auf 43 Mio. Fr. eintrat.
(Quellen: Die Volkswirtschaft 6/82 und 2/89)

Hohe Arbeitslosigkeit
in der Europäischen Gemeinschaft

Im Gegensatz zur Schweiz weisen die Länder der EG trotz
der guten Wirtschaftslage weiterhin eine sehr hohe Arbeits-
losigkeit auf. Ende Dezember 1988 waren insgesamt 15,6

Millionen Arbeitslose registriert, was gegenüber dem Vor-
monat eine Erhöhung um 1,1 %, gegenüber dem Vorjahr aber
einen Rückgangum 4,1% bedeutet. Im Jahre 1988 betrug die

Arbeitslosenquote im Durchschnitt aller EG-Länder 10,3%-

Gegenüber dem Vorjahr ist doch immerhin ein leichter Rück-

gang der Rate zu verzeichnen, belief sie sich für das Jahr
1987 doch noch auf 10,6%. Im Vergleich zum Vorjahr hatten
denn auch nur Italien (von 11 auf 12,4%), Dänemark (von 5,8

auf 6,5%) und Griechenland (von 7,9 auf 8%) Zunahmen der

Arbeitslosenquote zu verzeichnen. Die höchste Rate wies im

vergangenen Jahr Spanien mit 19,8% auf, vor Irland mit
17,6% und Italien mit 12,4%. Die geringste Arbeitslosigkeit
verzeichnete Luxemburg mit lediglich 2,5%. Dahinterfolgten
Portugal mit 5,9% und die Bundesrepublik Deutschland mit
6,4%.
(Quelle: Eurostat 2/89)

Mode
Hanro Lingerie

Frühling/Sommer 1989
Das grosse Thema - Marine Look; topmodische, gestreift®
Bermudas aus bequemen Jersey mit unifarbenem Kurzarm'
top mit Marine-Emblem.
Modell: 6150 (3751/59644), 6155 (3750/59624)
Qualität: 100% mercerisierte Baumwolle
Grössen: XS-M
Farben: rouge, marine, vert

Hanro of Switzerland
CH-4410 Liestal
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Tagungen und Messen

Wachstumsmarkt Industrietextilien

Der europäische Markt für Bekleidungstextilien stagniert,
Importe von Fertigware nehmen laufend zu. Wer als europä-
ischer Stoffhersteller längerfristig überleben will, muss sich
um neue Absatzmärkte kümmern; Stoffe für technische und
industrielle Einsatzgebiete sind eine langwierige, aber
durchaus erfolgversprechende Alternative.

Textile & Technology Exhibition

Vor drei Jahren begann sie, die «Textile & Technology Exhibi-
tion» in Manchester. Im G-mex-Ausstellungscenterfand nun
vom 7.-9. Februar 1989 die dritte Messe statt. In der zum
Messezentrum umgebauten alten Bahnhofhalle, zeigten
250 Aussteller ihre Produkte. Begonnen hatte es 1987 mit
80 Ausstellern, 1988 waren es schon 180, und nun eine noch-
malige Steigerung. Die grosse Zuwachsrate scheint die Exi-
Stenz der Messe zu bestätigen. Zur 1. Messe kamen noch
4500 Besucher, nun sind es an die 5500.

Fa/scöer 7/te/

Nach Aussagen der Messeleitung war die Grundidee, der
britischen Textilindustrie eine Gelegenheit zu bieten, sich
einmal im Jahr zu einer Leistungsschau zu treffen. Es liegt
aber durchaus im Bereich des Möglichen, dass die jährliche
Ausrichtung einem 2-Jahres-Rhythmus weichen wird. Dies
wurde von verschiedenen Ausstellern gewünscht. Der Be-
griff «internationale Ausstellung» trog, der Anlass zielt nur
auf den britischen Markt. In bekannt englischer Manier
herrschte in der riesigen Halle eine Atmosphäre ohne Hektik.
Umso wichtiger die Qualität des Fachpublikums, welche
nach Aussagen der befragten Aussteller gut bis sehr gut war.
Unternehmen, die am britischen Markt interessiert, oder
schon präsent sind, sollten sich eine Beteiligung überlegen,
hier trifft sich alles. Ein Schweizer Besucher: «Hier trifft man
viele Kunden, sei es als Besucher oder Aussteller. Viele Rei-
setage können hier eingespart werden.»

Gewürze aus Indien

'h der «Ghost»-Kollektion, die die britische Modeschöpferin
Andrea Sargeant für den Sommer 1989 geschaffen hat, gibt

einfach keine geraden Linien. Die weitgehend auf indi-
®chen und arabischen Einflüssen beruhenden lockeren und
,'ussigen Formen umhüllen und drapieren den Körper auf
Jede erdenkliche Weise. Dieser Stil ist daher besonders
Phantasiereich. Auf Taille gearbeitet oder freischwingende
^'eider werden über Hosen jeder Art - von geschmeidigen
Hosenröcken und weiten Pyjamahosen, die manchmal am
Kochel gerafft sind, bis zu den Knien reichenden Zuaven -
PPd dicht an den Knöcheln anschliessenden Hosen im indi-
chen Stil - getragen. Alle Kleidungsstücke dieser Kollektion
^stehen aus seidigen, lose hängenden Stoffen, die zum Teil

epitzenartig wirken oder mit hübschen, selbstgesticken Bo-
9®nrändern verziert sind.

kräftigen, sinnlichen Farben erstrecken sich von tiefem
.*®nblutrot, bräunlich Orange, Terrakotta- und Safrangelb
's zu mit tiefen Tintenblautönen kontrastierendem Dunkel-

rosa.

Ghost, The Chapel, 263 Kensal Road, London W10 5DB

Blick ins Innere der riesigen, trägerlosen Ausstellungshalle. Bild: mittex

Seöwerpun/rte

Schwerpunktmässig vertreten waren Non Wovens, Ausrü-
ster sowie Zubehör, hauptsächlich mit Laboreinrichtungen
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und Prüfgeräten. 160 Aussteller kamen von der Insel, gefolgt
von Italien mit 20, der BRD mit 16 sowie Frankreich mit 14

Ausstellern. Aus der Schweiz waren fünf Firmen vertreten,
aus den USA sechs. Viele Schweizer Produkte waren durch
ihre britischen Vertreter präsent, ohne eigenen Messestand.

Stark vertreten war die Vliesstoffindustrie; verschiedene in-
ternationale Konzerne zeigten ihre Produkte. Die Non Wo-
vens entpuppen sich immer mehr als verwandlungsfähige
Materialien, die Einsatzgebiete werden durch verfeinerte
Produktionstechniken immer grösser.

Im Zentrum der Veredlungsindustrie standen Ausrüstungs-
maschinen und flammhemmende Applikationen auf Flä-

chengebilden aller Art. So versuchte ein Anbieter mit gros-
sem Tamtam, die Summe von 10000 Pfund Sterling, in ein
flammhemmendes Gewebe verpackt, zu verbrennen. Die
holländische Machtex zeigte eine Beschichtungsmaschine
mit einem flexiblen Auftragsmechanismus. Ein Schlauch er-
möglicht das Besprühen mit Kleber, partiell und auf der gan-
zen Stoffbreite. Ein Computer übernimmt den mengenmäs-
sig und örtlich genau definierten Auftrag. Die Maschinen-
fabrik Stork-Brabant,ebenfalls aus Plolland, hatfürdasengli-
sehe IWS Development-Center eine neue Ausrüstmaschine
gebaut, welche für Neuentwicklungen im Wollbereich ein-
gesetzt werden soll.

Im Bereich Zubehör hatte die Shirley Developments Ltd.,
welche nichts mit dem früheren Testlabor, dem «Shirley In-
stitute» zu tun hat, den grössten Stand. Aus vielen Ländern
wurde ein breites Angebot an Mess- und Prüfgeräten ge-
zeigt, einige in Zusammenarbeit mit der Schweizer Spinnlab
AG.

Überraschenderweise fehlten andere Produkte fast vollstän-
dig, Vorstufen wie Spinnerei und Weberei kaum anzutreffen.
Keiner der wichtigen Schweizer Textilmaschinenhersteller
stellte aus, oder war wenigstens mit einem Informations-
stand vertreten. Worauf dies zurückzuführen ist, konnte
nicht abgeklärt werden.

Wen/'g /Veuöe/fen

Von einer Neuheitenmesse zu sprechen, wäre übertrieben,
wirklich Neues gab es wenig zu sehen. Ein vorerst ungenannt
sein wollender Schweizer Aussteller - vorsichtig ist die Mut-
ter der Porzellankiste - zeigte den Prototyp einer Maschine
für die Jacquardweberei. Der Computer dringt nun auch in
die Stickerei. ATI-Stitchbuilders, eine junge, englische Firma,
liefert neu ein komplettes Set an Hard- und Software zur
Herstellung von digitalisierten Vorlagen für Stickmaschinen.
1-, 2-, 6-, 8- und 12-Kopfmaschinen können damit angesteu-
ert werden, 20 Stichprogramme stehen zur Auswahl. Die
dreidimensionale Software wird über eine Maus bedient.
Der für Schweizer Verhältnisse relativ günstige Preis lässt
bei einer durchschnittlichen Auslastung eine Amortisation
in acht bis zehn Monaten zu.

Potentielle Einsatzgebiete für Industrietextilien

Unter dieses Motto stellte das Textile Institute, die britische
Vereinigung aller Sparten der Textilindustrie, das Seminar.
Spezialisten aus verschiedenen Sektoren trafen sich in Man-
ehester, um über mögliche Einsatzgebiete von Industrietex-
tilien zu reden. Die Liste der Zuhörer liest sich wie ein «Who is

who?» der britischen Textilindustrie, rund 150 Besucher
sprengten die Erwartungen des Organisators. Robert Atkins,
Staatssekretär im Industrieministerium, informierte über ein
neues Investitionsprogramm, dotiert mit 500 Mio. Pfund
Sterling. Das Programm soll die britische Industrie animie-
ren, im Bereich Forschung und Entwicklung weiter tätig zu
sein. Vor allem kleine Betriebe mit 20 bis 50 Personen sollen

Moderne Strickereiindustrie: Ein Computerset mit Lesegerät, Farbplotter
und Stanzmaschine übernimmt die Steuerung der Stickmaschinen. Alte
Karten können «retour» in die Computerkartei abgelegt werden.
Bild: ATI Stitchbuilders, England

zum Zug kommen. Robert Atkins bedauerte die Tatsache,
dass sich bis jetzt noch kein Textilunternehmen angemeldet
habe. Der Minister rief die anwesenden Vertreter der Indu-
strie auf, den Blick Richtung Kontinent und die europäischer
Märkte zu wenden. Jetzt müsse etwas für 1992 geschehen,
in ein paar Jahren sei alles zu spät.

Grosse Chance für Maschenware

Der Markt für Bekleidungstextilien ist gesättigt, es herrscht
ein Verdrängungswettbewerb. Einzig der Verbrauch an In-

dustrietextilien nimmt ständig zu. Seit Beginn der Entwick-
lung von technischen Textilien waren die Einsatzgebiete
durch die Eigenschaften der jeweiligen Flächengebilde be-

grenzt. Diese Grenze verwischt sich nun mehr und mehr.

Hauptsächlich Kettwirk- und Raschelware, bedingt durch
neue Stoffkonstruktionen und Produktionsmaschinen, bie-
ten eine bunte Vielfaltvon Möglichkeiten. Dererste Referent,
Dr. Sam Raz, Spezialist für kettengewirkte Industrietextilien:
«Der Europäer muss sein Know-how verkaufen, nicht billige
Produkte kopieren. Im Bereich Industrietextilien hat man es

mit Leuten zu tun, die mit Textilien nichts zu tun haben, also
nichts davon verstehen. Umso wichtiger ist das Marketing,
will man neue Produkte in den Markt bringen.» In diesem Be-

reich spielen die seit einiger Zeit bekannten multiaxialen
Kettgewirke eine besondere Rolle, da sie sich für jeden End-

einsatz mit den gewünschten Eigenschaften produzieren
lassen. Moderne Wirkmaschinen mit Schusseintragssyste-
men erlauben das Einlegen von praktisch jedem Material;
Drähte, Kabel, Monofile, ja selbst Vliese können mitverarbei-
tet werden. Für Komposites, bzw. Verbundwerkstoffe sind
Wirkwaren ideal, sie lassen sich beliebig verformen.

Eine weitere Idee, wie ein Rundstricker Industrietextilien fa-
brizieren kann, erläuterte Dr. S.C. Anand, Professor am Bol-

ton Institute. Die Produktion von Single Jersey auf Rund-
strick- oder -Wirkmaschinen gehört nach wie vor zu den

preisgünstigsten und schnellsten Fabrikationsmethoden,
gemessen am Laufmeterertrag. Wie kann sich also ein Rund-
Stricker ein neues Absatzgebiet schaffen? Er produziert Fil*

terstoffe. Dr. Anand und seine Studenten haben den Beweis

angetreten, dass es möglich ist, die Idee in die Realität umzu-
setzen. Eingesetzt wurde hochfestes Polyesterfilamentgarn!
im Grund ein glattes, und im Pool ein texturiertes Garn. Mi*

der richtigen Ausrüstung haben Single Jerseys alle gefor*
derten Eigenschaften als Filterstoffe, und der Produzent
einen neuen Markt.

Geofext/7/en auf dem l/orroarocô

Den grössten Aufschwung in den letzten 15 Jahren erfuhren
Geotextilien, hier fand eine eigentliche Explosion statt. Den
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""ische Textilien haben hervor-
®9ende Produkteigenschaften: Sie

Plastisch, stabil, leicht, zug- und
^®9fäh
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Wir freuen uns auf Ihren Besuch.
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Natural A.G., Vertretung Messe Frankfurt,

St. Jakobsstraße 220, Postfach, 4002 Basel,

Tel.: 061-515435-37, Telex: 962756, Tele-

fax: 061-500323
Ich bin interessiert an:

Informationen über

TECHTEXTIL/ZESPLAMA '89

Anreisemöglichkeiten ab

Name

Firma

Straße.

PLZ/Ort.

Land

#1
Messe
Frankfurt
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Löwenanteil haben Vliese, bedingt durch verschiedene Fak-
toren. Doch auch für andere Stoffkonstruktionen sind die
Chancen intakt, da praktisch jedes Projekt seine besonderen
Gegebenheiten hat, die durch den Stoff erfüllt werden müs-
sen. Spezialisierte Unternehmen mit dem nötigen Durch-
Stehvermögen, viel Erfahrung und dem erforderlichen Fach-
personal können reüssieren. Dabei ist in keiner Weise von
grossen Unternehmen die Rede, im Gegenteil: Kleinere Be-
triebe, vor allem Weber und Wirker/Stricker, sind vielfach
besser in der Lage, flexibel und schnell auf Kundenwünsche
zu reagieren. Über Geotextilien wird viel geschrieben, sie
gelten allgemein als einfache Produkte. Und warum? Weil sie
so einfach einzusetzen sind. Der Bauingenieur nimmt ein
Stück Stoff, legt es in den Boden, und schon kann es weiter-
gehen. Hier liegt das Geheimnis, der Textilier muss ein High-
tech-Produkt bringen, er hat das Wissen und die Fähigkeit
dazu. Geotextilien seien Produkte mit einem Zusatznutzen:
Sie sind nicht nur funktionell, sondern helfen mit, die Bauko-
sten erheblich zu senken, aber das wisse die Bauindustrie
immer noch zuwenig. Tagungsleiter Peter Rankilor, selbst
Tiefbau- und Textilingenieur, hielt ein flammendes Plädoyer
für Geotextilien. Wer sich intensiv mit der gesamten Bau-
industrie auseinandersetze, dem sei die Zukunft gewiss. Als
Beispiel nannte er den Schienenbau. Versuche haben erwie-
sen, dass mit einer textilen Unterlage, der Schotter nicht
weiter absinke und die Schienen stabil bleiben. Die in Frage
kommende Metrage für die British Railways könne man sich
selber ausrechnen. Natürlich, und dabei wurde Peter Ranki-
lorwiederernst, braucheeseine gewisse Zeit, um Erfahrung
und Kenntnisse zu erwerben, aber die Absatzchancen seien
doch sehr gross?

Composites aus Wirk/Vlies-Strukturen

Zur 3. Techtextil/Zesplama (6.-8. Juni 1989) stellt die Karl

Mayer Textilmaschinenfabrik GmbH, D-6053 Obertshausen,
auf dem Frankfurter Messegelände, wie auch im nahegele-
genen Anwendungstechnikum im Stammwerk Obertshau-
sen (Buspendelverkehr) ihre neuesten Entwicklungen für
den BereichdertechnischenTextilien vor. Während in Frank-
furt die Stoffentwicklungen und Anwendungsbeispiele zu

sehen sind, kann der Interessent in Obertshausen die dazu-
gehörenden Textilmaschinen unter Produktionsbedingun-
gen besichtigen.

7rad/f/or?e//e l/erbanG/ssfru/rfuren

Die Schweiz ist ein klassisches Land bezüglich Vereinswe-
sen, die Textilindustrie macht da keine Ausnahme. Die Ver-
bands- und Vereinsstruktur aller Sparten helvetischen Tex-
tilschaffens beruht in den meisten Fällen meistens auf die
Herkunft des Rohstoffs oder der Endausrüstung. Die Ent-
Wicklung der letzten Jahre zeigt aber deutlich, dass nur das
Zusammenspiel aller Produktionsstufen zur erfolgreichen
Lancierung neuer Produkte führt. Das oft missbrauchte Wort
Marketing und die damit verbundene Information hat hier
eine zentrale Bedeutung. Die Bildung einer, sagen wir mal,
Interessengemeinschaft aller beteiligten Stufen zur Produk-
tion von Industrietextilien, liegt auf der Hand. Wer eine neue
Branche, oder anders herum, einen neuen Markt avisiert,
muss diesen zuerst von der Leistung und den Gebrauchs-
eigenschaften seiner Fabrikate informieren und überzeu-
gen. Also.

JR
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Aus dem Bereich der kettengewirkten technischen Textilien
soll an dieser Stelle etwas näher auf Composites eingegarr
gen werden, die aus einem Wirk/Vlies-Verbundwerkstoff
bestehen. Durch das Zusammenfügen der beiden Kompo-
nenten «Kettengewirk» und «Vliesstoff» lassen sich Eigen-
Schäften erreichen, die mit beiden Stoffen allein nicht mög'
lieh sind. Verfestigte Faservliese haben in den letzten Jahr'
zehnten ihren Anwendungsbereich zwar erheblich auswei"
ten können, am prinzipiellen Aufbau der Nonwoven hat sich

in dieser Zeit kaum etwas geändert, so dass auch die Eigen-
Schäften nur im Detail verbessert bzw. variiert wurden. Eine

grundsätzliche Veränderung dieser Situation hat sich erst

jetzt mit der Möglichkeit ergeben, Vliesstoffe nach dem Ket*

tenwirkverfahren mono-, bi- oder auch multiaxial zu verstär-
ken. Die Karl Mayer Textilmaschinenfabrik GmbH hat hierzu
zwei Maschinen entwickelt mit der Typenbezeichnung
RS3(P) MSU-V-N (mono- und biaxiale Verstärkung) und RS 2

DS-V (multiaxial). Auf diesen Maschinen lassen sich Ver-

bundwerkstoffe auf Vliesbasis erzeugen, die diesem Stoff

völlig neue Möglichkeiten eröffnen. Beide Komponenten '
Vliesstoff und Kettengewirk - können ihre spezifischen Vor-
teile ausspielen.

