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Abfall

Abfall: das sind ehemals wertvolle Giiter, welche eines
Tages niemand mehr will. Die Entsorgung von Abfallen ist
eine der altesten Aufgaben der Offentlichkeit. Vor gar
nicht so langer Zeit beschrankte sie sich auf die Ableitung
der hauslichen Abwiésser in ein 6ffentliches Gewésser.
Spater sammelte die Millabfuhr zusatzlich jene festen Ab-
félle, 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 Gerliche mdglichst nicht ins Dorf zurtickbliesen.

Mit zunehmendem materiellem Wohlstand hat die Bedeu-
tung der Abfélle zugenommen. Ein wesentlicher Teil unse-
rer Arbeit resultiert in materiellen Glitern, die unser Leben
ertréglich, angenehm und schén machen. Wir freuen uns
an den Produkten unseres Schaffens, sind oft mit Recht
stolz darauf. Doch je mehr wir produzieren, umso grosser
wird der Abfallberg. Denn die meisten unserer Zwischen-
und Endprodukte werden frither oder spater wieder zu
Abfall: Nahrung und Kleidung, Bauten, Mobel, Heimtex-
tilien, Geschirr, Rohrleitungen und Kabel, Maschinen und
Apparate, Fahrzeuge, Papier, Zeitungen und Blicher,
Kunstwerke, Verpackungen, Waffen, Batterien und Leucht-
stoffréhren, Produktionseinrichtungen, Kraftwerke, Spalt-
stoffe und Brennstoffe, Ole, Gifte, Farben und Lésungs-
mittel. Und auch bei ihrer Herstellung wird schon ein gros-
ser Teil der eingesetzten Materialien zu Abféllen. Selbst
die Produkte der Abfallverarbeitung wie Kompost, Asche,
Filterstaub und Klarschlamm sind in vielen Fallen wieder
Problemabfalle, deren sichere Entsorgung grossen Auf-
wand verursacht. Immer mehr wird Abfall zu einem wich-
tigen volkswirtschaftlichen Faktor. Allein fiir den Sonder-
mdll aus dem Kanton Ziirich wird momentan eine Ver-
brennungsanlage geplant, die nicht nur Investitionen von
135 Millionen Franken erfordert, sondern auch einen jahrli-
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 Abfél-
le zu denken. Aus dieser Sicht sind mdglichst dauerhafte
Gliter vorzuziehen, weil sie bei gleichem Nutzen erst nach
l&ngerer Zeit zu Abfall werden. Es sind Produktionsprozes-
se zu wahlen, bei denen maoglichst wenig Abfall entsteht.
Die unvermeidlichen Abfélle sind wiederzuverwerten, in
den Kreislauf zurlickzufiihren. Es sollen Materialien verar-
beitet werden, welche spéter leicht getrennt, wieder ver-
wendet oder umweltgerecht verbrannt oder deponiert
werden konnen. 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 grosste vollinte-
grierte Produktion von Viskose- und Modalfasern lauft,
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 hochtemperaturbestandige 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 schatzen und ver-
wenden beispielsweise Anzlige aus solchem Material.

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

geleitet werden. Voraussetzung daftr ist nicht nur die rich-
tige Porengrésse und Adsorptionsféhigkeit der Filter, son-
dernauchihre hohe Hitzebestandigkeit. Und hier hatsich der
Einsatz, des bis zu 260°C hitzebestandigen und auch gegen
chemische Angriffe resistenten Fasermaterials, bestens be-
wahrt.

Im Frihjahr 1987 hatdie Lenzing AG einen Wirbelschichtkes-
sel angefahren, mit dem das Unternehmen in der Lage ist,
neben den primaren Brennstoffen Braunkohle, Steinkohle
und Heizdl schwer, vor allem eingedickte Bioschlamme aus
der neuen Abwasserklaranlage, Rinden sowie in Zukunft
auch Erdgas durch Verbrennung in Energie umzuwandeln.

Wahrend 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 Feinstaube in einer zweistrangigen Schlauchfil-
teranlage mit einer Filterflache von 5300 m? erfassen.

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

Aus einer Anzahl von etwa 90 verschiedenen Referenzen in
Westeuropa und Nordamerika seien folgende Beispiele her-
vorgehoben:

Kommunale MCillverbrennung in Nordamerika

In einem Puls-jet-Filter mit ca. 1600 m? Filterflache wird bei
220°C seit 14 Monaten die Entsorgung des anfallenden Ab-
falles durchgeftihrt. Im Rauchgas sind H?O, SO? HC1 und HF
enthalten. Der hohe Wirkungsgrad, die hervorragende Ma-
terialresistenz sowie der geringe Druckverlust haben den
franzosischen Filterbauer veranlasst, bei ahnlichen Anlagen
Filterschlauche aus P84-Fasern einzusetzen.

Russherstellung - BR Deutschland

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

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

- Wirbelschichtkessel

- Kohlegefeuerte Kessel

- Millverbrennungsanlage
- Asphaltmischanlagen

Weitere Informationen erhalten Sie tiber
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, Linz, Austria

Einleitung

Aufgrund gesteigerter Qualitéts- und Leistungsanforderun-
gen der Kunden werden von der Industrie heute immer ho-
here Anspriiche an die Maschinenhersteller gestellt. Beson-
ders bei leichten Vliesen besteht heute in vielen Anwen-
dungsbereichen die Forderung nach Produkten, die eine
Ql_eichméissige Festigkeit in allen Richtungen aufweisen.

lese Eigenschaft kann von konventionellen Kardenvliesen
aufgrund der im Vlies vorhandenen Faserorientierung nicht
erfiillt werden. Auch durch den Einsatz von Zusatzaggrega-
ten (z.B. Wirrwalzen) kann diese Forderung nicht voll erfiillt
Werden und deren Einsatz ist nur ein kleiner Schritt in Rich-
tung dieses Festigkeitsausgleichs.

Ein ausgeglichenes Verhaltnis der Festigkeit eines Vlieses
kann nur dadurch erzielt werden, dass eine Orientierung der
Fasern in alle Richtungen vorhanden ist, das heisst, dass die
Faseranordnung im Vlies wirr ist. Diese Eigenschaft wird nur
dU_rch aerodynamische Vliesbildung erreicht, bei der ein

lies bereits im Vliesbildeprozess als Wirrvlies anfallt und
Nicht durch den Einsatz von mechanischen Mitteln aus
€inem orientierten Vlies in ein Vlies mit teilweiser wirrer Fa-
Serlage umgewandelt werden muss.

1. Das System der aerodynamischen Vliesbildung

Fast alle bekannten Vliesbildner nach dem aerodynami-
Schen Prinzip lassen sich auf dasin Bild 1 dargestellte Grund-
Dflnzip zurtickfiihren. Dabei wird ein Vorvlies einer schnell
fotierenden, mit einem Ségezahnbelag versehenen, Trom-
Mel zugefiihrt. Die Fliehkraft und ein unterstiitzender Luft-
Strom |gsen die sich an den Sagezahnen an der Trommel-
O.bEFfléche befindlichen Fasern ab. Der Luftstrom befordert
Sle zu einem Ablieferungssystem, das als Siebtrommel oder

'ebband ausgebildet sein kann, wo die Forderluft abge-
Schieden wird und die Vliesbildung erfolgt.

Aerodynamische Vliesbildung

Grundprinzip

ru“dprinzip der aerodynamischen Vliesbildung

Dieses Grundprinzip muss aber unter Beachtung aller stré-
mungstechnischen Begleiterscheinungen in ein einwandfrei
funktionierendes System umgewandelt werden. Bei der
Konstruktion solcher Systeme miissen alle Einflisse, die zu
Wirbel oder Turbulenzerscheinungen fiihren konnten, elimi-
niert werden. Beim vliesbildenden Teil aerodynamischer
Maschinen kommen folgende Systeme zur Anwendung:
Vliesbildung Uber 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.

Freier Fall

Druck - 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 dafur sei hier nur
die von Triitzschler und Gey entwickelte Cotonia-Maschine
angeflihrt. Am 1.12.1931 wurde Mr. Frank W. Harney von der
Fa. Lockport ein Patent Giber eine Maschine zur Herstellung
vonIsolierfilzenin 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
undin der Folge zur Vliesbildung einzusetzen. Bis zum Jahre
1950 erfolgten mehrere weitere Patentanmeldungen. Die
bendtigten 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.
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Bei dieser Maschine wird ein Vorvlies durch ein System Mul-
deneinzug/schnellrotierende Offnerwalze in Fasern mehr
oder weniger vereinzelt. Diese werden Uber einen Faserleit-
kanal unter Zufiihrung 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-
tlirlich auch noch von mehreren anderen Maschinenherstel-
lern angewandt. Diese Maschinen mochte ich hier jedoch
nicht im einzelnen erklaren, sondern nur dem Namen nach
nennen, wie zum Beispiel die Kohll6ffelmaschine, 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

3.1 Der Beginn der Wirrvliestechnologie bei Fehrer

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

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

Aerodynamische Vliesbildung

Fehrer Vliesmaschine V3

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 Her-
stellung von Luftfilter auf Gummikokosbasis und Formteilen
flir Automobilsitze.

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

Aerodynamische Vliesbildung

Fehrer Vliesmaschine V12

Fehrer Vliesmaschine V12

Die zunehmende Bedeutung von Synthesefasern sowie die
Forderung, auch Vliesgewichte unter 500 g/m? mit gutem
Qualitatsausfall herstellen zu kénnen, war fiir Dr. Fehrer
Ende der60er Jahre der Anlass, ein neues System zu entwik-
keln. 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 flir den hoheren 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 Auflésung der Fa-
sern erreicht, sondern auch der Faserstrom betrachtlich ver-
bessert. Die aerodynamische Losung der K12 unterscheidet
sich jedoch wesentlich von der Rando-Web-Maschine. Bei
der Fehrer K12 erfolgt die Vliesbildung, unterstiitzt durch
einen laminaren Luftstrom, der durch ein patentiertes Quer-
stromgeblése erzeugt wird, in einem von der Umwelt nicht
abgetrennten offenen System.

Durch dieses Querstromgebldse und eine patentierte Arbei-
ter/Wenderwalzen/-Abstlitzung 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/K 12 ist eine Anlage mit universellen Einsatz-
mdglichkeiten fiir den Gewichtsbereich von etwa 20-2000
9/m?, abhéngig von der Faserart. Alle Arten von Synthesefa-
sernkonnen auf dieser Anlage verarbeitet werden. Dartiber-
hinaus eignet sie sich auch fiir die Verarbeitung von Baum-
Wwolle, textilen Regeneratfasern sowie Reisswolle. Auch die
Yervliesung von Spezialfasern wie zum Beispiel P84 (Poly-
Imid-Faser) ist moglich.

Die Produktionsleistung der K12 betragt abhangig, von der
Fasereinheit und Faserart, bis zu 250 kg/h und Meter Ar-
beitsbreite, wobei aus dem Leistungsdiagramm der Fehrer
K_12 eindeutig erkennbar ist, dass akzeptable Leistungen im
héheren Titerbereich liegen (10-100 den).