Wirk/Vlies-LKW-Plane
Warp knitted/fleece truck awning

Wirk/Vlies-Geotextilmatte zur Hang-Stabilisierung
Warp knitted/fleece geotextile mat for
embankment stabilization

Wirk/Vlies-
Flachdachabdeckung
Warp knitted/fleece
flat roof covering

Wirk/Vlies-Struktur für den
Fahrzeug- und Maschinenbau
Warp knitted/fleece structure
for vehicle and machine
building

7777—

Warp knitted sid®

TZ77

Wirk/Vlies-Struktur
Warp knitted/fleece
structure
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Oer l///essfo/7 sorgt - beim Einsatz als Beschichtungssub-
strat - für eine glatte, geschlossene Oberfläche, wodurch Be-
schichtungsmasse nur sehr sparsam aufgebracht zu werden
braucht. Hinzu kommt, dass sich die Beschichtung schnell
auf der Vliesoberfläche verteilt. Bei einem Wirk/Vlies-Ver-
bundwerkstoff hat der Vliesstoff die Aufgabe, die Beschich-
tungsmasse aufzunehmen und zu binden. Beim Einsatz im
Geobereich übernimmt der Vliesstoff Filtereigenschaften
und für medizinische Zwecke, z.B. als Unterlage, sorgt der
Vliesstoff für Weichheit, Fülligkeit - kurz, für mehr Volumen.
Der Vliesstoff kann dicht oder offen sein, leicht oder schwer
(ca. 20-400 g/rrP), dick oder dünn (bis 5 mm), je nach beab-
sichtigtem Einsatzzweck.

Das fec/in/scbe /Ceffenoew/r/r soll hingegen die Kräfte auf-
nehmen, die später auf den Verbundwerkstoff einwirken. Je
nach der zu erwartenden Belastung können die lastaufneh-
menden Fäden in Längsrichtung und/oderQuerrichtung an-
geordnet werden, Für besonders hoch belastete Stoffe kann
auch eine Anordnung der Lastfäden in multiaxialer Rieh-
tung, d.h. in Längs-, Quer- und Diagonalrichtung vorgese-
hen werden, wobei die Diagonalfäden im Winkel von 30-60°
gegeneinander angeordnet sein können. Von grosser Wich-
tigkeit ist an dieser Stelle der Hinweis, dass die lastaufneh-
menden Fäden gerade in der Ware liegen. Die Reissfestigkeit
des Fadens kann somit voll auf den Verbundwerkstoff über-
tragen werden. Verluste durch die schlingenförmige Faden-
läge, wie sie bei einem Gewebe warentypisch sind, treten bei
einem Kettengewirk-verstärkten Vliesstoff nicht auf. Das Ar-
mierungs-Kettengewirk kann dicht bis offen gestaltet sein,
ohne dass die Ware an Festigkeit, Dimensionsstabilität oder
Schiebefestigkeit verliert.

Mascöenverb/nr/ung; Als weiterer Pluspunkt dieser Waren-
Instruktion kommt hinzu, dass auf der Raschelmaschine
die vorgelegte Vliesstoffbahn mit den lastaufnehmenden
Fäden durch Maschenfäden verbunden wird. Damit sind
beide Komponenten zwar fest miteinander verbunden, je-
doch nicht starr. Es besteht somit ein gewisser Spielraum,
wenn der Verbundwerkstoff z.B. verformt werden soll. Der
Stoff lässt sich an die vorgegebene Form problemlos anpas-
sen, ohne dass er die vom Warenkonstrukteur vorgegebe-
nen Eigenschaften verliert. Der Vliesstoff kann im Verbund-
Werkstoff an zwei verschiedenen Stellen angeordnet sein:
auf den lastaufnehmenden Fäden oder dazwischen. Durch
die 100%ige Kontrolle der Fäden beim Verlegevorgang wäh-
rend der Warenherstellung ist eine Fadenbeschädigung aus-
geschlossen. Es ist also nicht möglich, dass die Arbeitsna-
dein die Fäden durch- oder anstechen.

/Wendungsbere/cbe ft/r l/W'rk/W/es-Componenfs
Wirk/Vlies-Strukturen bieten sich als kunstharzgetränkte
und -beschichtete Stoffe für den Maschinen- und Fahrzeug-
bau an, für den Geo- und Agrareinsatz, als Flachdachabdek-
kungen, Fassadenisolierungen, technische Heim- und Haus-
textilien, Schutz- und Isoliertextilien (Kälteschutzbekleidun-
gen usw.), technische Bekleidungsstoffe sowie für medizini-
sehe Ausstattungen.
Die nach dem Wirk/Vlies-Verfahren hergestellten Verbund-
Werkstoffe zeigen durch die frei wählbare Vliesstärke ein op-
timales Verhältnis zwischen dem kraftaufnehmenden Textil
und der Beschichtung. Gemessen an der von der Raschel-
Maschine kommenden Rohware macht das Kettengewirk-
gitter nur 15-40% des Flächengewichtes aus. Die Composi-
tes sind reiss- und weiterreissfest, so dass sie bei einem kal-
kulierten minimalen Materialeinsatz höchsten Ansprüchen
genügen.

Zur Produktion der Stoffe stehen zwei Raschelmaschinen
zur Verfügung:
ffascöe/masc/j/ne /?S 3/P) MSL/-I/-/V in Nennbreiten von
2667-5334 mm (105-210") und Maschinenfeinheiten von

E 6-18. Auf dieser Maschine können als lastaufnehmende
Elemente Magazinschussfäden (quer) und/oder Stehfäden
(längs) eingebracht werden. Die Produktionsleistung beträgt
bis 100 1fdm/h bei 5334 mm Breite,
ffaseöe/maseö/'ne /?S 2 DS-K eine Multiaxial-Raschelma-
schine, bei der eine Vlies-Zuführeinrichtung vorgesehen
werden kann. Die Maschine verfügt über fünf Fadensy-
steme, von denen vier die lastaufnehmenden Fäden verle-
gen - Magazinschuss (quer), Stehfäden (längs) sowie zwei
Diagonalfäden im Winkel von 30-60° - und ein System, mit
dem die lastaufnehmenden Fäden verbunden werden.

Vision Modal

Der österreichische Textilfasererzeuger Lenzing AG beteiligt
sich im Frühjahr '89 wiederum an den beiden Stoffmessen in
Paris und Frankfurt. Die Zielsetzung des Ausstellers ist viel-
schichtig, da alle Verarbeitungsstufen Europas bis hin zum
Handel angesprochen werden und eine Segmentierung
nach Produktgruppen erfolgt.

Lenzing Modal Haute Couture, Modell: Les Créateurs, Paris

Neben dem rein technischen Informationsaustausch auf
den Ebenen Spinnerei, Weberei, Strickerei und Veredlung
werden diesen Stufen bereits für Herbst/Winter '90/91 Ten-
denzen vorgestellt, die eine Grundlage für deren Entwick-
lung darstellen. Sie umfassen eine Reihe von Web- und Ma-
schenware für DOB, HaKa, Sport- und Freizeitmode aus Dio-
len/Lenzing Modal, die aus der engen Zusammenarbeit mit
Akzo resultieren. Der Trend geht auch in Zukunft hin zu fei-
nen Garnen und leichten Stoffen, wobei die Ausrüstung eine
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bedeutende Rolle übernimmt. Durch thermische, chemische
oder mechanische Behandlung lassen sich bei der Mischung
Diolen/Lenzig Modal interessante Strukturen und Effekte
erzielen. Eine Vielzahl an Variationsmöglichkeiten in Griff
und Optik prägt die modisch funktionelle Stoffpalette.
Für die Herbst/Winter'90/91-Saison werden auch neue Ent-
Wicklungen aus Lenzing Modal in Mischung mit Baumwolle,
Wolle und Seide sowie Mischartikel mit Viskosespinnfasern
und Viskosefilamenten gezeigt, die ein reges Interesse er-
warten lassen.

Eine weitere Zielsetzung der Messebeteiligung Lenzings bil-
det die Verkaufsunterstützung der Meterwarenhersteller,
die sich auf der Premiere Vision und Interstoff mit ihrer aktu-
eilen Kollektion Frühjahr/Sommer '90 an Stylisten, Konfek-
tionäre und den Handel wenden.

Dem technischen Produktvorteil wie angenehm weicher
Griff, optimaler Tragekomfort, hohe Farbbrillanz, gute
Feuchtigkeitsaufnahme und -abgäbe steht die ästhetische,
optische Komponente gegenüber. Gerade diese hat den
Boom nach zellulosischen Textilfasern ausgelöst. Anhand
der aktuellen Frühjahr/Sommer-Kollektion '90 verschiede-
ner Kooperationspartner werden die vielseitigen Einsatz-
möglichkeiten von Lenzing Modal bzw. Mischungen für
Hemden-, Blusen-, Kleiderstoffe, Anzug- und Kostümstoffe,
Tag- und Nachtwäsche sowie Sport- und Freizeitbekleidung
veranschaulicht.

Messestand und Promotion positionieren Lenzing Modal als
natürliche Textilfaser mit modischer Kompetenz. Die Grafik
ist von der Kunst inspiriert und bietet eine Arbeitshilfe für
kreative Designer und Stylisten, die die Zukunft der europäi-
sehen Textil- und Bekleidungsindustrie wesentlich mitbe-
stimmen.

Lenzing AG, Sparte Fasern
A-4860 Lenzing

VETIMAT 89: Die Fachmesse für die
Bekleidungsindustrie

Vom 7. bis 10. Juni 1989 findet in Paris - Porte de Versailles
die 5. Internationale Fachmesse für Bekleidungsmaschinen
VETIMAT statt. Die Messe hat dreijährlichen Turnus und
kehrt in diesem Jahr, nachdem sie 1986 im Januar veranstal-
tet wurde, zu ihrem traditionellen Termin zurück.

Auf 22 000 rrP Ausstellungsfläche beteiligen sich annähernd
300 Firmen aus 15 Staaten an dieser Messe.

Bekleidungsfabrikanten und Lohnunternehmer finden ein
umfangreiches Angebot neuer Konzepte und Ausstattun-
gen vor zur Optimierung von Planung, Organisation, Produk-
tion und Vermarktung. Das reicht von flexiblen Ateliers,
CAD-CAM, PPS-Systemen über Maschinen und Geräte bis
hin zum Lagern und Transportieren von Fertigerzeugnissen.

VETIMAT ist weniger eine Messe, auf der mit Prototypen der
Markt getestet wird, sondern alles, was hier ausgestellt wird,
wird auch verkauft.

Die 6. VETIMAT wird im Frühjahr 1992 stattfinden.

Sc/7/üsse/z3Ö/en der französ/seben Texf/7- und
ße/r/e/c/ivngs/ne/usb/e (ßcbäfzungen 79SS/

Insgesamt hat die französische Textil- und Bekleidungsindu-
strie innerhalb von 10 Jahren 250 000 Arbeitsplätze verloren.
Mit 400 000 Beschäftigten bleibt sie jedoch der zweitgrösste
industrielle Arbeitgeber Frankreichs hinter der Automobilin-
dustrie und den Kfz-Ausrüstern.
Das chronische Defizit ist von 23 Milliarden FF (1987) auf 26

Milliarden FF angewachsen und hauptsächlich auf die
schlechten Ergebnisse der Konfektion zurückzuführen.

7exf/7/r7cfusfr/e /üue//e: D/7/
Die eigentliche Textilindustrie müsste 1988 einen Umsatz
von 112 Milliarden FF erzielt und 207 000 Beschäftigte haben
(deren Zahl 1987 um annähernd 7% zurückgegangen ist).

Ihr Handelsdefizit müsste um 2 Milliarden FF zugenommen
haben (1987: 14 Milliarden FF, 1988: 16 Milliarden FF), auch
wenn die Deckungsrate sich gebessert hat und von 66 auf
70% anstieg.
Die Investitionen nehmen seit vier Jahren stetig zu. Das Ver-
hältnis Investitionen/Umsatz müsste bei 4,5% liegen (1987:
4%).

ße/r/e/G/ungs/nbusfr/e /Que//e: D//7/

Die französische Bekleidungsindustrie umfasst über 2900
Betriebe, beschäftigt 170 000 Personen und erzielte einen
Umsatz von ca. 60 Milliarden FF.

Auf Exporte entfielen 12,5 Milliarden FF; für 17,8 Milliarden
FF wurde importiert, so dass das Defizit bei 5 Milliarden FF

liegt. 1,2 Milliarden FF wurden für Investitionen aufgewen-
det.

Ergrebn/'sse nacb ßrancbe/i /Zab/en 7957/

Die HAKA-Industrie zählt 950 Unternehmen mit 77 000 Be-

schäftigten (-7,5%) und erzielt einen Umsatz von 19,4 Milliar-
den FF (+ 2,5%).

Die Handelsbilanz ist sehr unausgeglichen mit einer Dek-

kungsrate von 37%. Diese Situation verschlechtert sich lau-
fend, denn die Importe sind auf fast 20% gestiegen, während
die Exporte um 1% zurückgingen.
Die 2200 Betriebe der DOB-Industrie mit 52 000 Beschäftig-
ten (-5,5%) erzielen einen Umsatz von 21 Milliarden FF. Die
Handelsbilanz weist einen Überschuss von 1,3 Milliarden FF

aus, trotz einer Zunahme der Importe um fast 15%. Die Ex-

porte steigen dagegen nur um 1%.

Kindermode wird von 450 Unternehmen mit 29 000 Be-

schäftigten hergestellt, der Umsatz liegt bei ca. 10 Milliarden
FF.

D/'e Mascben/nc/usfr/e /ûue//e: Eéc/éraf/on c/e /a /Wa///ej

Diese Branche zählt 500 Unternehmen mit 55 000 Beschäf-
tigten und müsste 1988 einen Umsatz von ungefähr 21 Milli'
arden FF erzielt haben, wovon 35% auf den Export entfallen.

Die Ausgabe für Investitionen dürften bei 650 Millionen FF

liegen. Der Pullover bleibt der Schwachpunkt der Maschen-
industrie, denn dieser Markt wird zu 70% von Importen ein-

genommen, so dass allein hier ein Defizit von 3,5 Milliarden
FF entsteht.

Lobnarbe/ten
Es ist schwierig, hier genaue Zahlen zu liefern. Schätzungs-
weise entfallen 40% der französischen Bekleidungsproduk-
tion auf Lohnarbeit. Als Umsatz werden 8 Milliarden FF ange-
nommen, 57 000 Personen sind in der Lohnverarbeitung be-

schäftigt. In Frankreich gibt es rund 700 Lohnverarbeiter mil
mehr als 20 Arbeitnehmern. Sie beschäftigen 46 000 Perso-

nen, ihr Umsatz beläuft sich auf ca. 5 Milliarden FF.



Zu trockene Luft?

Optimale Luftbefeuchtung.
Mit leistungsstarken Zerstäubern!

a «
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" Unternehmen der W11 Watter Meier Holding AG

«.. .Wer an Luftbefeuchter in der Textilbranche
höchste Anforderungen stellt, kommt mit den
Defensor-Zerstäubern voll und ganz auf seine
Rechnung. Sie werden staunen, wozu sie alles

gut sind:

• Sie verhindern die Aufladung der Fasern und
Garne mit statischer Elektrizität

• Sie sorgen für guten Materialdurchlauf
Sie helfen gegen Fadenbrüche und erhöhen
die Schusszahl

• Sie bauen Gewichtsverluste und Qualitätsein-
bussen ab etc.

Die Spezialisten von Defensor werden Sie in

allen Fragen der Luftbefeuchtung fachkundig
beraten ...»

Defensor
Die Luftbefeuchter

Senden Sie mir bitte die Dokumentation
Ihrer äusserst betriebsgünstigen Befeuchtungs-
Systeme.

Firma:

Herrn/Frau:

Strasse:

PLZ/Ort:

Defensor AG CH-8808 Pfäffikon SZ
Talstrasse 35-37 • Telefon 055/476111

jyiAKQWITZKI >V Beratung rexf/'/-/nrfustr;e

INGENIEURBÜRO AG rs,»we,7WfeW7

ßy Beratung 7exf/7masc/)/nen-/nr/usfr/e
yforsc/jung/fnfw/c/c/ungy

Cy rexf/'/masc/unen-Wancte/

CH-8700 KÜSNACHT-ZÜRICH SCHWEIZ/SWITZERLAND

An- und Verkauf von

Occasions-Textilmaschinen
Fabrikation von Webblättern
E. Gross, 9465 Salez, Telefon 085 7 51 58
Telefax 085 7 6313

Industrieböden LINOLITH Steinholz-
Bodenbeläge ZIMMERLI Hartbeton-Boden
beläge Kunstharzbeläge

Gussasphalt
Flachdächer

8403 Winterthur, St. Gallerstrasse 122, Telefon 052 29 71 21

Schaffroth & Späti AG
Filialen in Kreuzlingen und St. Gallen
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l/erbrauc/i /Qtve//e: STCOE/

Ausgaben für Bekleidung schlagen im Budget der französi-
sehen Haushalte mit 6,4% zu Buche und liegen weit hinter
der Ernährung, der Wohnung und den Transportmitteln.
Zugunstender Ausgaben fürGesundheit und Freizeit nimmt
ihr Anteil ständig weiter ab. 1988 stagnierte der Textilkon-
sum im Vergleich zum Vorjahr. Die Streiks im letzten Herbst
trugen mit dazu bei und beeinträchtigten vor.allem den Ver-
sandhandel.

Festzustellen ist jedoch ein Anstieg des Verkaufs von Texti-
lien um fast 4%, was auf einen Rückgang der mittleren Ein-

kaufspreise hindeutet.

Die Steigerung der Verkäufe nach Branchen von Januar bis
Oktober 1988 weist im Vergleich zum gleichen Zeitraum des
Vorjahres einige Diskrepanzen auf. Sie betrug 0,8% für Kin-
derbekleidung, 0,5% für DOB. Dagegen war HAKA mit 1%

und Damenwäsche mit 0,2% rückläufig.
Promosalons, 8048 Zürich

3. Techtextil-Messe, Frankfurt,
6.-8. Juni 1989

Die Jakob Müller Forschung AG wird auf der nächsten Tech-
textil-Messe in Frankfurt auf Stand 4.0 G 61 ausstellen.

Die Jakob Müller Forschung AG ist ein Dienstleistungsunter-
nehmen für die Schmalgewebeindustrie mit Sitz in Frick/
Schweiz. Es konzentriert sich auf die Entwicklung neuer Pro-
dukte und Verfahren auf dem Gebiet der Schmalgewebe,
-gewirke und -gelege. Als ein Tochterunternehmen der Ja-
kob Müller Holding AG arbeiten wir eng mit der Maschinen-
fabrik Jakob Müller AG, Frick, zusammen, dem weltweitfüh-
renden Hersteller von Bandweb- und Wirkmaschinen.

NFRE: Bandwebmaschine zur Herstellung von Breit/Schmalgurten und
elektronisch gesteuerter Schaftmaschine MÜTRONIC"

RDSN: Kettenwirkmaschine mit Schusseintrag, ausgerüstet mit Schieber-
nadeln für die Verwendung von Natur- oder Kunstfasern

Neben dem verbreiteten Einsatz für den Heim- und Beklei-
dungstextilbereich werden die Hochgeschwindigkeitsna-
delmaschinen auch für die verschiedensten technischen
Textilien erfolgreich angewendet, wie z.B. für
- faserverstärkte Strukturen
- Last- und Zurrgurten zum Heben und Sichern von Lasten

bis 40 Tonnen
- Verschluss-Systeme nach dem Haken- oder

Schlaufenprinzip
- Schläuche für Flüssigkeitstransport oder Filtration
- medizinische Bänder
- Sicherheitsgurten für Automobile und Flugzeuge

Dank der Verfügbarkeit von sowohl Wirktechnik als auch
Webtechnik unter einem Dach steht Interessenten eine ein-
zigartige Bandbreite von Technologien zur Verfügung, um
neue Produkte zu kreieren. Verschiedene Applikationen aus
dem Tech-Textil-Bereich werden ausgestellt, ebenso wie
zwei Bandwebmaschinen, welche jede stellvertretend für
die Haupttechnologien aus dem Hause Jakob Müller AG

steht.
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Geschäftsberichte

Die an der Generalversammlung anwesenden Aktionäre
J^urden von Bruno Aemissegger, dem Präsidenten und De-
'^gierten des Verwaltungsrates und Direktor Ralph Aemiss-
®9ger, mit sehr ausführlichen Informationen über das Ge-
®chäftsjahr 1988 und die Zukunftsaussichten orientiert.
Der Verwaltungsrat unterbreitete den Aktionären folgenden
Bericht:

"Die allgemein gute Wirtschaftslage hat sich auf unser Un-
^nehmen positiv ausgewirkt. Die Budgetziele in Verkauf
und Betrieb wurden erreicht. Es ist uns gelungen, die Vollbe-
schäftigung während des ganzen Jahres zu erhalten und die
^Pazitäten der einzelnen Betriebsabteilungen auszulasten.
D'e einigermassen stabilen Währungsverhältnisse haben

beigetragen, unsere Verkaufsanstrengungen im viel-
Zeitigen Exportmarkt mit entsprechenden Aufträgen zu ho-
Roheren, wobei wir aber wiederum grössere Verschiebun-

in einzelnen Regionen feststellten. Der international
arte Wettbewerb, welcher teilweise immer noch durch

^aatliche Vergünstigungen aus Niedrigpreisländern ver-
lischt wird, hielt unvermindert an. Es ist damit auch in Zu-
Draft zu rechnen.

unseren hochwertigen Produkten, welche stets mit
®uen Artikeln für moderne Bedürfnisse ergänzt werden,
®nnten wir viele Kundenwünsche einer breiten Abnehmer-
chaft erfüllen. Dabei legten wir besonderes Gewicht auf die
läge Zusammenarbeit mit unseren Kunden, die Hochhai-
iag unserer Qualität, modernes Styling und das Eingehen

Dr die oft schwierigen Wünsche in bezug auf Liefertermine.

Der Exportanteil wurde dank intensiver Bearbeitung der
Märkte nochmals gesteigert. Auf dem Schweizer Markt
konnten wir unsere Position halten.

Es sei aber auch hier festgehalten, dass das Aufspüren von
Marktnischen allein nicht genügt, sondern dass stets auch
eine gewisse Basis mit grösseren Aufträgen gefunden wer-
den muss. Die Erhöhung des Gesamtumsatzes war denn
auch nur mit einer Mehrproduktion bei niedrigerem Durch-
schnittspreis pro Einheit zu erreichen.

Die Rohmaterialpreise haben bei den Edelhaaren zum Teil
hektische Entwicklungen nach oben durchgemacht (die
Wolle ist im Durchschnitt bis 20% gestiegen), während im
synthetischen Sektor die Situation eher stabil geblieben ist.

Die Gründefürdie verschiedenen Betriebsschliessungen im
textilen Bereich und die Verlegung von Betriebsstandorten
ins Ausland dürften bekannt sein. Der immer noch hohe
Schweizerfranken, das höchste Lohnniveau in unserem
Land, die vermehrten Forderungen nach zusätzlichen So-
zialleistungen und Freizeit, Importerschwerungen von Dritt-
ländern, billige Einfuhren usw. sind einige derTatsachen, die
unsere Konkurrenzfähigkeit im In- und Ausland erschweren.
Die zukünftigen Entwicklungen bleiben abzuwarten. Wir
verfolgen sie sehr eng, speziell im Hinblick auf den Zusam-
menschluss der europäischen Gemeinschaft im Jahre 1992.

Die bereits vor einem Jahr eingeleitete Investitionsphase
wird systematisch fortgesetzt. Dabei steht die teilweise Er-

neuerung unserer Weberei mit dem Einsatz modernster Sul-
zer-Rüti-Webmaschinen im Jacquard-und Schaftbereich im
Vordergrund. Wir sollen mit der neuesten Technologie
Schritt halten, unsere Leistungsfähigkeit nochmals steigern
und zusätzliche Rationalisierungsmöglichkeiten ausschöp-
fen. Die dazu benötigten Mittel sind beachtlich, dies gilt auch
für den Unterhalt unserer Gebäude und Liegenschaften.

Das Gewerbezentrum im Pfungen ist voll vermietet. Leider
wird uns aber unser grösster Mieter in Folge einer Betriebs-
Zusammenlegung verlassen. Die Verbesserung der Infra-
struktur sowie verschiedene Renovationen wurden plange-
mäss weitergeführt.
Unsere neue Führungsstruktur hat sich bewährt. Das einge-
spielte Team hat neue Verantwortlichkeiten übernommen.
Damit ist Gewähr geboten, dass zum Wohle unseres Unter-
nehmens auch in Zukunft die Weichen richtig gestellt wer-
den.

Unsere Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter haben sich auf al-
len Stufen voll und ganz für Eskimo eingesetzt und verdie-
nen aufrichtigen Dank und Anerkennung.

Der Auftragsbestand für das 1. Semester 1989 entspricht un-
seren Erwartungen. Damit dürfte die Grundlage für die Voll-
auslastung der Fabrikation weiterhin gegeben sein. Aller-
dings sind bereits gewisse Anzeichen für eine nochmalige
Verschärfung des internationalen Konkurrenzkampfes zu
erkennen, wobei zudem nicht voraussehbare Ereignisse
rasch eine Wende herbeiführen können.»

Das Geschäftsergebnis gestattet uns die Ausrichtung einer
Dividende von 6%.

Mit dem ausgewiesenen Reingewinn von Fr. 262 736.— und
dem Saldovortrag von Fr. 50 725.— steht der Generalver-
Sammlung ein Betrag von Fr. 313 461 — zur Verfügung.

Eskimo Textil AG, Turbenthal
zur 89. Generalversammlung in Turbenthal, vom 21. März 1989

Erfreuliches Geschäftsergebnis,
Dividendenerhöhung

Eskimo, der Begriff für modische Produkte.
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Viscosuisse SA, CH-6020 Emmenbrücke

Die Viscosuisse SA, eine Tochtergesellschaft der französi-
sehen Rhone-Poulenc-Gruppe, schloss das Geschäftsjahr
1988 mit einem Gewinn von 6,044 Mio. Franken ab, nachdem
im Vorjahr mit einem Resultat von 0,115 Mio. Franken ein
knapp ausgeglichenes Ergebnis erzielt worden war.

Der Umsatz des Stammhauses erhöhte sich von 450 Mio.
Franken im Vorjahr auf 481 Mio. Franken im Berichtsjahr,
während der konsolidierte Konzernumsatz von 482 auf 524
Mio. Franken anstieg. Die totale Verkaufsmenge belief sich
1988 auf 75 000 Tonnen, gegenüber 71 000 Tonnen im Vor-
jähr. Davon entfielen auf Chemiefasergarne aus Eigenpro-
duktion 60 000 Tonnen (im Vorjahr 58 000 Tonnen), von de-
nen 9% in der Schweiz, 80% in den übrigen Ländern Westeu-
ropas und 11% in Ländern ausserhalb Westeuropas verkauft
wurden.

Der Personalbestand der Viscosuisse SA mit ihren Chemie-
faserwerken in Emmenbrücke LU und Widnau SG sowie der
Hetex Garn AG mit Texturierbetrieben in Wattwil SG und
IMiederlenz AG belief sich Ende 1988 auf 2929 Mitarbeiter
(Ende 1987: 2902). Unter Einschluss der übrigen Tochterge-
Seilschaften beschäftigte die Viscosuisse-Gruppe Ende 1988
3218 Personen (Ende 1987: 3195).

Für die Produkte der Viscosuisse war während des ganzen
Jahres eine gute Nachfragesituation auf den internationalen
Chemiefasermärkten festzustellen, was eine nahezu volle
Produktionsauslastung der Werke Emmenbrücke und Wid-
nau ermöglichte. Auch die Texturierbetriebe in der Schweiz
und in Grossbritannien waren zufriedenstellend beschäftigt.
Zu der guten Marktlage in Europa hat beigetragen, dass die
EG-Behörden in Brüssel Mitte des Jahres endlich Massnah-
men gegen die Dumping-Importe von Polyester-Garnen aus
dem Fernen Osten, der Türkei und aus Mexiko in Kraft ge-
setzt haben.

In diesem Umfeld konnte zu Beginn des Jahres die Preisero-
sion, die seit über einem Jahr auf die Ertragsmargen drückte,
gestoppt werden. Ab Mitte 1988 gelang es dann, die Ver-
kaufspreise schrittweise wieder anzuheben. Gleichzeitig
setzten sich jedoch auch die Rohstoffpreise nach oben in Be-

wegung. Insbesondere die Preise der Polyester-Rohstoffe
verteuerten sich dramatisch, und zwar als Folge einer Ange-
botsverknappung, die zeitweise sogar die Versorgungs-
Sicherheit der Polyesterwerke in Frage stellte. Die Erhöhung
der Verkaufspreise diente somit in erster Linie dazu, die Ko-
stensteigerungen im Rohstoffbereich wieder aufzufangen.

Wenn die Viscosuisse trotzdem ein deutlich besseres Resul-
tat als im Vorjahr erzielen konnte, so ist das einmal auf den
zusätzlichen Ertrag aus dem höheren Verkaufsvolumen zu-
rückzuführen. Zudem ermöglichte die gute Marktlage eine
bessere Ertragsoptimierung von Produktion und Verkäufen.
Schliesslich hatauch diegünstigere Wechselkurssituation in
der zweiten Jahreshälfte die Erlöse aus dem Exportgeschäft
verbessert.

Für das erste Semester 1989 kann mit einer Fortsetzung der
guten Marktlage gerechnet werden. Gleichzeitig nimmt aber
auch die angespannte Situation auf den Rohstoffmärkten ih-
ren Fortgang, was im 1. Quartal 1989 zu einer weiteren Ver-
teuerung der Basisprodukte der Chemiefaserindustrie
führte. Eine nochmalige Anhebung der Verkaufspreise für
Chemiefasern ist deshalb unumgänglich.

Création Baumann -
Geschäftsergebnis 1988

Erfteu//c/ier Geschäftsgang

Mit einem konsolidierten Umsatz von 46,6 Mio. Franken
(+ 8,4%) hat Création Baumann mit Hauptsitz in Langenthal
(Schweiz) das Geschäftsjahr 1988 erfolgreich abgeschlos-
sen.

Die Schweiz und die BRD - die beiden wichtigsten Märkte
des Vorhang- und Dekostoffherstellers - waren am stärksten
am Umsatzplus beteiligt: Die Création Baumann AG, Lang-
enthal, erzielte einen Umsatzzuwachs von 8%, und die deut-
sehe Tochtergesellschaft, Baumann Stoffe GmbH, Dietzen-
bach, wartete zum Beispiel mit einer Umsatzzunahme von
13% auf.

Der erfreuliche Geschäftsgang im international hart umstrit-
tenen Markt der textilen Inneneinrichtung ist das Resultat ei-

ner konsequent auf Spitzenleistung ausgerichteten Politik.
Als international anerkannter Trendsetter hat Création Bau-
mann einen hervorragenden Ruf für Design und Qualität.
Das eigene Verkaufsnetz garantiert auch rund um die Welt
eine dem Produkt entsprechende Verkaufs- und Servicelei-
stung.

Produkf/ons/rapaz/fäf i/o// ausge/asfef

Trotz der erweiterten Kapazität war der Maschinenpark voll

ausgelastet. Das Produktionsvolumen betrug 3,27 Mio. rrr
(+ 5%). Neben den Materialien aus schwerentflammbaren
Garnen, für die ein zunehmendes Interesse besteht, bilden
hochwertige Qualitäten aus Baumwolle, Leinen, Wolle und

Seide das Kernstück der Kollektion.

Die 1987 in Betrieb genommene Laminiermaschine ist be-

reits gut ausgelastet. Sie erlaubt die heikle Verbindung von
Stoffen mit anderen Produkten wie zum Beispiel Papier für
anspruchsvolle Textiltapeten. Typisch für Création Bau-

mann ist dabei, dass auch kleine Metragen zu interessanten
Preisen hergestellt werden können.

Der Personalbestand blieb mit 224 Mitarbeitern in der
Schweiz und mit 46 Mitarbeitern im Ausland stabil.

/Vetve /Wäftrfe onft Proftu/fte

Création Baumann erwartet auch für die Zukunft keine leich-
ten Geschäfte. Chancen in verschiedenen Ländern sollen
aber durch den weiteren Ausbau der Verkaufsorganisation
wahrgenommen werden. Die vom Besitzer der Firma, Jörg
Baumann, geleitete Création-Abteilung wird sich weiterhin
anstrengen, Trends mitzubestimmen und langfristig gültig®
Produkte zu entwerfen. Dass dabei auch technisches Neu-
land beschritten wird, versteht sich für die kreativen Lang'
enthaler von selbst.
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Firmennachrichten

Rieter-Ringspinnanlage
Hit 101760 Spindeln nach Taiwan

Winterthur, den 28. Februar 1989 - Die grösste jemals bei der
Rieter-Konzerngruppe Textilmaschinen bestellte und unter
einem Dach installierte Ringspinnanlage mit insgesamt
101760 Spindeln hat die Hualon Corporation in Taiwan in
Auftrag gegeben. Die Ringspinnmaschinen der Maschinen-
Fabrik Rieter AG, Winterthur, ersetzen eine 25 Jahre alte An-
'age japanischer Herkunft und führen zu einer bedeutenden
Kapazitätssteigerung der Hualon Corp. Der Grossauftrag er-
folgte, nachdem eine von Rieter gelieferte Kämmerei zur
vollen Zufriedenheit des Kunden in Betrieb stand. Hualon
Corp. betreibt seit 1986 auch eine Rotorspinnerei mit
46 Rotorspinnen RU14 von Schubert & Salzer in Ingolstadt,
a'ner Rieter-Tochtergesellschaft in der BRD.

Hualon Corporation ist nach ihren eigenen Angaben schon
haute der grösste Polyesterfilamentgarn-Hersteller, Texturi-
jer und Jetweber Taiwans. Für die neue Hochleistungsan-
'age baut die Hualon Corp. ein vollklimatisiertes Gebäude
von 150 x 210 Metern Grundfläche, was ungefähr der Grösse
Von vier Fussballfeldern entspricht.
Gerade für die Jet-Weberei werden hochwertige Garnquali-
jäten benötigt. Dies war einer der Gründe, warum sich Hua-
'on für die Rieter-Ringspinner entschloss, auf denen Baum-
yvoll-Polyester-Mischgarne von NE 40-45 und Garne aus
Reinbaumwolle gesponnen werden.
Ein weiterer Grund für den Auftrag an Rieter waren konjunk-
grelle Überlegungen: die Textilindustrie Taiwans ist einem
ahnlichen Kostendruck ausgesetzt wie mitteleuropäische
Hersteller. Überdies führt die angenehme und sitzende Be-
achäftigung in der lärmfreien Elektronikmontage zu einer
Abwanderung von Arbeitskräften aus den vielfach veralte-
jan Textilbetrieben. Da die Hochtechnologie und die Zuver-
assigkeit der Rieter-Spinnereisysteme wesentlich attrakti-
vere Arbeitsplätze und ohnehin weniger Personal bei höhe-
["fr Produktion verlangen, rechnet Hualon mit wesentlichen
^onkurrenzvorteilen nach Inbetriebnahme der neuen Spin-
Oarei. Mit der Lieferung der Maschinen soll noch in diesem
ahr begonnen werden.

^®tretung des Vororts in Brüssel eröffnet

2. März 1989 eröffnete der Präsident des Vororts des

p.
Weizerischen Handels- und Industrie-Vereins (SHIV),

g
a.rre Borgeaud, das neue Verbindungsbüro des Vororts in
Kussel. An der Eröffnung nahmen auch der Schweizer Mis-

^onschef bei der EG, Botschafter Benedikt von Tscharner,
Schweizer Botschafter in Belgien, Dr.Gaspard Bodmer

Wie alt Staatssekretär Dr. Paul Jolies, Präsident des Ver-
a tungsrates der Nestlé, teil.

Mit dem Vorort-Büro in Brüssel können die Interessen des
Vororts bei der Europäischen Vereinigung nationaler Indu-
strie- und Arbeitgeberverbände (UNICE) verstärkt wahrge-
nommen werden. Die UNICE ist ein Zusammenschluss der
wirtschaftlichen Spitzenverbände aus 22 europäischen Län-
dem (darunter die zwölf EG- und sechs EFTA-Staaten) und
damit wichtigster Gesprächspartner aus der Wirtschaft für
die EG-Kommission. Der Vorort gehört seit 1972 der UNICE
an und war bis heute der einzige grössere Mitgliederver-
band ohne ständige Vertretung in Brüssel.

Zweite Hauptaufgabe des Büros ist die Verstärkung der Prä-
senz der Schweizer Wirtschaft am Sitz der Europäischen
Gemeinschaft (EG) im Hinblick auf die Schaffung des EG-
Binnenmarktes und die Intensivierung der Beziehungen
zwischen den EFTA- und den EG-Ländern.

In Erfüllung dieser Aufgaben wird das Vorort-Büro zuhan-
den der Schweizer Wirtschaft - namentlich auch der kleinen
und mittleren Unternehmen - Informationen über Fragen
des EG-Binnenmarktes beschaffen und vermitteln sowie
verschiedene Liaison-Aufgaben gegenüber der EG und wei-
teren für die Wirtschaft wesentlichen Stellen und Organisa-
tionen in Brüssel wahrnehmen.

Delegierter des Vororts in Brüssel ist Dr. rer. pol. Paul Aenis-
hänslin. Dr. Aenishänslin verfügt über eine langjährige Erfah-
rung in der internationalen Wirtschafts- und Handelspolitik.
Zuletzt war er Botschaftsrat der Schweizerischen Mission
bei den europäischen Gemeinschaften, wo erfür Fragen der
Beziehungen zwischen den EFTA-Ländern und der EG zu-
ständig war.

Zukünftige Qualitätsanforderungen
bewältigen

*Von Siegfried Raich, Unternehmensberater am Betriebs-
wissenschaftlichen Institut der ETH-Zürich, langjähriger
Verantwortlicher für die Personalentwicklung in einem
Konzern der Metallindustrie, und

*Hans Wild, Pädagogik für Wirtschaft und Industrie/Bre-
genz-Austria

Im folgenden Beitrag soll auf Möglichkeiten hingewiesen
werden, wie den Anforderungen, die dem arbeitenden Men-
sehen heute und in Zukunft begegnen, mit professionellen -
aber trotzdem einfachen - Methoden begegnet werden
kann. Jedes Unternehmen, das auch in Zukunft konkurrenz-
fähig bleiben will, man denke nur an EG 92, wird dem Pro-
duktionsfaktor Mensch genausoviel Aufmerksamkeit
schenken müssen, wie dies für den Technik- und Organisa-
tionsfortschritt geschieht.

A) Die Zukunft der industriellen Arbeit bringt
Veränderungen:

Wesentlich für den Erfolg zukünftiger Produktionsstätten ist
die befriedigende Beantwortung der Frage, wie die automa-
tisierte Technik und die für die Fertigung eines Produkts
«verbleibenden» Menschen zusammenarbeiten. Nur eine
sinnvolle Verteilung der Aufgaben auf beide Produktions-
faktoren gibt die Garantie für Produktivität und konkurrenz-
fähige Wirtschaftlichkeit.
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Demzufolge darf die Gestaltung von Organisationen und
Fertigungssystemen nicht ausschliesslich aus technologi-
scher Sicht erfolgen. Vielmehr müssen sich die verantwortli-
chen Stellen auch intensiv mit dem Problem der Eingliede-
rung des Menschen in das Produktionsgeschehen befassen.
In der Praxis hat stets einer der beiden Produktionsfaktoren
die dominierende Rolle inne - Mensch oder Maschine. Diese
Rolle ist auch bestimmend für die Leistung des Arbeits-
platzes. So steuert und regelt entweder der Mensch die Ma-
schine, oder aber er reagiert auf bestimmte maschinelle Vor-
gänge, das heisst, er verrichtet lediglich eine monotore Ar-
beit oder erfüllt eine Überwachungsfunktion. In beiden Fäl-
len handelt es sich dabei nicht um aktive, gestaltende Tätig-
keit.