Diese Anlage wurde kiirzlich durch die Integration einer
automatischen Dosierbandwaage in den Beschickungsteil
neuerlich verbessert. Durch diesen Zusatz besitzt die Anlage
nun eine vollstandige Flachengewichtsregulierung, die die
Dichteschwankungen des Fasermaterials ausgleicht und
durch entsprechende Regelung ein eingestelltes Flachenge-
wicht konstant hélt. 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 Langs-/Querfestigkeits-
verhaltnis aus. Weiter sind ab einem Flachengewicht von ca.
50 g/m?auch Fasern in der 3. Dimension vorhanden, sodass
ein Fehrer K12-Vlies zu einem raumlichen Gebilde wird, das
in allen Richtungen (iber Festigkeit verfligt.
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LeiStungsdiagramm der Fehrer K12 abhéngig von der Faserfeinheit

BlS_zu einer Arbeitsbreite von 4,0 m kann auch eine Konfigu-
fation, bestehend aus Fiillschacht, Riittelschachtspeiser,

Orvliesbildeeinheit 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-
end aus besaugtem Lochband und Abstreifrechen.
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F':hrer Nonwoven-Anlage V21/K12
Serzufiihrsystem mit integrierter Dosierbandwaage

Fehrer Nonwoven-Anlage V21/K12
Vliesbildeteil

Als Einsatzgebiet dieser Vliese seien hier nur einige aufge-
zahlt:

- Sprihwatte

- 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 gleichmassigen Festigkeit in allen Rich-
tungen besondere Bedeutung zu. Fehrer bietet hiezu unter
Ausniitzung der Eigenschaft seines K12-Wirrvlieses eine
komplette Linie an.

Bei dieser Anlage erfolgt die Vliesbildung auf der V21/K12
mit anschliessender Vernadelung. Wahrend dieser Vernade-
lung verandert sich das Léangs-/Quer-Festigkeitsverhaltnis
von 1:1 nach der Vliesbildung auf der K12 auf etwa 1,5:1. Um
diese Veranderung wieder auszugleichen, erfolgt anschlies-
send an die Vernadelung eine Breitverstreckung mit eventu-
eller Thermofixierung.

Das Ergebnis dieses Produktionsverfahrens sind Geotexti-
lien mit einem ausgeglichenen L&angs/-Querfestigkeits-
verhaltnis von 1:1 flir einen optimalen Einsatz in allen An-
wendungsfallen.

3.2 Die Fehrer Hochleistungswirrviieskarde K21

Die Vliesanlage V21/K12 ist seit ihrer Markteinflihrung 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 hohere Forderungen
gestellt wurden.
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Produktionsanlage fiir Geotextilien

Diese Forderungen wurden weiter durch eine Zunahme der
Produktionvon Vliesenim Bereich von 10-100 g/m?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. 600000 Tonnen/Jahr und stetige
Zuwachsraten von 8% jahrlich lassen bereitsin den 90er Jah-
ren ein Marktpotential von tber 1 Mio. Tonnen erwarten.
Diese Entwicklungstendenzen waren im wesentlichen auch
der Anstoss flir Dr. Fehrer, eine Maschine mit hoher Kapazi-
tat speziell fir die Produktion leichtgewichtiger Vliese zu
entwickeln. Im Hause Fehrer konnte man hierbei auf die jah-
relange Erfahrung mit der Wirrvlieskarde K12 zurtickblicken
und auf diese bei der Neukonstruktion aufbauen.

Das System der Fehrer K21

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

E33333333553335%

Schema der Fehrer Hochleistungswirrvlieskarde K21

rade bei feinen Titern auf der K12 sehr gering war sowie um
die Erhéhung der Produktionsgeschwindigkeit, um damit
die Basis flir 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 liber 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 grossere Teil wird an die zweite Kardentrommel
Ubergeben, die wiederum miteinem Paar Arbeiter/Wender-
walzen zur Vergleichmassigung des Faserstromes versehen
ist. Von der Kardentrommel 2 wird wieder ein Teil des Faser-
stromes emittiert und ein Teil an die nachfolgende Trommel
3 libergeben. 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-
gangers.

Der Transport der Faser bis zum Siebtransporteur erfolgt in
nach aerodynamischen Grundsétzen geformten Faserleit-
kanalen. Die Ablésung der Fasern von der Kardentromm'eI
erfolgt durch die Zentrifugalkraft, verursacht durch die
schnelle Rotation und wird durch die Besaugung des Sieb-
bandes unterstiitzt. 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, wéhrend es sich bei
der K12 um ein von der Umwelt nicht abgetrenntes offenes
System handelt. Durch die vier getrennt emittierten Faser-
Stréme wird schichtweise an der K21 durch die Ablage von
Einzelfasern an vier 6rtlich getrennten Stellen auf einen ge-
meinsamen Siebtransporteur ein 4fach doubliertes Vlis er-
Zeugt, das auch bei hohen Geschwindigkeiten eine hervorra-
gende Regularitét besitzt. Eine Trennung der Lagen ist bei
der K21 jedoch nicht méglich, da die Vliesbildung unter Be-
Saugung erfolgt und dabei die Fasern auch dreidimensional
abgelegt werden, wodurch eine untrennbare Verbindung
der Lagen entsteht.

Die Ausflihrung der Vliesbildezonen als geschlossene Sy-
Steme ermaglicht die zu vergleichbaren Systemen wesent-
lich hoheren Produktionsgeschwindigkeiten bis zu 150
m/min und dariiber.