Ein weiterer Grund für dieses allgemeine Unbehagen ist die
Vereinsamung vieler Arbeitsplätze und Funktionen. Viele im
Beruf voll aktive und vermeintlich engagierte Menschen
werden zu Einzelkämpfern in ihrer Funktion. Abgestützt auf
hervorragende fachliche Qualifikation und raffinierte Tech-
nik wird der Synergieeffekt des Teamworks unterschätzt
und unterdrückt. Der dadurch auftretende Informations-
und Kommunikationsmangel führt zu vielen Fehlentschei-
düngen und letztendlich zu Frustrationen.

Die Konsequenz dieser Tatsachen liegt in einer Veränderung
der Arbeits- und Lebensumstände (siehe Abbildung 1).

Diese Veränderungen spürt der arbeitende Mensch, und er
macht sich Sorgen um seine Zukunft. Gelingt es nicht, diese
Ängste abzubauen, so wird sich der für die Wirtschaft un-
heilvolle Trend fortsetzen, dass das Engagement des arbei-
tenden Menschen sich noch mehr in die Freizeit verlagert.

Die Arbeits- und Lebensumstände ändern sich

Bisher Zukunft

1. Neues, breites

Anforderungsprofil

Die Berufsausbil-

dung genügt nicht

mehr für eine

lebenslange Berufs-

ausübung.

Bereitschaft und Fähig-
keit zu lebens-

langem Lernen und

flexiblem Berufsein-

satz

Konsequenzen:

- Die jahrelange, «familiäre» Abteilungsbindung
ist eher selten.

- Die persönlichen Stärken müssen erkannt,

gefördert und am richtigen Arbeitsplatz ein-

gesetzt werden.

- Die strategische Planung des eigenen Han-

delns wird sehr wichtig, die Anforderung an

komplexes Denken und Handeln steigt.

2. Neue, anspruchs-
volle Aufgaben

Stark an den Rhyth-

mus der Maschine

gebundene Arbeit

Hoher Automatisierungs-
grad schafft Freiheit.

Konsequenz:

- Einzelarbeit und Einzelakkord werden durch

Gruppenarbeit abgelöst.

- Der Mitarbeiter muss die komplexen Vorgänge
einer Arbeitsorganisation und der ihm anver-

trauten Technik überblicken können.

- Der Qualifikationsgrad wird gesamthaft

steigen.

- Jeder kann grundsätzlich alles, ist aber Spezia-
list auf einem Gebiet, Z.B.Wartung, Program-

mierung, Q-Kontrolle.

- Produzierende anstatt kontrollierende

Q-Sicherung.

3. Vom Meister zum
Leiter von Organi-
sationseinheiten

Den persönlichen
Lebensstil anpassen

Der Meister ist der

«beste Arbeiter» vor
Ort.

Der Meister ist ein

Generalist mit Mana-

gementaufgaben

Konsequenz:
Konkret werden herkömmliche Meisterfunk-
tionen wie

- Terminverfolgung - Aufgabenverteilung
- Störungsmanagement
weitgehend ihre Bedeutung als Säulen der

Führungstätigkeit von Meistern verlieren. Das

traditionelle Meisterbild gerät unter Druck. Ein

Prozess, der in vielen Industriebetrieben zu

beobachten ist. Dies bedeutet nun nicht, dass

im Bereich der neuen Technologien keine un-
mittelbaren Führungsaufgaben entstehen, es

bedeutet jedoch, dass sich das Meisterbild

qualitativ vermutlich noch tiefgreifender ändern

wird, als dies für das Bedienungspersonal
erforderlich sein wird.

Gewöhnung an

einen Arbeitsplatz
als Lebensaufgabe

(Lebensversiche-

rung); fixe Arbeits-
Zeiten prägen die

Lebensweise

Die geistige, örtliche und

fachliche Flexibilität

prägt den zukünftigen
Arbeitnehmer

Konsequenz:

- Der Mitarbeiter und seine Familie müssen

bereit sein, Lebensgewohnheiten (Arbeitszeit,

Freizeitnutzung, Transportmittel) neu zu

organisieren - Anpassung an Arbeitszeit-
modelle

- Die oft in die Freizeit investierte geistige

Kapazität, (z.B. Modelleisenbahner/Hobby-
Elektroniker) sollte auch im Unternehmen

genutzt werden.

- Auftretende Ängste sollten in moderierten

Gruppengesprächen (z.B. Quality Circles)

bearbeitet werden

B) Der Begriff Qualität muss umfassend
interpretiert werden!

Es genügt heute nicht mehr, mit dem Begriff «Qualität» in er-

ster Linie das Qualitätswesen zu verbinden. Moderne Unter-
nehmen sehen diesen Begriff in einem erweiterten Aspekt:
a) Qualität der Systeme, Organisation und deren

Zusammenwirken
b) Qualität der Arbeitsausführung und der Hilfsmittel
c) Qualität der internen und externen Kundenbetreuung
d) Qualität der Führung und der Zusammenarbeit
e) Qualität der persönlichen Selbstverantwortung jedes

Mitarbeiters und Vorgesetzten
f) Qualität der Arbeitsbedingungen und des täglichen

Arbeits-Lebens

Erfolgreiche Unternehmen suchen schon seit Jahren mehr
oder weniger erfolgreich nach Instrumenten, um diesen er*

weiterten Qualitätsbegriff so in das Unternehmensgesch®'
hen einbauen zu können, dass er von Vorgesetzten und M'*'
arbeitern richtig verstanden undgelebtwird.AufdieZukun"
ausgerichtete Schulungskonzepte, interaktionelle Lern*

methoden, Quality Circles und Moderation sind die erfolfl'
reichen Instrumente, die helfen, die Erfahrungen, das Wis*

sen und das Engagement von Basis- und Kadermitgliederh
zur Verbesserung der Leistungsfähigkeit einer Organisation
sowie der Lebensqualität am Arbeitsplatz einzusetzen.
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C) Welche Lösungen bieten sich an?

Nur ein gesamthaftes Konzept und der Einbezug von Vorge-
setzten und Mitarbeitern in die Planung und Gestaltung der
eigenen Arbeit und des Arbeitsumfeldes sichern das Zu-
sarmmenwirken aller Komponenten, nämlich:

Organisation - Technik - Führung - Mitarbeiter

Oies bedeutet für das Unternehmen und die betroffenden
Mitarbeiter:

grundlegende Neuorientierung in der Einstellung zum
Mitarbeiter

~ Schaffung von Informations-, Kommunikations- und
Schulungsmöglichkeiten
Eigeninitiative entwickeln bei der Nutzung von
Schulungsangeboten sowie beim Formulieren eigener
Anforderungen und Bedürfnisse

~ die Bereitschaft, Anforderungen verstehen und
akzeptieren lernen

folgendes vom Autor in einem Industrieunternehmen er-
folgreich in die Praxis umgesetzte Konzept zeigt einen gang-
baren Weg (siehe Abbildung 2):

Oie Grundphilosophie dieses Konzeptes besteht darin, dass
äls erstes sämtliche Vorgesetzten sich mit der Veränderung
der Arbeitswelt und demzufolge mit der zukünftigen Füh-
hJngssituation in mehreren moderierten Veranstaltungen
auseinandersetzen. Als logische Konsequenz werden die
^eiteren Schritte von allen Beteiligten gemeinsam be-
schlössen und im Konsens getragen!

Oarnit ist die Bahn frei für die Einführung von Quality Circles
^Ur Öffnung des Mitarbeiterpotentials für Lernprozesse und
'ür die Erstellung und Realisierung eines Schulungskon-
Captes.

Kommunikation und Lernen für die zukünftige Qualitätsanforderung:

1. Phase

2. Phase:

3. Phase:

4. Phase:

- Arbeitsmotivation

- Dimensionen u. Merkmale der

Arbeit

- Arbeitsstrukturierung,

Arbeitsorganisation
- Leistungsbewertung
- Arbeitssituation der MA

beurteilen können

- Menschenbild und Führungsstil

- Kooperation u. Kommunikation

- Gesprächs- u. Präsentations-

techniken

- Auflösung der Trennung von
«Denken» und «Handeln»

- Quality Circles als Instrument

Quality Circles - um:

- Mitarbeiter auf Lern- und Beteiii-

gungsprozesse vorzubereiten

- Kommunikation zu fördern

- das diskutierte Menschenbild in

der Praxis vorzuleben

- Arbeitstechniken zu trainieren

- Mitarbeiter an den zukünftigen

Anforderungen auch geistig zu

beteiligen

- Zusammenarbeit zwischen

Vorgesetzten, Betroffenen und

einem Pädagogen

- Vorgehen:

a) Neudefinition sämtlicher

Funktionen in der Fabrik

b) Zuordnung der Arbeitsinhalte

an Berufsgruppen und Fach-

stellen

c) Qualifikationsdefizite feststellen

d) Schulungskonzept erstellen

- permanente Überwachung,

Steuerung und Berichtswesen

- Widerstände behandeln

Tabelle 2

Es geht um folgenden Grundsatz:

2 f/'n pos/Y/Ves Arbe/Ys-Fr/eben baf e/n pos/Y/Ves Arbe/Ysver-
Zusammenfassung des Quality-Circle-Nutzen: ba/fen zur Fo/ge.

Langfristiger Nutzen Kurzfristiger Erfolg durch Lern-Quality-Circle

Die Wirkung der Quality Circles wird in vierfacher Hin-
sieht gesehen:

L In den direkten Auswirkungen der Gruppenarbeit,
die sich in wirtschaftlichen und direkt bewertbaren
und messbaren Erfolgen niederschlagen.

jL In grundlegenden Veränderungen in der Einstel-
L^ng der Mitarbeiter zu ihrer Tätigkeit und ihres Ar-
neitsverhaltens.

In der Förderung der Kommunikation und des ge-
Qenseitigen Verständnisses zwischen Vorgesetzten
Ufd Mitarbeitern, das heisst - eine deutliche Anhe-
oung der Führungsqualität.

Öffnung aller Beteiligten für Lernprozesse und
somit Schaffen einer Basis für eine Qualifizierungs-
Offensive im Rahmen zukunftsgerichteter Technolo-
9'®-» Verkaufs- und Kommunikationskonzepte.

V///Me Ister & Einrichter,
als Instrvjktor / y/

Tecmle^

x\\\Mitarbeiter N.

als Lernende \
\\^s

- Moderations- und
Lehrtechniken

- Führungsstil
- Positive Denkhaltung

zum Mitarbeiter
- Arbeitstechniken
- Gesprächstechniken
- Problemlösetechniken
- Präsentations-

methoden
- Lerntechniken
- Teamverhalten
- Verständnis
- Gesprächsverhalten
- Bereitschaft zum Lernen
- Miteinander und vonein-

ander lernen wollen
- Positive Denkhaltung zu

Kollegen/Kolleginnen
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D) Quality Circles als Chance

In einer Quality-Circle-Gruppe treffen sich vier bis acht Mit-
arbeiter mit ihrem direkten Vorgesetzten meist auf freiwilli-
ger Basis in einem zweiwöchigen Rhythmus, bis ein anste-
hendes Problem fertig gelöst ist. Für abteilungsübergrei-
fende Probleme werden Mitarbeiter aus den betroffenen
Abteilungen zu einem Team zusammengesetzt. Stehen
Lernziele, z.B. die Bedienung neuer Anlagen, im Vorder-
grund, so werden interaktionelle Lernmethoden für effi-
ziente und für alle Mitarbeiter interessante Lernaktivitäten
eingesetzt.

Se/sp/e/ für e/'ne Prob/em/ösung:
Die Aufgabe einer Gruppe von Mitarbeitern war, fertig pro-
duzierte, ölige Teile (Röhren und Profile) zu reinigen, die
Masse zu kontrollieren und zu verpacken. Als Ablage dienten
seit Jahren alte Palettrahmen, die immer wieder unter der
Last des Gewichtes zusammenbrachen. Die Folge war Zeit-
verlust, beschädigte Teile, Verletzungen und natürlich Ärger.

In einem Quality Circle wurde von den Mitgliedern dieses
Problem behandelt. Die zu Plause von einem ungelernten
Mitarbeiter konstruktionsreif erstellte Zeichnung diente der
verschiedensprachig zusammengesetzten Gruppe als
Grundlage, einen geeigneten Tisch zu entwerfen. Die Lö-
sung wurde vom direkten Vorgesetzten sofort realisiert. Der
Nutzen ist nun nicht nur im verbesserten Arbeitsablauf zu
sehen, sondern auch in den Lern- und Kommunikationspro-
zessen.

(Weitere Beispiele könnten vom Autor zu Hunderten ge-
nannt werden.)

E) Mit Meta-Moderation leichter und effizienter
kommunizieren

Die von den Autoren in mehreren Hunderten Moderationen
gemachten Erfahrungen zeigen, dass die im Quality Circle
angewandte Meta-Moderation genauso erfolgreich auf der
Kader- und Managementebene angewandt wird. Sie ist vor
allem dann erfolgreich, wenn es um die Lösung von kom-
plexen Themenstellungen geht.

Interaktionsregeln
schriftlich diskutieren - in 30 Sekunden alles sagen - mit
Punkten bewerten - Widerspruch markieren

• Die Diskussion wird permanent visualisiert.
• Alle sprechen zum gleichen Thema.
• Komplizierte Strukturen werden einfach.
• Knappe Präsentationen ersetzen Monologe.
• Jeder Teilnehmer identifiziert sich mit dem Ergebnis.
• Die konstruktive und kreative Atmosphäre führt zu

besseren Resultaten.

/Wefa-/Woc/eraf/oo /st eff/z/enf, we/'/...

- sie rasch zu realisierbaren Ergebnissen führt;
- sich jeder Teilnehmer mit der Sache identifiziert;
- alle Teilnehmer gleichzeitig und miteinander aktiv

arbeiten;
- sie leicht zu erlernen ist
- Diskussionen in einem hierarchiefreien Rahmen

ermöglicht;
- das kreative Denken gefördert wird.

Wo /assf s/'cb Meta-Mode/af/on er/o/gre/cb e/nsetzen?
* zum Finden von Entscheidungen in Gruppen
* zum Sammeln und Beweisen von Ideen
* zum Lösen von Problemen
* zum Führen von Gruppen
* zum aktiven Aus- und Weiterbilden
* zum Bilden von Gruppenmeinungen
* für alle Sitzungen und Besprechungen
* für Marktforschung (Fokus-Gruppen)
* für Qualitäts- und Arbeitszirkel
* für Aussendiensttagungen
* kurz: wo immer mehr als drei Personen ein Thema

besprechen oder bearbeiten

Textilschule Dornbirn:
Umzug läuft auf Hochtouren

Offizielle Eröffnung am 3. Juli 1989

(VLK) Seit einigen Tagen läuft der Umzug ins neue Haus der
Textilschule Dornbirn in der Höchsterstrasse auf Hochtou-
ren. Da heisst esfüralle kräftig mithelfen. Auch in der Freizeit.
Denn man will ja bis zur offiziellen Eröffnung am 3. Juli gerü-
stet sein.

Der 500 Millionen Schilling teure Neubau der Textilschule
Dornbirn wurde Anfang März von den Bauträgern der Direk-
tion übergeben. Textilschuldirektor Dipl. Ing. Patrik N. Maier
zeigt sich mit dem Neubau höchst zufrieden: «Das neue
Haus ermöglicht uns eine optimale Gestaltung der Ausbil-
dung in Theorie und Praxis.» Wenn auch aus Kostengründen
der Grossteil der Maschinen aus dem Altbau in die grosszü-
gig angelegten neuen Werkstättenräume mit übersiedeln,

so ist es doch der Wunsch der Direktion eine Reihe modern'
ster Geräte anzuschaffen, um eine den neuesten Erkenntnis'
sen entsprechende Berufsausbildung zu gewährleisten.

Architektonisch ist die neue Textilschule in jeder Hinsicht ge'

lungen: Da verbindet sich die Funktionalität einer berufsbij'
denden Schule mit ansprechender Gestaltung. Auf einer Fié'

che von 19 862 Quadratmetern sind 21 bestausgerüstete
Klassen untergebracht, grosszügig gestaltete Werkstättee'
und Laborräume, Physik-, Chemie- und Zeichensäle und

verschiedene Verwaltungsräume. Dazu die zwei hauseig®'
nen Turnhallen, die bisher in der Textilschule gefehlt habe®'

l//'e//a7f/ges Angebot
Was an Ausbildungsmöglichkeiten geboten wird, beei®'

druckt: Da sind zunächst einmal die dreijährigen Fachsch®'
len mit den Fachrichtungen Weberei/Spinnerei, Wirkerei'
Strickerei, Textilchemie, Maschinenstickerei und Konf®£
tion, die mit der Abschlussprüfung enden und die Lehre®'

Schlussprüfung ersetzen.
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ber 5oo Millionen Schilling teure Neubau der Bundes-Lehr- und Versuchs-
pistait für Textilindustrie in Dornbirn wird am 3. Juli 1989 offiziell eröffnet.

bis dahin gerüstet zu sein, läuft der Umzug von der Achgasse in die
^ochsterstrasse auf Hochtouren. Foto: VLK März 1989

Nach erfolgreichem Abschluss der Fachschule haben die
Schüler die Möglichkeit, in die Höhere Abteilung für Textil-
°striebstechnik mit Maturaabschluss überzutreten, die als
^baulehrgang geführt wird und ein Hochschulstudium er-
^glicht, beziehungsweise als fundierte Berufsausbildung
Rn Einstieg ins Berufsleben leicht macht. Nach drei Jahren
Ratifizierter Praxis sind die Absolventen berechtigt, die Be-
^fsbezeichnung «Ingenieur» zu führen.

jb der textilkaufmännischen Klasse, einem einjährigen wei-
^führenden Speziallehrgang für Fachschulabsolventen
Rd Maturanten, wird fundiertes textiltechnisches und be-
Rbswirtschaftliches Wissen vermittelt. Und schliesslich

J® Meisterklassen für Kleidermacher, Wirkerei, Stickerei,
"eberei, Spinnerei und der Werkmeisterlehrgang Textilche-

•nie.

jährlich verlassen 30 bis 40 Maturanten und über 100 Fach-
Rulabsolventen die Textilschule Dornbirn mit einem guten
dstzeug für ihre berufliche Zukunft. Direktor Maier: «Die
Ohe Spezialisierung der Textilindustrie erfordert bestaus-

^bildete Fachkräfte. Wir sind darum bemüht, den jungen
®Ren eine fundierte Ausbildung für ihre berufliche Zukunft
itzugeben.» Den Absolventen der Textilschule gibt Direk-
" Maier die besten Chancen, denn die Textilindustrie ist

SchfWie R"" wichtiges Standbein der Vorarlberger Wirt-

bem kommenden Herbst wird im Neubau der Schulver-

g
R Technikum Vorarlberg mit den Lehrgängen Informatik,

I "'ebstechnik, Fertigungstechnik und Unternehmerschu-

^
9 9estartet, der von Land, Bund und Sozialpartnern ge-

®'0sam getragen wird.

/nsf/Yuf für 7exf//p/jys/Ar und -cüem/'e

Das Institut für Textilphysik und Textilchemie der Universität
Innsbruck wird ebenfalls in der Höchsterstrasse unterge-
bracht. Für das 1982 gegründete Institut wurde als Standort
Vorarlberg gewählt, weil sich der Hauptanteil der österrei-
chischen Textilindustrie mit etwa 40 Prozent in Vorarlberg
konzentriert und weil sich aus der Zusammenarbeit mit der
Textilschule ökonomische Vorteile ergeben. Die vier Haupt-
beruflichen und zwei freien Mitarbeiter des Instituts fürTex-
tilchemie und Textilphysik betrieben vor allem verschiedene
Forschungsprojekte. Ein Schwerpunkt ist die Entwicklung
von Verfahren zur Reinigung beziehungsweise Wiederver-
wertung von Textilablaugen und -abwässern. Von Univ.-
Prof. Dr. Ortwin Bobleter und seinem Team werden aber
auch laufend kleinere Aufträge von Textilfirmen bearbeitet,
die von der Informationsvermittlung bis zur praktischen For-
schungsarbeit im Betrieb reichen.

700 üa/ire Texü/sc/iu/e Domö/Yn

Die Schule ist gerade rechtzeitig fertig geworden, um im
Neubau das 100jährige Bestehen der Textilschule zu feiern.
Denn der Vorläufer der heutigen Bundes-Lehr- und Ver-
suchsanstalt für Textilindustrie in Dornbirn war die 1889 be-
willigte Fachschule für Maschinenstickerei, die 1891 in Dorn-
birn-Hatlerdorf mit zwei Klassen eröffnet wurde. Der Ent-
wicklung Vorarlbergs zum Textilland wurde durch die Erwei-
terung des beruflichen Ausbildungsangebotes auf die ver-
schiedenen Fachrichtungen Rechnung getragen.
1958 übersiedelte die Textilschule in das Gebäude an der
Achstrasse. Was dort fehlte waren eigene Turnsäle und Son-
derunterrichtsräume. Um den steigenden Schülerzahlen ge-
recht werden zu können, musste ausserdem seit Jahren in
mehreren Gebäuden unterrichtet werden. 1986 wurde mit
dem Neubau der Textilschule begonnen, der noch vor den
Sommerferien, am 3. Juli offiziell eröffnet wird. Der Werk-
Stättenunterricht Konfektion läuft bereits ab Ostern im Neu-
bau. Sobald die Einrichtung geliefert ist, will Direktor Maier
mit allen Theorieklassen umziehen. Die Übersiedlung des
umfangreichen Maschinenparks, vor allem der Grossma-
schinen in der Weberei, Stickerei und Wirkerei wird sich noch
über die Sommermonate hinziehen. Im Herbst jedenfalls
wird der Betrieb voll aufgenommen.

Grossauftrag für Ems-Inventa aus Thailand

Siam Polyester Company Ltd., Bangkok erteilte der EMS-In-
venta AG, Schweiz, einen Auftrag für die Planung und Liefe-
rung einer kompletten Polyesteranlage.

Die Anlage ist für eine jährliche Produktion von 50 000 Ton-
nen Polyestergranulat, Stapelfaser und Endlosgarn ausge-
legt. Terephthalsäure und Aethylenglykol werden als Aus-
gangsmaterial verwendet.

Ems-Inventa AG - eine Tochtergesellschaft der Ems-Chemie
Holding AG, Domat/Ems - wird im Rahmen des Vertrages
folgende Leistungen erbringen: Planung- und Ingenieurar-
beiten, Ausbildung des Kundenpersonals, Überwachung
der Montage und Inbetriebnahme, Einkauf und Lieferung
der Maschinen und Einrichtungen.

Die Anlage wird in der Nähe von Bangkok erstellt. Der Pro-
duktionsbeginn ist für anfangs 1991 geplant.

Der Auftragswert für EMS-Inventa beträgt Fr. 82 Mio. Der
entsprechende Exportkredit wird durch ein Konsortium von
Schweizer Banken gewährt.
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Defensor/IMovasina AG, 8808 Pfäffikon P@rSÔnlïclll<GÎtGn
der Textilindustrie

Neuer Geschäftssitz der Defensor AG in Pfäffikon SZ am Zürichsee seit
1987.

Gemeinsam fundiert zukunftsorientiert

Zwei Firmen, die sich perfekt ergänzen, haben fusioniert.
Auf der einen Seite die Defensor AG, die Nr. 1 im Bereich
Luftbefeuchtung und Luftreinigung - auf der anderen Seite
die Novasina AG, die sich in der Feuchte- und Temperatur-
Messtechnik einen ausgezeichneten Namen geschaffen hat.
Beide Firmen, die unter gemeinsamer Flagge äusserst opti-
mistisch in die Zukunft sehen, gehören seit längerem übri-
gens zur bekannten Walter Meier Holding AG. Als Gründe für
die Fusion geben die Verantwortlichen «die Chance einer
verstärkten Pfofilierung im Markt als Problemloser und die
Möglichkeit einer konsequenten Konzentration und Opti-
mierung aller Kräfte» an.

Die Zusammenlegung der beiden Firmen hat organisatori-
sehe Auswirkungen. So werden alle internen Bereiche, mit
Ausnahme der Produktion, zusammengelegt. Der bisherige
Direktor der Defensor AG, Hans-Heiri Hürlimann, über-
nimmt die Leitung des Gesamtbereiches Luft- und Klima-
technik in der WMH-Gruppe. Neuer Direktor der Defensor/
Novasina wird Ruedi Strebel. Die Verantwortung des Marke-
ting obliegt Marcel Tremp, als internationaler Verkaufsleiter
zeichnet Jürg Hurni. Wie uns die neue Führung glaubhaft
versichert, wird das neu/alte Unternehmen auch in Zukunft
alles daran setzen, mit innovativen Pionierleistungen seine
Spitzenposition im Markt zu festigen. Darüberhinaus werde
insbesondere Wert auf den Bereich Luftreinigung gelegt.
Ganz nach dem Prinzip, dass Lebensqualität auch in hohem
Masse von der Luftqualität abhängig sei.

Herbert Frei: Gestilltes Fernweh

Unser heutiger Interview-Partner ist ein Mann des Handels
und des Handelns. Mit einem Ziel vor Augen zog es ihn schon
früh in die Welt hinaus. Anlässlich der SVT-Studienreise in

den Fernen Osten, konnte viel von Herbert Frei und seinem
Arbeitgeber profitiert werden, viele herausragende Details
der Reise gehen auf sein Konto. Heute ist er in der Branche
als äusserst liebenswürdiger, aber bestimmter Mann der
Textilbranche bekannt. In der letzten Zeit stand er in den Aus-
einandersetzungen mit der VR China, als Mitglied des Inter-
nationalen Seidenverbandes, häufig im Rampenlicht.

Herbert Frei: Unternehmer sollten viel reisen, um sich in den Produktions-
ländern des Fernen Ostens umzuschauen, wie machen die das. Wie sieht
die lokale Textilindustrie aus? Nach diesen Eindrücken und Erfahrungen
kann er dann eher beurteilen, wo er sich selber positionieren soll.

Herbert Frei, 1940 geboren, verheiratet und Vater von zwei

Kindern; Fabian, 12, und Isabelle, 9.

l/l//e immer, ga/t d/'e 7. Frage nach der Se/bsfe/nsc/iafzung-

HF: Das ist keine einfache Frage. Also: Ich bin positiv einge*
stellt zum Leben, gründlich in der Sache, agil und teamfähig-
Darum suche ich den Konsensus und pflege keinen autorité-
ren Führungsstil, dies ist sicher durch meine Ausbildung in

der Schweiz, und dann später auch in Japan beeinflusst und

geprägt worden.

H//'e /ram es dazu, dass Du heute schon 75 Jahre /n der S/hef
f/egner Text/7 AG h/st?

FH: Hm, was soll ich sagen? War es Zufall oder Fügung?
muss ich etwas ausholen.

ß/'tte, fangen w/'r he/m heruf//chen Werdegang an.

HF: Nach der normalen Schulbildung habe ich die Mittel'
schule in Zug besucht und da die Handelsmatur gemacht-
Nun stand ich vor der Wahl: Entweder ein Studium oder eine

spezialisierte Ausbildung in irgendeinem Gebiet. Und dn

spielt das Schicksal wieder mit in Form eines Onkels, der in
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jungen Jahren nach Amerika auswanderte und da in derTex-
tilindustrie eine phantastische Karriere machte. Er kam so
alle fünf Jahre nach Europa und war immer ein wenig mein
berufliches Vorbild. Und weil mich seit jungen Jahren
fremde Länder und Völkerfasziniert hatten, dachte ich: so et-
was wie mein Onkel, das möchte ich auch machen. Gesagt
getan. Ich schrieb ihm nach Südamerika und erklärte meinen
Wunsch, bei ihm ins Geschäft zu kommen. Seine Antwort
war eine glatte Enttäuschung.

Waf er D/r abgeraten?
HF: Indirekt. Er schrieb, so direkt nach der Matura gehe es
nicht. Um in ein fremdes Land zu gehen, müsse man zuerst
«etwas können». Er empfahl mir, an die Zürcher Seidenweb-
schule zu gehen, die er selber absolviert hatte (Anmerkung
der Red., die heutige Textilfachschule).

Aba, so b/'sf Du /n d/'e 7exf/7/ndusrr/e ge/rommen.
HF: Genau, so kam ich auf dieses Gleis. Diesem Onkel wollte
'ch es zeigen. Zuerst die Webschule und dann würde es si-
cher klappen mit Südamerika. Damals musste man ja zuerst
ein Praktikum absolvieren, und so schrieb ich an verschie-
bene Firmen. Einen positiven Bescheid bekam ich von der
Seidenweberei Weisbrod-Zürrer in Hausen am Albis, wo ich
bann auch das Praktikum machte. 1963, nach dem Abschluss
ber Webschule schrieb ich wieder an meinen Onkel: So, ich
hab's, jetzt komme ich nach Südamerika. Und dann kam er
sus Peru zurück und meinte, die politische Situation sei nicht
flaehr so rosig, er würde mir empfehlen hier zu bleiben und
eine Stelle zu suchen. So ging ich zurück zu Weisbrod-Zürrer
end arbeitete als Exportkaufmann. Es boten sich Gelegen-
helfen, im englischen Betrieb zu arbeiten, und beim französi-
sehen Agenten in Paris als Stagiaire zu sein. Hier kam ich
euch mit der Haute Couture in Kontakt. Nach dem prakti-
sehen Abschluss meiner Ausbildung blieb ich in Hausen,
end bekam sehr interessante Aufgaben im Verkauf. Über
Wele Jahre reiste ich in Europa, machte meinen Weg, fühlte
Pjich sehr wohl und hatte das grosse Glück, sehr nahe beim
ehemaligen Patron Hans Weisbrod im gleichen Büro zu ar-
heiten. Er lehrte mich sehr viel und ich konnte in hohem
Masse von seiner reichen Erfahrung profitieren. Ich glaube,
j^enn nichts dazwischen gekommen wäre, würde ich wohl
beute noch in Hausen arbeiten. Mein Weg war vorgezeichnet
bad mit 30 Jahren wäre ich Vizedirektor geworden.

^9 es y'efzf, was /ram dazw/seben, dass Du vo/i We/sbrod-
brrer weggegangen b/sf?

|bF: Es war eigenartig. Plötzlich sagte ich mir: Halt, Stop. Dies
meine erste Stelle und ich möchte noch etwas anderes se-

'®h- Mein ungestilltes Fernweh und mein Tatendrang trie-
mich ins Ausland. Und dann, immer die Zufälle, machte

mich ein Freund darauf aufmerksam, dass man bei Siber-
®9ner einen Mann für Japan suche.

Ada.

Ur. p-: Das war wie der Funke ins Pulverfass. Der Ferne Osten
atte mich schon immer fasziniert, bei Weisbrod-Zürrer be-
®ute ich in den 60er Jahren scharenweise Kunden aus dem
^tischen Raum. So bewarb ich mich und bekam die Stelle
ostwendend. Gesucht war ein Textiler mit Verkaufserfah-
bg, der Posten war quasi auf mich zugeschnitten. Nach ei-
" mehrmonatigen Einführung bei allen im Fernen Osten

gl
mh uns vertretenen Unternehmen, war es endlich soweit:

®diger, junger Mann ging ich nach Japan.

j^ahre blieb Herbert Frei in Japan. Zuerst zwei in Yokohama,
2

bb drei in Tokio. Es war für ihn eine schöne, interessante
ro' .insbesondere, weil er im japanischen Markt für eine eu-

Pasche Firma tätig war. Seine Aufgabe bestand in der Be-

treuung der europäischen Firmen sowie der japanischen Be-
legschaft. 1975, er hatte inzwischen eine bezaubernde Japa-
nerin geheiratet, lief sein Vertrag aus. Wiederum war eine
wichtige Entscheidung zu treffen.

HF: Meine Frau und ich fragten uns, wo sollen die Kinder auf-
wachsen und zur Schule gehen? Das andere, und das wissen
alle, die im Ausland gearbeitet haben, ist der Zeitpunkt der
Rückkehr. Wartet man zu lange, dann ist es unwahrschein-
lieh, dass jemand zurückkommt, so hat man sich an die loka-
len Gegebenheiten gewöhnt.

Aber/'brse/d doch zurüc/rge/rommen. H/re g/Y/g es dann nach
De/'ner /?üc/r/rebr we/Yer?

HF: Verschiedene Möglichkeiten wurden geprüft. Und wie-
derum half mir der Zufall: In der Textilabteilung wurde ein
Nachfolger für einen in Pension gehenden Mitarbeiter ge-
sucht. Und wenn das Gute so nah liegt, warum nicht? So
blieb ich in der Firma und leitete diese Abteilung vier Jahre.
Dann wurde mein Vorgesetzter, der Direktor der Siber-Heg-
ner Textil AG, zum Generaldirektor befördert, und ich wurde
so mein eigener Chef. Das war 1979.

ß/sf Du das geworden, was D/r vorscb webte? Oder /raffe der
y'unge 7exf//er Werberf Fre/' andere Vorsfe//ungen?

HF: Nein, die heutige Stelle befriedigt mich im hohen Masse.
Die ganze Sache ging vielleicht etwas rascher voran, als ich
es dachte. Es hat einfach alles gestimmt. Als ich 1979 meine
jetzige Stellung antrat, war ich einer der jüngsten Direktoren
und Geschäftsleiter des Konzerns.

Wasf Du e/'nen 77aumy'ob?

HF: Ich glaube schon. Meine Aufgabe deckt sich mit dem,
was ich als ideal anschaue. Das heisst aber nicht, dass ich
nicht immer wieder eine neue Herausforderung suche.

H/enn Du n/eöf das geworden wä'rsf, was Du y'efzf b/sf, gäbe
es über/raupf e/'ne A/fernaf/Ve?

HF: Ja, das gibt es. Neben dem textilen Beruf, stand auch ein
Studium an der Handelshochschule in St. Gallen zur Debatte.
Die einzelnen Fächer waren von grossem Reiz. Bekannte von
mir waren durch die HSG gegangen und hatten ihren Weg
gemacht.

G/bf es /'n De/'nem ßeru/aueb A/acbfe/Ve, b/sf Du we/ auf
ffe/'sen?

HF: Nein, es gibt keine. Das Reisen ist sehr ausgewogen, es
sind etwa 15-20%, nicht mehr. Dann haben die einzelnen
Konzerngesellschaften weitreichende Kompetenzen, auch
da, keine Probleme.

l/l/arsf Du m/Y De/'ner beruf//'cberi Ausb/Ydung zufr/eden?
Oder basf Du manebma/ das Gefüb/, da baffe /'cb noeb efwas
mebr W/sseo braueben /rönnen?

HF: Die berufliche Basisausbildung war in Ordnung, sie ge-
nügt auch. In jedem Unternehmen gibt es spezielle Anforde-
rungen, die man mit der Aufgabe lernen kann. Diese Anfor-
derungen sind aber heute so komplex geworden, dass man
immer mehr wissen muss. Das versuchen wir in der Firma
mit Weiterbildung abzudecken, die in breitem Masse und
sehr grosszügig auf allen Stufen gefördert wird.

Herbert Frei gibt jungen Leuten eine gute Chance in der Tex-
tilindustrie, wenn sie das nötige Flair und Interesse an ihrer
Arbeit mitbringen. Was für Ratschläge würde er diesen jun-
gen Textilern mitgeben, um im Textilhandel erfolgreich zu
sein?
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HF: Meiner Meinung sind vier Punkte wichtig:
1. Eine solide, textile Grundausbildung.
2. Eine kaufmännische Ausbildung
3. Sprachen, Sprachen, nochmals Sprachen.
4. in verschiedenen guten Unternehmen seine Sporen ab-

verdienen und dann ins Ausland gehen, um sich den Wind
um die Ohren pfeifen zu lassen. Mit diesem Wissen und
seiner Erfahrung stehen Ihnen bestimmt alle Türen offen.

Wenn Do noc/7/na/s zwanz/g wärst, würdes/ Do das g/e/'cüe
noc/7/Da/s Zun?

HF: Ja, ich würde nichts, gar nichts, ändern.

Dorf warum n/'c/7/?

HF: Im Rückblick hat sich mein Weg bestätigt. Wie ich bereits
eingangs erwähnte: Vieles ist Fügung, bestimmt ist es so,
dagegen kann man sich nicht wehren.

Wen/7 Do e/'nen neoen /W/'/arüe/7er e/ns/e//s/, was för Qua///ä'-
/en so///e er baben, facb//'cb und menscb/Zcb?

HF: Sicher braucht er fachliche Qualitäten. Wobei für uns die
Frage seiner textilen Herkunft zweitrangig ist. Bringt er texti-
les Wissen und Verständnis mit, ist das eine gute Vorausset-
zung. Die firmenspezifischen Kenntnisse können wir ihm
beibringen. Im persönlichen Bereich muss er einen absolut
zuverlässigen Charakter haben, hier setzen wir grosses Ver-
trauen in die Mitarbeiter. Nicht nur Direktoren, auch Mitar-
beiter auf - sagen wir Prokuristenstufe - gehen grosse Enga-
gements ein, ohne das er jedes Mal seine Direktion fragen
muss. Diese Vertrauensbasis bewährt sich bei uns. Sicher, je-
der Mitarbeiter hat seine Stellenbeschreibung, das Pflich-
tenheft gibt genaue Auskunft, aber hier sind keine Grenzbe-
träge eingesetzt. In den zehn Jahren, seit ich die Siber Heg-
ner Textil AG führe, bin ich noch nie enttäuscht worden. Auf
der anderen Seite haben wir ein Sicherheitsventil eingebaut;
jeder Mitarbeiter muss seine Einkäufe dann auch wieder sei-
ber verkaufen. Also gibt es niemanden, dereinkauft, und ein
anderer muss dann die Ware verkaufen, jeder ist selbst ver-
antwortlich für sein Tun. Dann muss der Mitarbeiter agil sein,
nicht nur im textilen Bereich. Bei uns geht es manchmal zu
wie an der Börse, auch die Spielregeln und Techniken des
Fremdwährungsmanagements muss er oder sie kennen.
Dies ist in einem Handelsbetrieb von enormer Wichtigkeit.
Mit einer guten Finanzpolitik kann man das gesamte Ge-
schäft einer Firma entscheidend beeinflussen.

Wann öafe/'n Bewerberke/'ne Chancer) be/'D/r, we/cbe £/'gen-
schaffen scbäfzf Do n/'cbf besonders?

HF: Erstens wenn die Referenzen nicht gut sind. Dann sind
Aufschneider bei uns an der falschen Adresse, solche Sa-
chen machen uns vorsichtig.

fforsf Do be/'m l/ors/e//ungsgesprä'c/7 aocb aof De/ne /'nnere
Sf/'mme? Oder anders berom: D/'e facb//'cben Qoa//'fäfen
sf/mmen, aber Do basf so, yä, sagen w/'r, e/'n «ungu/es Ge-
fob/«. Was macbsf Do da?

HF: Das Gefühl spielt sicher eine Rolle. Denn was nützt es,
wenn ein Mitarbeiter nicht teamfähig ist? Wir arbeiten alle
zusammen in relativ kleinen Teams, da ist diese Eigenschaft
um so wichtiger. Vielleicht darf ich dazu noch was sagen: Wir
leisten gute Arbeit, aber wir haben keine eigentlichen Stars
im Ensemble, doch viele gute, solide Könner, denen ich auch
gerne «Macher» sage.

Herbert Frei arbeitet in einem Handelsbetrieb. Die Probleme
sind also mit der Produktion nicht, oder fast nicht, zu verglei-
chen. Wie stellt er sich zu den Schwierigkeiten der Industrie?
Was soll sie tun? Geht es dem Händler wirklich besser als
dem Fabrikanten, wie Letztgenannte immer wieder behaup-
ten? Was sagt er dazu?