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

konventionelle Karden 50 - 100 m/min
—
konventionelle Wirrvlieskarden 25 - 30 m/min

e ———

K21 - HOCHLEISTUNGS-WIRRVLIESKARDE 100 - 150 m/min

Vergleich der erzielbaren Produktionsgeschwindigkeit

Die Einzigartigkeit dieses Systems wird auch durch die Tat-
Sache bestatigt, dass die von Dr. Fehrer beantragten Patente

Urzfristig 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 fiir
en Einsatz von Synthese und Viskosefasernim Bereich von
17 dtex bis 3,3 dtex konstruiert.

Da_rﬂber hinausist dieses System auch sehr gut fiir die Verar-
€itung von Baumwolle geeignet.

Durch den Einsatz von vier Kardentrommeln konnte eine we-
Sentliche Leistungssteigerung erzielt werden. Auf der K21
Werden Durchsatzleistungen von bis zu 300 kg/m/h erzielt.
'8se Leistung ist abhéingig von den eingesetzten Fasern. Es
2eigte 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-
Ner 1,7 dtex-Faser im Bereich von 60-80 kg/m/h liegt. Die
1 ermaglicht es beispielsweise, mit einer 1,7 dtex PES-Fa-
Ser bei einer Geschwindigkeit von 100 m/min ein 50 g/m?-

€S herzustellen, was einer Leistung von 300 kg/h/m ent-
Spricht.

Der Befeich fir die erzielbaren Vliesgewichte auf der Fehrer
g/org;lelstungswirrvlieskarde K21 liegt zwischen 10 und 100

Et')e h_ervorstechende Eigenschaft dieses Wirrvlieses liegt
€rin der absoluten Randomisierung. Bei Vliesen, die auf
er K21 erzeugt werden, wird ein Verhaltnis von Langs- zu
Ue._ffes_tigkeit von 0,9:1 bis 1,5:1 erzielt. Dieses Verhéltnis ist
angig von Faserspezifikation, Kréduselung, Avivage und

|aChengewmht. Mit diesen Werten liegt ein Vlies, das auf

The random carding machine “K 21” -
a new way in the production of nonwovens

Possible producticon speeds of the K 21 at a maximal capacity of
300 kg per hour and meter in dependence of tre weight to be procuced

sneed
m/min

A

K 21
capacity diagram

150 max.

Leistung = 300 kg/mh
100

czpacity = 300 kg/mh

S0

Y

o S0 100 g/m2

weight
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, dieim freien Flug zum Siebtransporteur transportiert
werden, ein randomisiertes spannungsfreies Vlies entsteht.

Im Gegensatz dazu wird beim Einsatz von Wirrwalzen zur
Verbesserung des Léangs-/Querfestigkeitsverhéltnisses von
Kardenvliesen, das Vlies durch eine mechanische Umstruk-
turierung der Faserlage verandert und dabei gestaucht.
Diese Stauchungen kdnnen dabei zum Aufbauinnerer Span-
nungen im Vlies flihren.

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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Die Einsatzmoglichkeiten mit der K21

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

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

Die Fehrer K21 als Einschubteil

Die K21 kannin diesem Fall zur Transformierung eines orien-
tierten Vlieses in ein absolut randoomisiertes Wirrvlies ein-
gesetzt werden. Hier bestehen die Mdglichkeiten, die K21
entweder direkt nach einer Krempel aufzustellen und sie mit
Primarvliesen zu speisen oder sie nach einer Kombination
mit Karde-Tafler einzusetzen.

Einsatz der Fehrer K21 als Einschubteil nach Karde-Téfler

Die Fehrer Komplettanlage V21/R-K21

Nach der Entwicklung der K21 galt das Hauptinteresse bei
Fehrer der Entwicklung einer Mdoglichkeit, das Leistungspo-
tential der K21 voll nutzen zu kdnnen. Hier bot sich wieder
der bewahrte Fehrer Vorvliesbildner V21/R an. Die Hochlei-
stungswirrvlieskarde K21 wurde mit diesem Vorvliesbildner
sowie einem Rittelschachtspeiser mit Fiillschacht 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-

Schema Fehrer Komplettanlage V21/R-K21

offnet jedem Kunden die Moglichkeit, mit seinem eigenen
Material direkt vom Ballen Versuche unter Produktionsbe-
dingungen durchzufiihren. Diese Einsatzvariante ermdglicht
die volle Ausnutzung der Kapazitat der K21 bei minimalem
Platzbedarf. Weiter bedeutet es auch gegenliber anderen
Varianten eine wesentlich glinstigere Losung aus finanziel-
ler Sicht.

Fehrer Komplettanlage V21/R-K21 im neuen Technikum in Linz

Einsatzgebiete der K21-Produkte

Die Qualitat und Ausgereiftheit der Fehrer Hochleistungs-
wirrvlieskarde K21 wird dadurch bestéatigt, dass sich der
grosste Hersteller von hospital products in Europa fiir 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-Kapazitatist dort bereitsin Pla-
nung.

Wesentliche weitere Anwendungsbereiche fiir die K21 be-
finden sich besonders auf dem Sektor des Disposables s0-
wie von Inkontinenzartikeln. Wie schon oben erwéhnt, bil-
den wesentliche Einsatzgebiete von K21-Produkten der Sa-
nitar- 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 Fiille von Wegen offen.
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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
2u nutzen, fanden Ingenieure der Firma Fleissner eine Lo-
sung. Eine erste Produktionsanlage wird in Kiirze ausgelie-
fert. Mehr dartiber im nachstehenden Beitrag.

Bei der thermischen Verfestigung von Vliesen konnte man in
den letzten Jahren feststellen, dass bindefaserverfestigte
Viiese gegeniiber bindemittelverfestigten Vliesen an Be-
deutung zunahmen und Marktanteile gewannen.