HF: So einfach ist es nicht, auch wir haben unsere Probleme,
die zwar auf einer anderen Ebene liegen. Die Probleme des
Fabrikanten verstehe ich sehr gut, denn ich war selber in die-
sem Bereich tätig, kann also mitfühlen. Doch wie gesagt, es

ist eine andere Stufe. Bei uns ist das Können wichtig, die Be-

dürfnisse des Marktes vorauszusehen, darauf zu reagieren
und diese abzudecken. Hier sind wir eindeutig in einer bes-

seren Position, da wir rascher reagieren können als Fabrika-
tionsbetriebe. Wenn heute ein Markt aus irgendwelchen
Gründen nicht mehr attraktiv ist, können wir uns innert Ta-

gen in einem neuen Markt etablieren. Sicher nicht unvorbe-
reitet, denn für solche Veränderungen sind wir jederzeit be-
reit.

/Canns/ Do e/'n ße/'sp/'e/ d/'eser F/ex/'M/'fäf bescbre/'ben?

HF: Nehmen wir die Konfektion, also Import von Fertigware.
Hier haben wir in der Zeit von 8-10 Wochen die gesamte Ein-

kaufsorganisation auf die Beine gestellt. Der Entscheid fiel
Ende Oktober, anfangs Januar begann die Arbeit in diesem
Bereich. Und das Konzept hat sich auf Anhieb bewährt. Da

wir Garne, Stoffe und Bekleidung importieren, müssen wir
aufpassen; und wir halten uns auch daran, dasswirdie Kun-
den aus den einzelnen Segmenten nicht konkurrenzieren.
Die Funktion unserer Firma müssen wir uns gut überlegen,
und die Antwort muss laufend überprüft und definiert wer-
den. Auf der einen Seite werden die Abnehmer dieser Pro-
dukte immer weniger, und auf deranderen können Grossbe-
triebe gewisse Funktionen selbst ausführen. Das Organi-

gramm unserer Textilfirma ändert sich jedes Jahr, immer
wieder gibt es neue Gesichtspunkte, die den Marktverhält-
nissen angepasst werden müssen.

Der Frage nach der Problembewältigung ist Herbert Frei viel-
leicht unbewusst ausgewichen. Bohren wir trotzdem weiter
und fragen nochmals, warum es manchen Schweizer Textil-

Unternehmungen gut geht, und den anderen schlecht.

Waren gew/'sse Stro/rtorverä'nöeroogen unver/77e/'d//c/7 on^

zw/'ngend?

HF: Nicht unbedingt zwingend. Aber wer sehr konservativ
denkt, für den war es sicher zwingend. Produktionsbetriebe
haben die Prämissen, dass sie hier ihre Fabrikationsanlagen
und ihren Standort haben. Wenn sie sich aber nur an das ha'"

ten, hier haben wir diese Maschinen zur Verfügung, und am

diesen können wir nur ein bestimmtes Artikelsegment ma*

chen, und wenn sich der Markt verändert, dann gibt es die

allseits bekannten grossen Schwierigkeiten.

We/7 s/'e unbeweg//c/7 s/'nd?

HF: Exakt. Sie können nicht reagieren, und die Probleme sind

da. Warum stellt man sich nicht mehr die Frage nach dem Zu*

kaufen von bestimmten Artikeln, die so günstiger wären.
Man kann die Situation ja nicht ändern. Warum wird nicht

mehr kooperiert? Produktionsländer haben oft Problerne
mit dem Verkauf, hier kann Europa viel machen. Ich bin ein

Verfechter der Arbeitsteilung. Der Produktionsstandoft
Schweiz hat sicher noch seine Berechtigung, aber nicht fut
alle Artikel. Kleinere Serien, rasche Lieferung und gute Quali'
tät haben immer noch ihre Berechtigung. Es hat aber sichet
keinen Wert, sogenannt einfache Sachen zu produzieren, de

ist die Schweiz zu teuer. Es gibtauch Kombinationen des Zu*

sammengehens, Kooperation mit Überseeproduktion: das

Hochmodische in der Schweiz und den Rest in kostengünsti'
geren Ländern produzieren, und die Sache mit der beste*

henden Infrastruktur abwickeln. Es gibt Firmen, die diese At

seit Jahren mit Erfolg und viel Geschick praktizieren.

Der Wa/icfe/sbetr/'eb kauf/ und verkauf/ Ware, sa/opp ausö^'
drück/. A/un baöen s/c/7 d/'e Waren f/üsse /'n de/7 /e/z/en Ja/Vf'^

drasZ/'scb verändert G/'ö/esaucö für e/'n Wande/sbaus Veraf'
derungen, oder /'s/ es mebr oder wen/ger /'mmer nocb g/0'^
w/'e e/7 undy'e?
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HF: Nein, auch bei uns hat sich vieles verändert, von der
Kundschaft wird nicht mehr so lange im voraus disponiert.
Und hier kommt eine der wichtigsten Funktionen des Han-
delshauses zum Tragen: die Lagerhaltung. Die meisten un-
serer Handelsgüter kommen aus Übersee, das bedingt lange
Lieferfristen. Nicht jeder Artikel verträgt vom Preis her Luft-
fracht. So kaufen wir im voraus und übernehmen die Lager-
haltung in grossen Mengen und Beträgen.

Wo s/'od d/'ese Lager, s/'cüer n/'cüf ar? der H/Zesensfrasse /V?

^dr/'c/j?

HF: Sicher nicht. Hauptsächlich in Zollfreilagern, in den wich-
tigsten europäischen Häfen, dann in Como, im Vorarlberg,
Weiter «schwimmende Ware», die unterwegs ist.

Was tommt D/r de/' der Za/?/ 7992 /'/? de/7 S/'nn?

HF: Das ist eine Zahl, über die wir uns auch Gedanken ma-
chen. Unsere Einstellung ist wie folgt: Der Markt wird kom-
teen, die Stellung der Schweiz ist noch nicht genau definiert,
3ls Handelshaus sind wir für freien Handel und freie Waren-
flösse. Solange wir aus der Schweiz ungehindert arbeiten
können, tun wir dies. Sollte sich das ändern, wären auch wir
gezwungen, gewisse Aktivitäten ins Ausland zu verlegen.
Wenn mit Quoten gearbeitet wird, und teilweise wird das
sphon getan, können wir als Schweizer Unternehmen keine
Einfuhrbewilligungen für die BRD beantragen; das können
cur im Land ansässige Unternehmen. Für uns stellt sich das
Problem nicht in diesem Mass, da wir in vielen europäischen
Ländern bereits eigene Niederlassungen haben.

'ni Moment gebt es c/er e/'nüe/'m/'scüen 7exf/7/ndusfr/e guf,
^öer s/'cüern/'cüf a//en. WäYfesf Do d/'e Mög//'c/7ke/Y, der docd
ze/'tuve/'se Arän/re/nden /ndusfr/e e/n M/Yfe/zur Gesundung zu
^erscdre/'den - wenn yä; was wäre das?
HF: Das ist eine schwierige Frage. Ich würde niemandem et-
^as verschreiben, höchstens empfehlen.

Und was wäre das?
HF: Der Unternehmer sollte viel reisen, in die immer genann-
ten Länder, um zu schauen, wie machen die das. Wie sieht
uie lokale Textilindustrie aus? Nach diesen Eindrücken und
Erfahrungen kann er dann eher beurteilen, wo er sich selber
Positionieren soll. Nicht da, wo die grossen Billiglohnländer
®terk sind, sondern eher in Nischen. Aber er darf sich auch
«ut diese nicht verlassen, denn auch diese Märkte verändern
?'ch heute sehr rasch und entwickeln sich. Er sollte praktisch
tedes Jahr dahin fahren, um zu schauen, wie sind die aktuel-
®c Veränderungen am Markt, hat dies Einflüsse auf meine
oternehmenspolitik?

das e/'n Grunc/ für d/'e bekannten Vorgänge der /efzfen
aüre? Hat s/cd d/'e Texf/7/ndusfr/e zu /ange auf/'/iren edema-

'9en Stärken ausgerudf?
E: Diese Erfahrungen müssen nicht unbedingt in einer Ka-

^strophe enden. Ein heilsamer Schock ist jedoch manchmal
'cht schlecht. Ich habe aber immer noch grosses Vertrauen

ZI die einheimische Industrie. Mittel- und langfristig sieht es
'cht schlecht aus. Wir haben viele gute, gutgeführte Unter-
chrnungen, welche die immer wieder auftretenden
phwierigkeiten mit Bravour meistern. Es braucht vielleicht

I

tee Abkehr von bisherigen Gepflogenheiten, mit anderen
ähnlich der Uhrenindustrie, und das ist notwendig.

s/'cd d/'er der Staat e/'nm/scden? ße/'sp/'e/e aus andern
lodern s/hdyä de/rannf.

Up '
• Nein, das ist hauptsächlich Sache der Industrie. Mit Sub-
otionen kann man einen schmerzhaften Prozess nur ver-

^Qern, aber nicht heilen. Der Staat sollte jedoch dafür be-

reit sein, seiner Industrie günstige Rahmenbedingungen zu
schaffen. Sicher, in vielen Staaten des Fernen Ostens unter-
stützt die Regierung die Industrie in hohem Masse, aber bei
uns wird das sicher nie kommen. Subventionen nein, ideale
Rahmenbedingungen ja. Mich sticht jedoch immer wieder in
der Nase, dass ausländische Firmen in der Schweiz Geld zu
einem halben oder einem ganzen Prozent aufnehmen kön-
nen.

ß/'ffe?

HF: So ist es, natürlich ist dies gekoppelt mit sogenannten
Wandelanleihen, denn die Investoren sind sicher nicht am
halben Prozent interessiert. Sie wissen und rechnen sich
vielmehr aus, dass mit der späteren Wandlung der Options-
scheine in Aktien ihre Investition gleichwohl lohnend ist.

Som/Y wären w/r e/gre/7f//c/? w/ecterüe/'m Ausgangspunkt u/7-
seres Gesprächs: Es genügt n/'c/7f mehr, nur Texf/'/er zu se/'n.
Man muss /reute auc/r /'m W/'rfscöaftsbere/'c/? auf der Wö/?e

se/'n und d/'e Mecüan/'smen des /Cap/ta/marktes kennen.

HF: Das stimmt genau. Vielleicht darf ich an dieser Stelle
noch erwähnen, dass wir für verschiedene Unternehmen
dertextilverarbeitenden Industrie die grössten Banken sind,
und das ohne Sicherheiten, dies im Gegensatz zu den Ban-
ken. Es kommt noch etwas dazu, wessen sich Aussenste-
hende gar nicht bewusst sind und was ich anhand eines Bei-
spiels erklären möchte: Wir verkaufen Güter für sagen wir 1

Million Franken. Diese Ware wird fakturiert, dann ausgelie-
fert und geht beim Kunden ins Lager. Nun kommt er in finan-
zielle Schwierigkeiten und kann nicht bezahlen. Wir können
nichts zurückholen, alles gehört ihm, obschon er die Ware
noch nicht bezahlt hat. Ausser wir verkaufen sie mit Eigen-
tumsvorbehalt.

Für D/'c/? v/'e//e/'c/)f e/'ne dumme Frage: Sfeüf denn über d/'ese
Fä//e /7/'c/7fs /'m /C/e/ngedruckfen b/'nfen auf der Fecüuur/g,
oder /'sf das e/'rze ///us/'o/7?

HF: Es ist eine Illusion. Wir finanzieren die ganze Aktion vom
Moment des Rohwarenkaufs, bis unsere Rechnung bezahlt
ist. Und das geht manchmal einige Monate, bis alles aufgear-
beitet ist. Die Finanzierungskosten in unserem Unterneh-
men sind der grösste Ausgabeposten, höher als die Lohnko-
sten für das gesamte Personal.

A/ur? s/'/7d w/'r doc/? z/'em//c/) von D/'r weg /'n den gescüäff//'-
eben ßere/'cb gerutscht, was y'edoc/7 sehr /'nferessanf /'sf zu
hören. Darum d/'e nächste Frage: ßefasst Du D/'c/) auc/7 aus-
ser/73/ü des Berufes m/Y der 7exf/V/'ndusfr/'e?

HF: Eigentlich nur am Rande. Sicher gehört viel von meiner
eigentlichen Freizeit meinem Beruf, bedingt durch Reisen
und andere geschäftliche Verpflichtungen. Aber ja doch: Ich
bin Mitglied im SVT..., dann Vorsitzender des Seidenclubs
Zürich, habe eine Charge in der International Silk Associa-
tion und bin im Vorstand der Schweizerisch-Chinesischen
Gesellschaft.

So, sprechen w/'r ou/7 noch efwas vo/7 Werüerf Fre/'a/s Pr/Vaf-

person. Was mac/rsf Du /'n der Fre/ze/Y, we/7/7 es d/'ese über-
üaupf g/Y>Y f/asf Du Hoüüys und gef/e/'me Le/denscdaffen,
d/'e es nun aufzudecken g/'/f? W/'e s/'eüf de/'n Fre/'ze/Ypro-
gramm aus?

HF: (schmunzelnd) Also, ich versuche, und das ist sicher ge-
prägt durch meine Zeit in Japan, eine harmonische Synthese
zwischen Beruf und meiner Familie zu finden. Beides ist sehr
wichtig, das eine darf das andere nicht ausschliessen. Meine
Familie gibt mir sehr viel und liegt mir sehr am Herzen. Ne-
ben der Familie sind meine Hobbys eher im sportlichen Be-
reich; Tennis, Skifahren, Reiten, Wassersport und Laufen.
Zur Zeit nimmt mich meine Tochter auch wieder einmal aufs



IV mittex 4/89

TRICOTSTOFFE
bleichen
färben
drucken
ausrüsten

E. SCHELLENBERG TEXTILDRUCK AG
8320 FEHRALTORF TEL. 01-9541212

*.> r
Niederer,

Ihr
af' Spezialist für

Laborprüfungen
/ '// ' Garne, Zwirne und Textilien aller Art.
' ' Rasch, preisgünstig!

Niederer+Co.AG
Abc.Nicotex, CH-9620 Lichtensteig

Telefon 074-73711

beag liefert für höchste
Qualitätsansprüche

feine und feinste Zwirne aus Baumwolle im Be-
reich Ne. 60/2 bis Ne. 160/2 in den geläufigen
Ausführungen und Aufmachungen für Weberei
und Wirkerei/Strickerei

Spezialität: Baumwoll-Voilezwirne in verschiede-
nen Feinheiten.

Bäumlin AG, Zwirnerei Tobelmüli, 9425 Thal
Tel. 071 /4412 90, Telex 882 011

SWISS-WASH

SWISS

SILK ...MIT
CARL WEBER

STETS
GUT UND ZUVERLÄSSIG

AUSGERÜSTET

Aktiengesellschaft Carl Weber Textilveredlung CH-8411 Winterthur

Feinzwirne
aus Baumwolle
und synthetischen Kurzfasern
für höchste Anforderungen
für Weberei und Wirkerei

I I Müller & Steiner AG
Zwirnerei

8716 Schmerikon, Telefon 055/8615 55, Telex 875713

Ihr zuverlässiger
Feinzwirnspezialist

7exf///en machen wir nicht,
aber wir festen sie täglich
Für Industrie und Handel prüfen wir Textilien aller Art, liefern Entscheidungshilfen beim Rohstoffeinkauf,
analysieren Ihre Konkurrenzmuster und erstellen offizielle Gutachten bei Streitfällen oder Reklamationen.
Auch beraten wir Sie gerne bei Ihren speziellen Qualitätsproblemen.

Schweizer Testinstitut für die Textilindustrie seit 1846

Gotthardstr. 61, 8027 Zürich, (01) 201 17 18, Tlx 816 111



mittex 4/89 161

Eisfeld. Du siehst, alles mögliche, aber ohne grossen sportli-
chen Ehrgeiz. Wohnen bedeutet mir ebenfalls sehr viel. Ich
wohne für Schweizer Verhältnisse ja weit weg vom Arbeits-
ort (Anmerkung der Red.: in Risch am Zugersee), eine Stunde
Wegzeit. Wenn man aber an japanische Verhältnisse ge-
wöhnt ist, habe ich einen sehr kurzen Arbeitsweg. Wenn es
für mich eine Belastung gewesen wäre, würden wir schon
'ange näher an Zürich wohnen, aber die Qualität der Umge-
üung ist mir die Sache wert.

Ou öasf e/'ne zauberhafte, /apae/sche Frau, ßee/'nftussf s/'e
durch /ftre /-/er/runft ftas Fam/V/en/eben, ober ft/brf /br e/fte
sogenannt norma/e scbi/ve/zer/'scbe Ehe?
HF: Ja, das tun wir. Sicher, wir wohnen in einem europäi-
sehen Haus, aber es hat auch orientalische Elemente drin,
klar ist das so. Es käme mir nie in den Sinn, meiner Frau zu sa-
9en, jetzt essen wir nur noch europäisch, auch hier eine Syn-
these beider Elemente. Und was noch dazukommt, und hier
haben wir wieder eine Fügung oder einen Zufall; ich habe
Steine Frau durch den Beruf kennengelernt, sie war Mode-
^eichnerin in Japan. So hat sie volles Verständnis für meine
beruflichen Aufgaben und kennt die europäische Textil-
szene recht gut. Sie kommt aus dem Norden Japans, aus
Hokkaido, wo die klimatischen und landschaftlichen Verhält-
o'sse den unseren ähnlich sind. So konnte sie sich gut anpas-
s®n, ohne ihre Herkunft in irgendeiner Weise zu vergessen,
oder gar zu verleugnen.

l/'e/en Dan/r tut De/'ne Gee/u/ö und das /tutzi/ve/7/ge, /'uteres-
satife Gesptäcb.

JR

Währenddem wir am 24. Februar noch einen New Yorker-
Baumwollterminkurs von knapp unter 60.— cts/lb notierten
(Mai 59.48, Dez. 59.83), lagen die Kurse am 22. März bei
61.53 cts/lb für den Mai- respektive 63.76 für den Dezember-
Kontrakt.

Auch die Liverpooler Indices erhöhten sich analog, und zwar
von 62.55 cts/lb für den A-Index auf 67.80 cts/lb und von
57.25 cts/lb für den B-Index auf 63.25 cts/lb.

Unter Einbezug der Preisnotierungen für die kommende
Ernte 89/90 würde der Anstieg der beiden Indices noch dra-
stischer ausfallen, nämlich um 10,5% von 62.55 auf 69.10 cts/
Ib für den A-Index und um 11,6% von 57.25 auf 63.90 cts/lb
für den B-Index - dies innerhalb von nur 30 Tagen.

Dass die Liverpooler Notierungen stärker anzogen als die
New Yorker Terminpreise, hat mit der Anpassung der Preise
für die wichtigsten nichtamerikanischen Sorten an diejeni-
gen der USA-eigenen Qualitäten zu tun.

Der Ausblick auf die kommende Saison 1989/90 ist, wie ein
Blick auf die Prämie von 220 pts/lb zwischen dem Mai- und
dem Dezember-Kontrakt in New York zeigt, nicht allzu posi-
tiv:
- Wichtige Baumwollanbaugebiete in den USA wie z. B. der

südliche Teil des kalifornischen San Joaquin Valley, aber
auch das texanische Rio Grande Valley leiden unter Was-
sermangel. Im gegenwärtigen Zeitpunkt muss z.B. der
Bauer in Kalifornien damit rechnen, nur gerade 50% seiner
letztjährigen Wasserquote zu erhalten.

- Der Baumwollanbau in Mexiko dürfte aufgrund der
gedrückten Produzentenpreise um ca. ein Drittel zurück-
gehen. Davon betroffen ist auch das Juarez-Gebiet mit
seinen für den hiesigen Markt wichtigen Acala-Sorten.

- Ähnliches ist auch aus dem kolumbianischen Valle del
Cauca zu hören, einem anderen wichtigen Acala-Produ-
zenten.

- Im Mittelmeergebiet haben Spanien und Griechenland ei-
nen ungewöhnlich milden und vor allem sehr trockenen
Winter erlebt. Die Bodenfeuchtigkeit liegt zum Teil weit
unter dem für eine gute Keimung der Aussaaten benötig-
ten Wert.

Unsere erste private Ernteschätzung für die Saison 1989/90
zeigt folgendes Bild (Ballen à 480 lbs netto):

Marktberichte

Anfangsstock per 1.8.89
Ernte 89/90
Verbrauch 89/90

Übertrag per 1.8.1990

36,9 Mio. Ballen
82,1 Mio. Ballen
81,5 Mio. Ballen

37,5 Mio. Ballen

Rohbaumwolle

j^rf ich ausnahmsweise auf den Schluss meiner letztmo-
^"chen Schreibereien zurückkommen, welcher da lautete

j'%wohl der Osterhase auch einige Eier in den textilen Korb
9en wird? Anzunehmen! Aber bitte keine faulen Eier!»

Ein'
'ige wenige Tage nach Redaktionsschluss lagen dann an-

von Eiern Käfer im textilen Körbchen!
P'sse haben allerdings - obwohl sie glänzen - keinen Ein-
I

auf die Baumwollpreisentwicklung genommen - viel-
waren es ihrer zu wenige!

hoh^ ^ ^ ~ Baumwollpreise waren auch im Be-

renicht von ihrer langsamen, aber um so stete-
Haussebewegung abzubringen.

Angesichts der Tatsache, dass der USA-Anteil am Übertrag
per 1.8.89 über 9 Mio. Ballen beträgt gegenüber nur 5,8 Mio.
Ballen vor einem Jahr und angesichts der Tatsache, dass sich
diese Menge im Loan der amerikanischen Regierung befin-
det - de facto also dem Weltmarkt für die nächsten 16-18
Monate entzogen ist, bleibt momentan nicht allzuviel Raum
für eine Baissebewegung. Ein weiterer, langsamer Anstieg
der Baumwollpreise ist um einiges wahrscheinlicher!

Ende März 1989 Volcot AG
E. Hegetschweiler
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Marktberichte Wolle/Mohair

«Die Wollpreise werden während des ganzen Jahres relativ
hoch bleiben.» Dies behauptet die Australian Wool Corpora-
tionim Wool Record. Die Meinung basiertauf folgenden Tat-
Sachen:
1- Stärkerer Bedarf an Wolle als in den vergangenen Jahren
2- Bessere Gehälter weltweit kommen der Faser Wolle ent-

gegen.
3- Rasche Verbesserung des chinesischen Binnenmarktes
4- Die allgemein geringen Stocks in Rohwolle und Kammzug.

(Die Lager in Europa an Rohwolle und Kammzug sind ge-
genüber denjenigen des vorigen Jahres um 15% gesun-
ken.)

Diese Äusserungen sind meines Erachtens sehr glaubhaft
und es wäre eine Utopie, bald einen wesentlich tieferen
Markt zu erwarten. Ich glaube, dass die Wolle sich auf dieser
Basis verkaufen lässt, ohne Gefahr zu laufen, von andern Fa-
Sern verdrängt zu werden.
Die folgende Grafik veranschaulicht die Preisentwicklung
von vier verschiedenen Kammzugqualitäten während der
'atzten vier Jahre:

^uf dieser Grafik ist deutlich zu erkennen, dass, wenn man in
jeweiligen kleinen Marktschwächen die Situation aus-

genützt hat, man gar nicht so schlecht gelegen ist. Die letzten
jionate zeigen dies sehr gut. Im Moment sind wir in der

sterpause. Die feinen Wollen werden ab April nicht mehr zu
'nden sein. So langsam geht an den wichtigen Märkten die
aison zu Ende. Viel anderes als kleine Schwankungen nach

und nach oben sind nicht zu erwarten.

^0/73/,-

Jh Sachen Mohair könnte man die letzten Berichte der ver-
f^genen Monate wiederholen. Die Preise sind nach wie vor

se
tief, wobei die Nachfrage nach Adults wesentlich bes-

J.'st als nach Kids. Grosse Abschlüsse wurden mit Indien
g tätigt, welches Land seinerseits Mohairstrickgarn nach

ssland verkauft.
März 1989 W. Messmer

Literatur
«Die Kunst zu Weben»

CGF/In englischsprachigen Ländern ist Else Regensteiner
seit den 60er Jahren ein Begriff. Sie wurde damals bekannt
durch die Lehrtätigkeit in ihrer Heimat, den USA. Aufgrund
dieser Erfahrungen erschien 1975 ihr erstes Buch «Weaver's
Study Course». Es folgten weitere Publikationen, von denen
nun die zuletzt erschienene, «Art of Weaving», ins Deutsche
übersetzt vorliegt. Es ist, obwohl eine broschierte Ausgabe,
ein sehr schönes, vielseitiges Buch, das sich genauso für An-
fänger wie für erfahrene Weber(innen) und Textilinteres-
sierte eignet.

Illustriert mit interessantem Bildmaterial, vermittelt uns die
Autorin die Grundlagen des Webens, wie Beschrieb des
Handwerkzeuges, der Garne, der Kette, der Bindungen und
der Partiemuster mit ihren Gestaltungsmöglichkeiten. Die in
Kapitel 6 beschriebenen Transparentgewebe gehen auf prä-
kolumbianische Schleiergewebe zurück, nur dass hier mit
der Technik der Dreherbindung neue, unserer Zeit entspre-
chende Entwürfe entstanden sind.

Ein grosses Kapitel ist der Gestaltung gewidmet: Komposi-
tion, Farbe, Form und Funktion sind hier die wichtigsten Kri-
terien. Sie zeigen auf, wie zusammen mit der eigenen Kreati-
vität Kunstwerke entstehen können.

Bei Kapitel 11, «Wandgehänge», wäre dieser Ausdruck wohl
besser, da ohnehin ein Produkt aus unserer Zeit, mit Raum-
dekor oder Textilkunst übersetzt, denn gerade anschlies-
send folgt die Bemerkung, dass es sich dabei um textile Ob-
jekte handelt, die zwar wohl an einer Wand angebracht wer-
den (dann ist es eindeutig ein «Behang» oder eine «Tapisse-
rie»), aber auch frei von der Decke hängen oder am Boden
stehen können.

In einer Anmerkung entschuldigt sich die Übersetzerin,
Claudia Kölling, auch bei den vielen Weberinnen, dass man
im Text nur auf «den Weber» stösst. Die Lösung «Weber(in)»
mit dem entsprechend angepassten Attribut, fände ich trotz-
dem die bessere Lösung.

Im Anhang wird noch der Gurtwebstuhl beschrieben sowie
eine Anleitung zur Berechnung des Garnverbrauchs für
Kette und Schuss gegeben. In einem zweiteiligen Glossar
werden Fachbegriffe erklärt, und die umfangreiche, vorran-
gig englischsprachige Bibliografie wurde um wichtige deut-
sehe Titel erweitert.

Von Else Regensteiner
Verlag Georg D.W.Callwey GmbH & Co., München, 1987,
ISBN 3-7667-0861-9, Fr. 45.80

Textilkonservierung
im Dienste der Forschung

Wer die perfekte Leistung von Mechthild Flury-Lemberg und
ihren Mitarbeiterinnen alle Jahre bei den präsentierten Aus-
Stellungen in der Abegg-Stiftung von Bern-Riggisberg be-
wundert, wartete mit Spannung und Ungeduld auf die ange-
kündigte Publikation über Frau Flury-Lembergs Arbeit als
Textilkonservatorin und Forscherin an diesem Institut.

An einer denkwürdigen Finissage wurde der Rechen-
schaftsbericht über ihre dreissigjährige Tätigkeit, wovon
zwanzig Jahre in Riggisberg, Ende Oktober 1988 dem Publi-
kum vorgestellt. Die Autorin kam damit einem der grossen
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Wünsche des Stifters Werner Ahegg nach, dessen Erfüllung
er allerdings nicht mehr erleben durfte. In seinem Angeden-
ken empfing Margaret Ahegg das erste Exemplar des
prachtvollen Bandes.

Die in Riggisberg angewendeten Konservierungsmethoden
haben längst Schule gemacht und sind heute weitgehend
Basis für die Textilkunstgeschichte und -forschung, haben
doch in den vergangenen Jahren über 27 Restauratorinnen
und ein Restaurator die dreijährige Lehrzeit und über 77
Praktikanten aus aller Welt die dreimonatigen Sommerkurse
absolviert sowie Besucher der Studiensammlung dort ihr
Wissen erweitert.

Die Veröffentlichung will weder Lehr- noch Rezeptbuch sein.
Es wird aber anhand der mit reichem, meist farbigem Bild-
material dargestellten, kostbaren Textilien - vor, während
und nach der Konservierung - mit spannend und auch für
nicht Fachleute gut verständlich geschriebenem Begleittext
sowie den gezeichneten Rekonstruktionen von Gewändern,
Schnitt- und Flächenmustern, bestimmt das Buch der Bü-
eher für Textilrestaurierung und -konservierung werden.

Wer immer sich für historische Textilien interessiert, wird um
diese Lektüre nicht herumkommen und sollte sich das Werk
anschaffen; denn man findet darin auch alle die Objekte wie-
der, die zum Teil spektakuläre Textilgeschichte machten, die
man in Riggisberg nach der Konservierung besichtigen
konnte, und die heute, wenn überhaupt, nurmehr in ihren
Herkunftsländern zu sehen sind. Als Beispiele seien hier die
Kasel des Bischofs Bernhard von Hildesheim (t1153), die
Gewebe aus dem Grabaltar des Hl. Antonius von Padua
(t 1230), oder das rekonstruierte etruskische Leinenbuch
(aus dem 2. Jahrhundert vor Christus) im Archäologischen
Museum von Zagreb erwähnt.

Ebenso ist zu hoffen, dass durch eine weite Verbreitung die-
ser Lektüre wertvolles, doch äusserst fragiles Kulturgut in
Zukunft nicht nur erhalten, sondern auch von Nicht-Speziali-
sten richtig behandelt, beziehungsweise in die Hände von
ausgewiesenen Fachleuten gegeben wird.

33 x 26 cm, 532 Seiten, 1001 Abbildungen, davon 376 farbig
und gegen 200 Zeichnungen. Von Mechthild Flury-Lemberg.
Leinen gebunden mit Schutzumschlag, erhältlich in Deutsch
(Originaltext) oder Englisch, SFr. 245.—.
Abegg-Stiftung, Bern 1988, ISBN 3-905014-01-7

Handbuch «Umweltschutz von A-Z»

Von der Faser zum Stoff

Textile Werkstoff- und Warenkunde, Neuauflage

Seit fast 50 Jahren begleitet das Schulbuch «Von der Faser

zum Stoff» die Auszubildenden und Schüler in den berufs-
bildenden Schulen. Dabei ist es immer wieder gelungen, das
Werk inhaltlich und in der methodischen Gestaltung den An-
forderungen der jeweiligen Epoche anzupassen, ohne dass
es seinen «Charakter» verloren hat.

Diese Neubearbeitung der dritten Autorengeneration zeigt
schon äusserlich ein anderes, modernes «Gesicht» - grosse-
res Format, aufgelockertes Layout, Farbe, Cartoons. Die

neuesten DIN-Normen sind berücksichtigt, auf Umweltpro-
bleme wird eingegangen. Viele Abbildungen von Stoffen in

Originalfarben, Diagramme, Zeichnungen, Leitfarben für je-
des Kapitel, Arbeitsaufgaben erleichtern den Umgang mit
diesem Buch, regen zum Nachdenken und Üben an.

Von Lisa Adebahr-Dörel und Ursula Völker, unter Beratung
von Margarete Brunner.
29., völlig neu bearbeitete Auflage mit zahlreichen Abbildun-
gen, Tabellen, Diagrammen und Farbtafeln; ISBN

3.582.05112.9, DM 29,80, kartoniert, abwaschbar, Bestell-
nummer HT 5112, unverbindlicher, empfohlener Preis ein-
schliesslich Mehrwertsteuer.

Verlag Handwerk und Technik GmbH, Postfach 630500,
2000 Hamburg 63, Telefon 040/5387041

Internationale Föderation von
Wirkerei- und Strickereifachleuten

Landessektion Schweiz

Landesversammlung und Fachtagung
im Herbst 1989

Aus Anlass der ENVITEC 89, Technik für Umweltschutz,
6. Internationale Messe und Kongress, die vom 10. -14. April
1989 in Düsseldorf stattgefunden hat, wird das Taschenbuch
«Umweltschutz von A - Z» im Auftrag der Düsseldorfer Mes-
segesellschaft herausgegeben.

Im handlichen Taschenbuchformat liefert das Werk auf 220
Seiten Informationen aus vielen Bereichen des Umwelt-
Schutzes. Darüber hinaus gibt das Buch Erläuterungen wich-
tiger Begriffe zu Luftreinhaltung, Lärmbekämpfung, Abfall-
Wirtschaft, Wasserwirtschaft, Umweltrecht, Umwelt-Che-
mikalien, Altlasten, Recycling und vielem anderen mehr.

Die Publikation wendet sich in erster Linie an Fach- und Füh-
rungskräfte in Industrie und Handel, Medien, Verbrauchern
und Verwaltung. Der Preis des Buches beträgt DM 4,50, zu-
züglich Mehrwertsteuer, Porto und Verpackung. Interessen-
ten können ihre schriftliche Bestellung an folgende Anschrift
richten: Messe Düsseldorf, ENVITEC 89, Z.H.Herrn Korff,
Stockumer Kirchstrasse 61, 4000 Düsseldorf

Da im April der XXXII. Weltkongress der IFWS in Budapest
stattfindet und sich eine grössere Zahl IFWS-Mitglieder an

unserer Gruppenreise beteiligt, haben wir wegen Termin'
Überschneidung unsere diesjährige Landesversammlung
und Fachtagung auf den Herbst verlegt.
Erstmals werden die Sektionen Schweiz, BRD und Öster-
reich die Fachtagung gemeinsam

am 12. und 13. Oktober 1989 in Scheidegg
im Allgäu/BRD

durchführen. Neben Vorträgen sind auch verschiedene Be'

triebsbesichtigungen im Raum Bodensee, Vorarlberg und

Ostschweiz vorgesehen. Die Landesversammlungen d^
drei Landessektionen werden getrennt abgehalten. Eine ein'

tägige Teilnahme ist möglich.

Reservieren Sie sich bitte schon heute den Termin. Das aus'
führliche Programm werden wir nach den Sommerferien
bekanntgeben.



mittex 4/89 VI

Garnträger
fur die gesamte
Textilindustrie

Gretener AG CH-6330 CHAM
Tel. 042 41 30 30 Telex 86 88 76
Telefax 042 41 82 28

KOMPLETTE KETTEN-ANTRIEBE MIT
EIN-, ZWEI- UND DREI FACH-ROL-
LENKETTEN, KETTENRÄDER, VOR-
GEARBEITET UND E I N B A U FE RTIG.
FERNER: GALLSCHE-, TRANSMIS-
SIONS-, TRANSPORT-, DECKEL-,
FLEYER- UND KREMPELKETTEN

GELEIMKKETTEN AG
6343 ROTKREUZ
Telefon 042 64 33 33

Gewobene und gedruckte Etiketten.

Transflock-, Leder- und Kunststoff-Etiketten.

Textile Bänder

für den technischen- und den Dekor-Bedarf.

'hr Spezialist:

BALLY
BAND r

Bally Band AG, CH-5012 Schönenwerd
~Teiefon 064/41 35 35, Telex 981 549, Telefax 064/41 40 72

Selbstschmierende Lager
aus Sintereisen, Sinterbronze, Graphitbronze

Uber
500 Dimensionen
ab Lager Zürich
lieferbar

SttocA
Claridenstrasse 36 Postfach 8039 Zürich Tel. 01/2014151

fr- 3

RUEGG + EGLI

Webeblattfabrik

8621 WetzikonZH
Telefon 01 /930 30 25

Webeblätter für alle Gewebearten in Zinn und Kunststoff.

Rispelblätter in allen Ausführungen.
Spiralfederrechen (Durchlaufkluppen) in allen Breiten.
Winkelleitblätter (Gelenkschärblätter)
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SVT-Weiterbildungskurse 1988/89
Kurs Nr. 4

Rieter-Trends und Neuentwicklungen

Bekanntlich fand der grosses Interesse
hervorrufende Kurs bereits am
30.11.1988 statt. Um derallgemeinen Be-

richterstattung zu neuen Produkten im
Rieter-Programm nicht vorzugreifen,
wurde die Redaktion gebeten, den Be-
rieht nicht vor April (ATMEinden USA) zu
veröffentlichen. Diesem Wunsch haben
wir entsprochen, darum wurde er nicht
früher publiziert.

Riesenandrang zum Kurs Nr. 4. Infolge
der über 100 Anmeldungen wurde die
Tagung im Technorama abgehalten.
Kursleiter Martin Bosch, Mitglied der
WBK und Rieter-Mitarbeiter, begrüsste
die Teilnehmer. Wie er mitteilte, wurden
die Kunden aus dem deutschsprachigen
Raum bereits informiert, was an der
ATME an Neuheiten zu sehen sei.

Das neue Programm

Entgegen dem Tagungsprogramm
informierte Dr. Kurt E. Stirnemann,
Geschäftsführer der Rieter-Holding,
persönlich über die Neuheiten aus Win-
terthur. Für ihn bietet das neue Pro-

gramm keine Problemlösungen für
heute, sondern mit Blick auf morgen. Ge-
sucht werde eine intensive Partnerschaft
mit den Kunden, so könne man den
Schritt in die Zukunft besser tun.

Automatisation der Ringspinnerei

In der Automatisation der Ringspinnerei
wird der Produkteentwicklung Priorität
zugewiesen. Bekanntlich geht es den
Spinnereien relativ gut, dies ist haupt-
sächlich auf die gute Qualität der Garne
zurückzuführen. Dr. Stirnemann vertritt
den Standpunkt, dass eine weitere Auto-

matisation beitragen kann, die Wirt-
schaftlichkeit entsprechend zu verbes-
sern. Die ersten Schritte zur Schichtarbeit
mit weniger Personal kommen aus der
Putzerei mit dem Kardenband C41, das
nach Kundenwünschen mit verschiede-
nen Optionen erhältlich ist. Die Produk-
tion wird mit 80 kg pro Stunde angege-
ben und kann mit einer zusätzlichen
Bandablage weiter gesteigert werden.
Von der Strecke Dl sind heute weltweit
über 700 Anlagen im Betrieb, mit einer
Stundenleistung bis zu 200 kg pro Kopf.

mu

Dr. Kurt E. Stirnemann, Geschäftsführer der Rieter-
Holding: Mit einer intensiven Partnerschaft zwi-
sehen Kunde und Lieferant kann die Zukunft bes-
ser gemeistert werden. Bild: «mittex»

svr

Schweizerische Vereinigung
von Textilfachleuten

Qualität

Während seines Referates wies Dr. Stir-

nemann immer wieder auf schlechter
werdende Baumwolle hin, der Schmutz
in der Rohware steige ständig an. Die Er-

träge pro ha zwar auch, aber nicht in der
Qualität. Er vertrat die Meinung, dass
alle Garne ab Ne 24/1 immer gekämmt
sein sollten, um den Schmutz zu eliminie-
ren. Das Ringgarn entwickle sich aus die-

sem Grund immer mehr zum gekämm-
ten Artikel, und dieselbe Tendenz sei

auch für qualitativ hochstehende Rotor-

garnezu beobachten.

Transportsysteme

Pointiert nahm Kurt Büchi in seinem Refe-

rat vollautomatische Transportsysteme
am Beispiel des Flyerspulentransports
zur Ringspinnmaschine unter die Lupe'
Er stellte sich die Frage, was Automation
bedeute, und gab sich auch gleich die

Antwort: Vollautomatisation sei das Pro-
dukt voller Mechanisierung und system-
bezogener Steuerung. Er wolle dies in

aller Deutlichkeit sagen, weil vielfach

vergessen werde, dass auch Teilschritte
zum Erfolg führen können. Teilschritte,
die Arbeitserleichterung und Personal-

einsparungen bedeuten können. Bei der
Wahl des Systems müsse darauf geach-
tet werden, dass Teilschritte in beiden Be-

reichen möglich sind und alles einfach
und übersichtlich konzipiert sei. Kurt Bu'

chi erklärte, dass Umsetzstationen ver-

mieden werden müssen, der gesamte
Ablauf sollte mit Hilfe derselben Trans-

portträger funktionieren. Nicht nach

dem «Handtäschchenprinzip»: Tasche

auf, Geld raus, Rückgeld hinein, Tasche

zu etc.