Thermisch verfestigte Vliese bendtigen zur Verfestigung
Weniger Energie, die Verfestigung kann in kurzer Zeit durch-
gefiihrt werden, und die dafiir notwendigen Produktionsan-
lagen sind in ihrer Baulinge kiirzer.

Zur thermischen Verfestigung, insbesondere volumindser
und watteartiger Vliese, werden Siebtrommeltrockner mit
€iner oder mehreren Trommeln eingesetzt. Fiir diese Vliese
Werden vorwiegend Bikomponentenfasern in Mischung mit
den iiblichen Matrixfasern verwendet.

Dfe Festlegung und praktische Durchfiihrung der Dicke und
Dichte der mit Bindefasern verfestigten Vliese kdnnen iiber
ein Kalibrierwerk erfolgen, das bei unseren Anlagen direkt
Unserem Siebtrommeltrockner angeschlossen ist, wobei
dl_e auf Schmelztemperatur der Bindefasern aufgeheizten

liese auf die vorgewihlte Dicke zusammengedriickt wer-
den. Das Kalibrierwerk kann dabei mit einer Genauigkeit des

Paltes von zwei Hundertstel eingestellt und mit einem
Pressdruck bis 20 kp/cm gefahren werden. Die Kalibrierwal-
Zen kdnnen je nach Produkt und Verfahren gekiihlt oder be-
heizt werden.

BirIdemittelpulver bieten bei der Vliesverfestigung dhnliche
Orteile wie Bindefasern. Die Bindemittelpulver sind jedoch
Preiswerter als Bindefasern. Trotzdem, wie eingangs bereits
urz erortert, konnten die Vorteile der Bindemittelpulver
Nicht genutzt werden. Die zwei folgenden Fragen stellten wir
uns, als wir mit den Versuchen in unserem Technikum be-
9annen,

1 W_arum werden die Vorteile des Bindemittelpulvers bei der
Vllesherstellung so selten genutzt?

2Warum haben sich bindemittelpulververfestigte Vliese
Nur im akustischen Sektor durchgesetzt?

Mehrere Griinde gibt es hierfur.

DE_'S Bindemittelpulver soll im Faservlies gleichmassig ver-
te'_|t sein. Dies ist nur bei Vliesen méglich, die auf aerodyna-
Mischen Vliesbildungsanlagen hergestellt werden.

FU{ diese Vliese setzt man Fasern ein wie zum Beispiel aus
issbaumwolle, Zellwolle oder synthetischen Ursprungs

Wig Acryl, Glas oder sonstigen Mineralfasern und dazu Bin-
€mittelpulver aus Phenolharz oder Novolacken.

SChalld'&immende Vliesmatten flr die Automobilindustrie
‘rden auf Doppelbandtrocknern verfestigt. Dabei werden
ﬂ'e Vliese zwischen zwei Plattenbandern oder zwei Ge-
chtsbindern gehalten, mit Heissluft beaufschlagt und
Sicht durchliiftet. Eine starke Durchliiftung ist nicht mach-
aar, da bei zu starker Durchliiftung zu viel Bindemittelpulver
d”s dem Vlies abgesaugt oder geblasen wird. Ein Grossteil
ST notwendigen Energie muss durch Kontaktwarme in das
aservlies gebracht werden. Durch die schlechte Warmeleit-

fahigkeit des Fasermaterials ist eine langere Produktionszeit
notig, die Trockner werden entsprechend lang in ihrer Aus-
flhrung.

Bei einer Lange der Heissluftzone von ca. 20 m kénnen zur
vollstandigen Polymerisation Geschwindigkeiten von 8-10
m/min gefahren werden.

Neben dem grossen Platzbedarf ist, durch die grosse Masse
der Béander bedingt, ein hoher Energiebedarf erforderlich,
da die Bander am Auslauf der Anlage abkiihlen und bei je-
dem Umlauf neu aufgeheizt werden miissen. Das Bindemit-
telpulver verschmutzt zusatzlich die Transportbdnder, so
dass diese in bestimmten Zeitintervallen gereinigt werden
miussen. Bei Gewebebéndern setzt sich das Bindemittelpul-
ver im Gewebe fest, die Lebensdauer dieser Bander betragt
etwa ein Jahr.

Bei Plattenbandern kénnen die einzelnen Bander durch
Sandstrahlen oder mit Wasserhochdruckspritzgeréaten ge-
reinigt werden. Die Reinigung der Platten ist aufwendig, da
das Bindemittelpulver auf den Platten praktisch festge-
brannt ist. Diese Béander 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 selbstverstandlich nicht in den Bedie-
nungsraum gelangen, da Phenolharzddmpfe gesundheits-
schadlich sind. Damit am Ein- und Auslauf keine derartigen
Dampfe austreten kdnnen, muss daher am Ein- und Auslauf
Frischluft angesaugt werden. Um diese zu erreichen, muss
mit erhohten Abluftmengen gefahren werden, die thermi-
sche Nachverbrennung wird entsprechend teuer.