Die Spulenübergabe auf das Transport'
system im neuen System arbeitet bereits

vollautomatisch, der Puffer und die Zu*

führung neben das Ringspinngatter sind

mechanisiert und teilautomatisiert. Die
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Entwicklung zielt auf eine automatische
Gatterbeschickung. Kurt Büchi betonte
zum Schluss, dass eigentlich keine
zweckmässige Transportanlage ab
Stange gekauft werden könne. Alles
müsse in intensiver Zusammenarbeit al-
1er Beteiligten auf die räumlichen und
betrieblichen Gegebenheiten massge-
schneidert werden. Eine bis ins letzte De-
Jail vollautomatisierte Lösung werde nur
in wenigen Fällen das Optimum zwi-
sehen Aufwand und wirtschaftlichem
Nutzen darstellen. Eine Berechnung der
Wirtschaftlichkeit pro Spindel sei so-
wieso fast unmöglich, da zu viele Fakto-
ren mitspielen.

Ringspinnmaschinen

Der automatische Doffer ist in aller
Munde und scheint sich nun überall
durchzusetzen. Im Anschluss an sein
Jetztjähriges Referat informierte A. Lucca
über die Kosten in Funktion von Doffzei-
ten und Kopslaufzeiten. Will man Kon-
trollgänge beim doffen eliminieren, ste-
hen zwei Wege zur Verfügung:
Einerseits die Installation einer Kontroll-
Vorrichtung zur Überwachung in Form
oiner Lichtschranke, oder andererseits
versucht man, den Doffer betriebssiche-
l'or zu machen. Bedenke man die Anfor-
derungen an die Betriebssicherheit,
seien heutige Fehlerraten von 1:100000
bereits beachtlich. Die Bestrebungen
von Rieter gehen dahin, den Doffervor-
9ong so sicher wie möglich zu machen,
Tjit der Berücksichtigung, dass der Trend
Richtung kleinere Kopse geht, was ein
Rossen der Hülsen im Innern schwieriger
ooacht. Rieter hat sich deshalb entschie-

einen Aussengreifer mit Gummi-
JJionschette zu produzieren, in Tausen-

von Testläufen störungsfrei erprobt
J^urde. So können mit einem System alle
orten von Kopsen manipuliert werden.
Die Besonderheiten des Greifers sind:
oelbstüberwachung jeder Spinnstelle
Abbruch des Vorgangs bei Kollision
*vvei verschiedene Druckkanäle
jAufblasen/Enlüften - Drucksensor),

odurch keine Lichtschrankenüberwa-
chung

'Wj diesem System konnte die Doffzeit
ot drei Minuten reduziert werden, netto

9®i"echnet. Dies macht den Doffer für
Büchi zum wichtigsten Instrument

nd zu einer Voraussetzung der automa-
Vierten SpirGinnerei.

An*

Zu

eigen und Steuerung

in ersten Mal wurde die neue Einheit
0/2 gezeigt, die eine komplett neue

ouerung und Bedienung aufweist. Im

I
Verschied zur G 5/1 kann eine stufen-

Grundregulierung gefahren wer-

Hauptsächliche Vorteile sind:

Drehzahlprogrammierung
beidseitiger Stop
Bedienerführung nach Menütechnik
Alle Anzeigen sind im Programm
installiert.
Störmeldungen im Klartext
Zusätzliches Blindschaltbild
Dieses moderne Steuerungskonzept
wird zum ersten Mal auf der G 5/2 ange-
wendet, die nur noch mit Doffer geliefert
wird. Als nächste Maschine wird der
Flyer mit dem gleichen System ausgerü-
stet. Dies gewährleistet die gleiche Be-

dienerführung und erlaubt die Kommu-
nikation beider Systeme.

Rotorspinnerei

Das OE-Verfahren hat in den letzten Jah-
ren einen gewaltigen Aufschwung ge-
nommen, nicht zuletzt dank permanen-
ter Qualitätsverbesserung der Garne.
Hans Landwehrkamp, Entwicklungs-
ingénieur bei der Rieter-Tochter Schu-
bert & Salzer, Ingolstadt, beleuchtete in

seinem Referat die Produktivität, die Au-
tomation und die Wirtschaftlichkeit des
Rotorspinnens.

Massgebend beteiligt an der Steigerung
der Produktion an Rotorspinnmaschinen
ist die enorme Erhöhung der Drehzahlen
von ehemals 25 000 auf heute bis
100000 Umdrehungen pro Minute.
Durch die technologische Optimierung
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des Spinnprozesses und der beteiligten
Spinnelemente wurde gleichzeitig eine

Verringerung des Drehungsbeiwertes
erzielt. Die maximale Liefergeschwin-
digkeit der RU 14 konnte von 150 m/min,
auf 180 m/min. gesteigert werden.

Rotorspinner RU 14

Wie der Automationsgrad der RU 14 er-
zielt wurde, zeigt die Abbildung.

Die automatische Rotorreinigung erfolgt
in der Auslaufphase des Rotors. Über im

Rotordeckel angeordnete Druckluft-
düsen wird Pressluft mit ca. 6 bar einge-
blasen. Dadurch kommt es zu Geschwin-
digkeiten von an die 150 m/sec. Dadurch
werden in der Rotorrille und an der Wan-
dung anhaftende Schmutzpartikel quasi
abgeschält und gelöst. Nach dem Still-
stand werden die Partikel durch den Un-
terdruck im Rotorgehäuse abgesaugt.
Der automatische Spulenwechsel ohne
vorgewickelte Starterspulen ist ein weite-
res Beispiel der Maschinenautomation.
Pro Stunde sich so ein Ansetzer pro Spule
einsparen, was die Zahl der Ansetzer um
die Hälfte reduziert.

Automationsgrad der RU14

Maschinenautomation Serie

Automatisches Rotorreinigen
Präventivreinigung
Automatisches Fadenbruchbeheben
Automatischer Spulenwechsel*
mit Fadenreserve r-
ohne Starterspulen I—

Automatischer Partiewechsel*
ohne Starterspulen

mit AS-System

Automatische Leerhülsenzufuhr

Automatische Spulenabnahme am
Maschinenende mit DOFFOMAT

Transportautomation in Entwicklung ^

Spulenabtransport
Kannenzuführung Abb. Rieter
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Hans Landwehrkamp, Entwicklungsingenieur bei
Schubert & Salzer: Die Eigenschaften der RU 14

bieten auch im feinen Bereich eine kostengünstige
Herstellung von qualitätsgeprüften Rotorgarnen.

Wirtschaftlichkeit

Für die Wirtschaftlichkeit sind die Spinn-
kosten im Vergleich zum Ringspinnen
massgebend. Die Produktivität der RU
14 mit Nutzeffekten über 97% ermöglicht

auch im feinen Garnbereich eine gegen-
über dem Ringspinnen kostengünstige
Variante. Für die Nutzeffektsteigerung
ist es vorteilhaft, die Automatik für Anset-

zen und Spulenwechsel in einem Auto-
maten zu kombinieren. Damit fällt die
Wartezeit bei einer vollen Spule nur ein-
mal an. Was für Vorteile die Verwendung
eines Automaten an jeder Seite der RU
14 bringt, zeigt die nächste Abbildung.

Garne in den 90er Jahren

Aufgrund bisheriger Erfahrungen wird
sich die Struktur des Garnmarktes in den
nächsten Jahren nicht verändern, das
Volumen aber stark zunehmen, bedingt
durch die Zunahme der Bevölkerung in

der Dritten Welt. Diese Meinung vertrat
Dr. Hans Stalder in seinem Referat über
die Entwicklung der Garne der 90er
Jahre.

Spinnverfahren

Das Ringspinnen ist für Dr. Stalder immer
noch Verfahren Nummer 1, universell für
alle Bereiche und Fasermaterialien ein-
setzbar. Andere Verfahren können nur in

beschränktem Masse verwendet wer-
den, da sie den Charakter der Garne
verändern und darum am Fertigartikel
erprobt werden sollten. Sicher gebe es
mit anderen Prozessen auch Vorteile,
hauptsächlich wirtschaftlicher Natur.

Zwei Automaten auf der RU14 zur
Steigerung des Nutzeffekts

Ansetzen + Spulenwechsel

—EWA 1

| WA 2I

Ansetzen + Spulenwechsel

Höchster Automatisierungsgrad

Jeder Automat erfüllt alle Funktionen

Geringe Wartezeit an der Spinnstelle

Halbierte Wege der Automaten

Vorteile bei kleinen Spulen

Schneller Maschinenstart mit Qualitätsansetzern

Keine Behinderung der Automaten

Bei Wartungsarbeiten am WA 1 übernimmt der WA 2 die
gesamte Maschine und umgekehrt
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Nach der Beleuchtung der verschiede-

nen Spinnverfahren sieht der Referent
die zukünftigen Anwendungsbereiche
SO:

Ringspinnen:
Universalspinnverfahren, Massstab für
die neuen Verfahren. 85% der Garne
werden heute auf Ringspinnmaschinen
hergestellt. Das Ringspinnen wird seine
dominierende Stellung in den nächsten
Jahren behaupten können.

Rotorspinnen:
Grober und mittlerer Garnsektor, mit

Einschränkungen. Verfahren auf breiter
Basis eingeführt. Der Anwendungsbe-
reich des Rotorspinnens wird sich stetig
weiter ausweiten, einerseits in Richtung
feinere Garne, andererseits auch in

Richtung weitere Endprodukte.

Umwindespinnen:
Grobgarnsektor (Teppiche). Verfahren
für Spezialanwendungen, teilweise ein-

geführt. Das Umwindespinnen wird sei-

nen heutigen Anwendungsbereich bei-
behalten können. Eine Ausweitung die-

ses Bereiches ist aber aus wirtschaftli-
chen Gründen kaum denkbar

Düsenspinnen:
Mittlerer und feiner Mischgarnsektor,
mit Einschränkungen. Verfahren teil-

weise eingeführt (USA). Das Düsenspin-
nen wird in Zukunft vermehrt zum Einsatz

gelangen und auch in das Gebiet der
gekämmten Baumwollgarne vorzudrin-

gen vermögen.

Friktionsspinnen:
Mittlerer Garnbereich, mit starken Ein-

schränkungen. Verfahren noch nicht ein-

geführt. Durch die Konkurrenz des Ro-

torspinnens wird die Markteinführung
des Friktionsspinnens eher zögernd vor
sich gehen.

Natürlich müssen die Bemühungen zur

Verbesserung der einzelnen Verfahren
fortgesetzt werden, denn eine bessere
Wirtschaftlichkeit des Spinnprozesses
könne hauptsächlich über neue Verfah-

ren erzielt werden.

Betriebsbesichtigung

Eine anschliessende Besichtigung der
beschriebenen Maschinen in Wülflingen
beendet einen interessanten und infor-

mativen SVT-Kurs. Allen Beteiligten be-

sten Dank für die geleistete Arbeit.



SVT-Weiterbildungskurse 1988/89
Kurs Nr. 10

Maschen-ABC
Einführung
in die Wirkerei/Strickerei

Traditionsgemäss ist die Weberei in der
Schweiz stärker vertreten als die Ma-
schenwarenproduktion. Manch einer
wäre schon froh gewesen, er hätte etwas
mehr über die Unterschiede von Wirke-
rei und Strickerei gewusst.

Oder vielleicht wurde einfach manches
wieder vergessen, was man einmal
wusste? Dann ist es höchste Zeit, die ent-
schwundenen Kenntnisse wieder aufzu-
tischen.

Oder sind Sie einer der interessierten
Nichtspezialisten, an die sich der Kurs in
Erster Linie wendet? Egal, willkommen
sind alle zum Maschen-ABC.

Bitte beachten Sie das nachstehende
Programm und die entsprechenden Da-
ten. Gewisse Punkte haben eine Ände-
Nng gegenüber der ursprünglichen
Ausschreibung erfahren.

Programm:
- Einführung in die Wirkerei
- Einführung in die Strickerei
- Maschenbildung
- Struktur und Eigenschaften
- Einsatz der Maschenwaren
- Maschinenarten
- Diskussion

Eine Dokumentation wird abgegeben.

Datum: 19. Mai 1989
Zeit: 09.30 bis ca. 16.30 Uhr
Ort:
Vormittag:
Hotel Thurgauerhof, Weinfelden
Nachmittag:
Greuter Jersey AG, Sulgen
Kosten:
Fr. 100.— für SVT Mitglieder
Fr. 120.- für Nicht-SVT-Mitglieder
Die Verpflegung ist im Kursgeld inbegrif-
fen.

Anmeldeschluss: 28. April 1989

Bänder Bänder Bänder Bänder

aus bedruckt für die jeder
Baum- bis Beklei- Art
wolle 4-farbig dungs- Sie wün-
Leinen ab jeder Wäsche- sehen
Synthe- Vorlage Vorhang- wir
tics für jeden und verwirk-
und Zweck Elektro- liehen
Glas kochecht Industrie

preis-
günstig

Sehneaberger AG BarvCffabri ; CH-5726 Unter»(film
6fö •

-P 9® 834
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Neue SVT-Mitglieder

Im März hat sich die Mitgliederzahl
des SVT erfreulich vergrössert.
Herzlich willkommen:

Barbara Ammann
Ach. Bischoffstr. 7

4053 Basel

Ernst Dieterich
Stationsstr. 23
8952 Schlieren

Heinz Gerber
Weiherweg 412

9035 Grub

Frieda Locher
Webernstr. 5
8610 Uster

Peter Schärli
Poststr. 10a
9202 Gossau

Max Thürlemann
Kirchhalde 5

9303 Wittenbach

Bernhard Wetzel
Sonnmattstrasse 20
9015 St. Gallen

Allen ein herzlich Willkommen.

Zielgerichtete Werbung Inserieren
in der
«mittex»

Einführungskurse:

TEXT1L-DESIGN
FÜR

DIE SCHAFTWEBEREI
Wochenend-Kurse mit dem Programm TEXY
auf IBM Personal-Computer

Kursgebühr Fr. 250.-

Auskunft und Anmeldung:
R. Peter, CH-5223 Riniken, Tel. 056-410322
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Bezugsquellen-Nachweis
Agraffen für Jacquardpapiere/Agraffen-Maschine
AG M AG Müller, 8212 Neuhausen a. R„ Tel. 053 221121, Telex 76460

Amerika peignierte Baumwollgarne/Zwirne
Gugelmann & Cie. AG, 4900 Langenthal, Telefon 063 22 2644

Antriebselemente und Tribotechnik
WHG-Antriebstechnik AG, 8153 Rümlang, Telefon 01 8171818

Bänder
Bally Band AG, 5012 Schönenwerd, Telefon 064 4135 35

Telefax 064 4140 72
Bandfabrik Streiff AG, 6460 Altdorf, Tel. 044 217 77, Fax 20242,

Telex 866 361

Sager & Cie., 5724 Dürrenäsch, Tel. 064 5417 61, Tx 68 027 sagos ch
Sarasin, Thurneysen AG, 4006 Basel, Tel. 061 23 08 55, Telex 962 305

Telefax 061 23 32 12

E. Schneeberger AG, 5726 Unterkulm, Telefon 064 4610 70

QAKjr» Z.---X
Huber & Co. AG

Bänder aller Art
Textiletiketten

5727 Oberkulm, Telefon 064 4612 08

Bänder, elastisch und unelastisch
G. Kappeler AG, 4800 Zofingen
Tel. 062 97 37 37, Tx 981849, Fax 062 97 37 49

Bandwebmaschinen

Jakob Müller AG, CFI-5262 Frick
Telefon 064 605 111, Telex 982 234 jmf ch
Telefax 064 611555

Baumwollzwirnerei

Garne Gugelmann & Cie. AG Baumwollspinnerei/
Garnfärberei/Zwirnerei

Roggwil BE

Postfach, CFI-4900 Langenthal
Telefon 063 4812 24, Telex 68142 gtex ch

Nufer & Co. AG
Zwirnerei
9107 Urnäsch
Telefon 071 581110

WEDA

Wettstein AG, 6252 Dagmersellen
Telefon 062 861313, Telex 982 805
Telefax 062 861315

Z Zitextil AG
Zwirnerei/Weberei
8857 Vorderthal Telefon 055 691144

Arthur Kessler, Zwirnerei, 8855 Nuolen,
Telefon 055 641217, Telefax 055 64 54 34

Müller & Steiner AG, 8716 Schmerikon, Telefon 055 8615 55
E. Ruoss-Kistler AG, 8863 Buttikon, Telefon 055 671321

Baumwoll- und Halbleinengewebe
Jean Kraut AG, Weberei, 9532 Rickenbach b. Wil, Telefon 073 23 64 64
Telex 883 296

Bedruckte und gewobene Etiketten zum Einnähen und Kleben
Sager & Cie., 5724 Dürrenäsch, Tel. 064 5417 61, Tx 68 027 sagos ch
Sarasin, Thurneysen AG, 4006 Basel, Tel. 061 23 08 55, Telex 962 305

Telefax 061 23 3212

Beratung Textil-Industrie
H. Makowitzki, Ing.-Büro AG, 8700 Küsnacht, Telefon 01 910 65 43

Beratung Textilmaschinen-Industrie
H. Makowitzki, Ing.-Büro AG, 8700 Küsnacht, Telefon 01 910 6543

Beschichtungen
Geiser AG Tentawerke, 3415 Hasle-Rüegsau, Telefon 034 616121

Bodenbeläge
Balz Vogt AG, 8855 Wangen, Telefon 055 64 35 22

Bodenbeläge für Industriebetriebe
Repoxit AG, 8403 Winterthur, Telefon 052 2717 21

Schaffroth & Späti AG, St. Gallerstrasse 122, 8403 Winterthur,
Telefon 052 297121

Walo Bertschinger AG, Postfach, 8023 Zürich, Telefon 01 730 30 73

Breithalter

«ü/VZWfff
G. Hunziker AG

Wt//VZ//C£/? Ferracherstrasse 30
8630 Rüti
Telefon 055 3153 54

Chemiefaserverarbeitung
VSP Textil AG, 8505 Pfyn, Telefon 054 65 22 62, Telex 89 67 60

Chemiefasern

*MS
EMS-GRILON SA
CH-7013 Domat/Ems
Telefon 081 36 0166, Telex 851421
Telefax 081 3612 81

kesmalon ag
8856 Tuggen
Telefon 055 781717
Telex 875645

Siber Hegner Textil AG, 8022 Zürich
Telefon 01 386 72 72, Telex 816 988 22 SH CH
Telefax 01 69 16 63
Textile Rohstoffe, Garne, Zwirne, Gewebe
Leder-, Sport- und Freizeitbekleidung

I.C.I. (Switzerland) AG, 8039 Zürich, Telefon 01 202 50 91
Plüss-Staufer AG, 4665 Oftringen, Telefon 062 431111
Paul Reinhart AG, (Lenzing AG), 8401 Winterthur, 052 84 8181
Viscosuisse SA, 6020 Emmenbrücke, Telefon 041 568181

Chemikalien für die Textilindustrie (Textilhilfsmittel)
Plüss-Staufer AG, 4665 Oftringen, Telefon 062 431111

Dampferzeuger/Dampfkesselbau und Wäschereimaschinen
Wamag AG, 8304 Wallisellen, Telefon 01 8304142

Dekor- und Zierbänder
Bandfabrik Breitenbach AG, 4226 Breitenbach
Sarasin, Thurneysen AG, 4006 Basel, Tel. 061 23 08 55, Telex 962 305

Telefax 061 233212

Dockenwaagen
Zöllig Maschinenbau, 9323 Steinach, Telefon 071 467546

Dockenwickler

«« Willy Grob AG
Ferrachstrasse 30, 8630 Rüti
Telefon 055 31 15 51, Telex 875 748

Effektzwirnerei

WEDA

Wettstein AG, 6252 Dagmersellen
Telefon 062 861313, Telex 982 805
Telefax 062 861315

Emil Wild & Co. AG, Zwirnerei, 9016 St. Gallen, Telefon 071 35 20 70
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