Das neue Verfahren

Die wesentlichen Vorteile eines Siebtrommeltrockners -
hohe Verdampfungsleistung je m? Trocknerflache, hohe
Trockengeschwindigkeit, besonders geringe Migrationsnei-
gung und kompakte Bauweise - konnten gegeniiber 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 Losung dieses Verschmutzungspro-
blems. Um die Vorteile der bindemittelpulververfestigten
Vliese und die des Siebtrommeltrockners bei der thermi-
schen Verfestigung von Vliesen aus Polyamidfasern in die
Praxis umzusetzen, werden die Vliese zunachst vorge-
dampft. 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 zunachst unlogisch, da sich der Dampf beim Aufhei-
zen des Vlieses als Kondensat auf den Fasern niederschlagt
und dieses Kondensat zusétzlich 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 gefiirchtete
Klebeneigung nicht mehr besitzen. Es stellte sich weiter her-
aus, dass Bindemittelpulver auf Phenolharzbasis durch das
Vordampfen fllissig 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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dampfens ist, dass sich Bindemittelpulver nicht mehr an
Transporteinrichtungen oder an anderen Teilen im Trockner
festsetzen.

Die Dampfeinrichtung wird zweckmassigerweise 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 Vordampfen 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 Durchbeliiftung 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-
wiinschte Starke und Dichte zusammenzudriicken. Durch
das direkt angeschlossene Kalibrierwerk am Auslauf des
Siebtrommeltrockners ist gleichzeitig eine gute Abdichtung
des Ofens gewahrleistet. Auch beim Einlauf wird bei unse-
rem Siebtrommeltrockner nur wenig Luft angesaugt, so
dass generell wesentlich weniger Abluft der Nachverbren-
nungsanlage zugefiihrt werden muss als bei einem Band-
trockner. Erinnert sei an dieser Stelle nochmals daran, dass
das Vlies nach dem kalibrieren mit einer Kiihlvorrichtung -
meistens einem Kiihiband oder einer Kiihitrommel - gekuihlt
wird.

In der Zwischenzeit haben wir eine Reihe von Grossversu-
chen in unserem Technikum gefahren, um auch klare Er-
kenntnisse liber 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/m? schweres Vlies. Trotz dieser hohen Geschwindig-
keit wurde das Phenolharzbindemittelpulver vollstandig po-
lymerisiert.

Wichtig ist auch die Feststellung, dass durch das Vordamp-
fen keine Trennmittel mehr fiir die Transportorgane benétigt
werden.

Ausser der jetzt noch kompakteren und wesentlich wirt-
schaftlicher arbeitenden Verfestigungsanlage ergeben sich
durch das Vordampfen auch noch verfahrenstechnische
Vorteile. Wie bereits erwéhnt, wird durch das Vordampfen
das Bindemittel an die Fasern gebunden und kann damit bei
der anschliessenden Heissluftbehandlung im Siebtrommel-
trockner nicht mehr in den Luftstrom gelangen und dadurch
teilweise verloren gehen. Eine Verschmutzung des Trock-
ners wird weitgehend vermieden. Durch das Vorddmpfen
bleibt die gleichmassige Verteilung des Bindemittelpulvers
im Vlies gewahrleistet. Das Bindemittel umhiillt die einzel-
nen Fasern und sammelt sich an den Kreuzungspunkten,
ahnlich wie bei einer Badapplizierung fliissiger Bindemittel,
ohne dass hierbei die Nachteile einer Fllissigimpragnierung
- wie hohe zu verdampfende Wassermengen und Zusam-
mendriicken des Vlieses durch die Foulardimpréagnierung -
gegeben sind.

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

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

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

Hartmut Drésler, 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 flir 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 kiinftig
die Voraussetzung dafiir schaffen, dass fifulon Vliesstoffe
weitere Marktanteile gewinnen kénnen.

Esist selbstverstdndlich, 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 fiir 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:

fifulon 6566, eine speziell fur die Kleinteilfixierung mit den
aktuellen Damenkleider- und Blusenstoffen entwickelte
Soft-Fixiervlieseinlage, vermittelt den bevorzugten, sehr
weichen Versteifungseffekt bei der Fixierung auch mitdiinn-
sten Oberstoffen. Die neue Qualitét 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/gm. Durch die Méglichkeit der HT-Stiickfarbung im
Haus haben einerseits die Farben dieser Fixiervlieseinlageé
héchste Echtheiten und Brillanz, andererseits kann die Pa-
lette der Standard- und Trendfarben kurzfristig ergénzt bzw-
jede vom Kunden gewiinschte Farbung vorgenommen wer-
den. Die Mikro-Wirrpunktbeschichtung ist opfimal ange-
passtan das niedrige Gewicht des Trégervlieses: 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 gtinstig: Fugentempe-
ratur ca. 110-120° C, Fixierzeit ca. 6-10 Sekunden, Druck ca:
200-400 mbar.
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fifulon 6558, eine sehr weich versteifende, elegante, leicht
flauschige Soft-Fixiervlieseinlage mit superweichem Griff-
effekt, geeignet fiir die Kleinteil- und Grossflachenfixierung
In der klassischen HAKA fiir Sakkorevers, Taschenpatten,
Saume, Schlitze, Brusttaschenleiste etc. und in der klassi-
schen DOB fiir Jacken und Blazer. fifulon 6558 ist ideal auch
fiir sehr leichte und feinfadige Popeline, Crash-Stoffe und
diinne Baumwollgewebe fiir den sportiven Bereich wie
Méntel, Blousons etc. Die giinstigen Fixierparameter:
F_Ugentemperatur ca. 130-143I C, Druck ca. 200-400 mbar,
Fixierzeit ca. 10-12 Sekunden.

f/'fulon 6556, vollsynthetisch und thermisch kalanderverfe-
stigt, fiir die Front- und Kleinteilfixierung von Manteln und
Jacken aus allen Wolloberstoffen und Mischgeweben sowie
auch fir die Fixierung von Langhaar-Oberstoffen, Lama, Lo-
den, Tweeds, Velours und Shetlands geeignet. Durch weiten
Punktabstand und gréssere Beschichtungspunkte der be-
wiahrten Polyamid-Wirrpunktbeschichtung wird eine be-
Sonders gute Anpassung auch an krumpfende Oberstoffe
erreicht. fifulon 6556 garantiert einen textilen und elasti-
schen Versteifungseffekt bei fliessendem Fall. Giinstige Fi-
Xlerparameter: Fugentemperatur ca. 130-1431 C, Druck ca.
200-400 mbar, Fixierzeit ca. 10-12 Sekunden. Die Polyamid-
F'astenpunktbeschichtung dieser Qualitat umfasst einen er-
Weiterten Temperaturbereich. Dadurch besonders scho-
Nende Fixierung mit ca. 101 C niedrigerer Fugentemperatur
(ca. 120-1301 Cam Pressgut) ebenfalls moglich; anzupassen
an den zu fixierenden Oberstoff.

fifulon 6551 fiir die Front- und Kleinteilfixierung von mittel-
Schweren bis schweren Wolloberstoffen und Mischgewe-
bgn; z.B. Sakkos, Blazer, Mantel etc. fifulon 6551 ist ein Ein-

Ugelvlies in hoherer Gewichtslage, mit mehr Volumen und
Mit einem weichen, vollen Griffeffekt und ist auch als Plack-
oder Armlochverstarkung verwendbar. Giinstige Fixierpara-
Meter: Fugentemperatur ca. 130-143I C, Druck ca. 200-400
mbar, Fixierzeit ca. 10-12 Sekunden.

Alle fifulon Soft-Fixiervlieseinlagen haben anerkannt tber-
Zeugende Produkteigenschaften:

~ Weicher und textiler Griffeffekt

|§ngsorientierter Faserverlauf, dadurch sehr gleichmassi-
ges Vliesbild

leicht flauschige Vliesoberflache

gute Elastizitat 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

chemisch reinigungs- und waschbesténdig

(Feinwasche 401 C, keine Pillingbildung)
'uckvernietungssicher bei sachgemésser Fixierung und
Endbiigelung

E!“e Sonderstellung innerhalb der fifulon Soft-Fixiervlies-
Cinlagen nimmt die Leder-Qualitat fifulon 6525 ein. Diese Fi-
Xlerviieseinlage garantiert den natiirlichen Ledergriff auch
Nach der Fixierung bei allen Lederarten, auch bei den derzeit
Ochaktuellen leichten Nappa- und Feinledern etc. Bei die-
Ser Einlage wird durch eine spezielle Leder-Punktbe-
schlChtung mit niedrigem Schmelzpunkt (Niedrigtempera-
Urbei der Fixierung: 95-1001 C in der Fuge) ausgeschlossen,
ass das Leder bei der Fixierung verhartet. Dies volumindse,
(6’1“'96 Leder-Fixiervlieseinlage wird in den Farben weiss
), merino (02) und graphit (66) geliefert, so dass die Ein-
age allen modischen Lederfarben angepasst werden kann.

Neye fifulon directional-Bandware

L\il]f’u im fifulon-Sortiment ist auch das Spezial-Einbiigelvlies
ulon 6707, ein leichteres und weicheres Spezialvlies fir

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

Der fifulon-Fachberatungsdienst hilft

Beiallen Fragen und Problemen, die sichim Zusammenhang
mit der Verarbeitung von Vliesstoffen ergeben, hilft der fifu-
lon Fachberatungsdienstgerne weiter. Die erfahrenen Mitar-
beiterim Haus der Filzfabrik Fulda stehen mitihrem reichhal-
tigen Fachwissen Kunden und Interessenten gern zur Verf(-
gung - ob es nun um die Auswahl des optimalen Vlieses fir
einen bestimmten Einsatzbereich geht, oder um die Neuent-
wicklung eines Vlieses fiir eine Problemlosung, 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 6konomische
Vliesstoffverfestigung mit Bindefasern

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

Umweltfreundlich - ist dies der Ausstoss an Schadstoffen,
Larm- und Geruchsemissionen - oder kann nicht schon ein
rein 6konomischer Prozess umweltfreundlich sein - in An-
betracht der Energiebilanz?

Vergleich Gewebe/Vliesstoff
Die Produktivitat einer Webmaschine ist von 1760 bis 1984
rund 20 m? Gewebe/Std. und WM bei einem definierten

Artikel gestiegen. Eine respektable Steigerung in den letzten
20 Jahren ist unverkennbar.

Produktivitats-Entwicklung der Webmaschine

20 { m? Gewebe / Std. u. WM Luftdisen -WM
18 4 Projektil -WM
16 Greifer -WM
14
12 4
104 Projektil -WM
Hand- mechanischer
8 webstuhl Webstuhl I
6 Mehrstuhl-
bedienung
44— Spulenwechsel-
Automat
2 -
o -

T T T
1760 1815 1850 1900 65 84

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

Produktivitidts-Entwicklung der Vliesstoffanlage

4000 1 m® Vlies /Std. und Anlage
3600 |
3200 |

Hochleistungskrempel mit Doppel-
2800 | abnehmer und Stauchaggregat
2400
2000 + Krempel mit
1600 - Ganzstahlgarnitur
1200 1
800 - Krempel mit

flexibler Garnitur
400 4

1900 65 84

Quelle: Archiv TAWT
Basis: Art. Tragervlies 120 g/m?, Mischung 1,7/4,4 dtex

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

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

So sind nach EDANA (European Disposables And Nonwo-

vens Association) fiir 1987 folgende Zahlen erschienen:

- Verbrauch an Nonwovens in West-Europa: ca. 9 Mia. m?
(Milliarden), d. h. mit anderen Worten: jeder Kopf der Erd-
bevélkerung wurde mit 1,5 m? Vliesstoff ausgeriistet.

- Die Westeuropaische Nonwovens-Industrie verarbeitete
im gleichen Jahr 340 000 t Fasern (ohne Spinnvliese).

- 119 Unternehmungen sind fiir diesen Ausstoss zustandig.

Rohstoff

Grundsaétzlich konnen samtliche uns bekannten textilen
Fasern verwendet werden. Durch ihre spezifischen Eigen-
schaften sind jedoch einzelne Faserarten im Einsatz fir
Vliesstoffe sehr beschréankt oder kénnen nur in Mischungen
angewandt werden. Deshalb lassen sich die Fasern im ge-
samten gesehen am trefflichsten einteilen in:

Trdgerfasern

Dies sind Fasern, die in einen Vliesstoff eingearbeitet wer-
den, ohne dass sie ihre Charakteristik verandern. Sie werden
mechanisch oder mit geeigneten Hilfsmitteln verfestigt. Als
Tragerfasern konnen nahezu alle Fasern verwendet werden.

Haft- und Klebefasern

Hier handelt es sich um Fasern, die in Prozent-Anteilen
einem Vliesstoff beigemischt werden. Sie gelangen seltenin
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 vollstandig durch Warme gel6st und in
Schmelzperlen umgesetzt, wahrend bei den bekannten
Kern-Mantel-Bikomponenten-Fasern nur der Mantel der Fa-
ser in Haftmasse umgesetzt wird.

Schmelzbinde-Fasern

Unter dieser Bezeichnung lassen sich praktisch alle thermo-
plastischen Fasern einreihen. Aus energetischen Griinden
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 unterstiitzt und er-
reicht werden. Diese Schmelzbinde-Fasern schmelzen unter
Warme und Druck an den durch das Verfestigungsverfahren
bestimmten Stellen und tragen so zur Verfestigung bei. Dort
jedoch, wo sie sich der Warme entziehen kénnen, bleiben sie
als Tragerfasern erhalten.

Ganz so einfach ist es mit dieser Aufteilung auch nicht. Die
stdndige Weiterentwicklung der Vliesherstellung fiihrt zu ei-
ner Reihe von Fasern, die speziell fiir die Nonwovens-Indu-
strie konzipiert, jaman kdnnte beinahe schon sagen kompo-
niert wurden.

Anwendungsbeispiel: Polyamid Interlinings

VLIESSTOFFE

[ I |

TROCKENVLIESE / SPINNVLIESE

— Melt—Blown

NASSVLIESE ;

HERSTELLUNG
ASERVLIES

— Spinnviiesstoffe

[ [ |

‘V AERODYNAMISCH l / MECHANISCH / ZENTRIFUGALDYNAMISCH
I
’ PARALLEL WLIES l / WIRR VLIES / [KREUZCELEGTES VLIES)
mechanisch J /(hermisch/pnysikahsch/ I thermisch

— Schmelzbindefasern

thermobondieren
(kalandrieren)

WICKELN /SCHNEIDEN
UMROLLEN /ZUSCHNEIDEN

= nadeln

- spunloced — Bindemittel

[ I 1

/ PASTENPUNKT / STREUBESCHICHTUNG
KONFEKTION

PULVERPUNKT ’
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V_erfolgen wir die Herstellung eines kalandrierten Interli-
nings-Vlieses aus Polyamid (Abb. 3). Bereits an der Kiirze
und an der Einfachheit des Fluss-Schemas sehen Sie, wie ra-
tionell und wirtschaftlich diese Vliese hergestellt werden.

B.t_evc')r wir jedoch soweit sind, bedarf es einer Erklarung be-
2uglich der gewahlten 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 fiir diesen Rohstoff spezifi-
schen Eigenschaften. Die sorgféltig ersponnenen textilphy-
Sikalischen Werte mit einer gutangepassten Avivage verhel-
fen dieser Faser zu einer ausgezeichneten Laufeigenschaft
auf schnellen Krempeln.

Die_von Haus aus thermoplastischen Fahigkeiten des Poly-
amids kénnen und werden - speziell bei diesem Typ - gefor-
dert und genutzt.

Definition Interlinings

lnterlinings ist ein Sammelbegriff fiir alle Gewebe, Ma-

schenwaren und Vliesstoffe, die im Bekleidungssektor ein-

gesetzt werden. Spricht der Nonwovens-Hersteller von

|nter|inings, so meint er ausschliesslich Vliesstoffe flir die
ekleidungsindustrie.

Da_bei préagt die jeweilige Mode sehr stark das visuelle und
griffliche Bild des Interlinings.

Vliesherstellung

Die Vliesherstellung kann grundsétzlich in vier Abschnitte
Unterteilt werden:
~ Ballenabtragung und Faser&ffnung
~ Vliesbildung
~ Vliesverfestigung
~ Schneiden und Aufwickeln
& Ballenabtragung und Faserdffnung beinhalten dhnliche
\ggregate, wie sie in der Dreizylinderspinnerei anzutreffen
Sind. Je nach Menge und Auftragsgrosse kann hier die Ab-
traQUng von Hand oder automatisch geschehen. Die folgen-
€n Arbeitsstufen basieren im wesentlichen auf
~ dosieren
~ Mischen
~ Speichern
= Offnen
ach der Fein6ffnung wird dann der eigenstindige Weg der
_"eShersteIIung eingeschlagen. Der Vliesbildeinrichtung,
'€ als letztes Aggregat vor der Krempel eingesetzt wird,
e°mmt eine Schllsselstellung zu. Diese Krempelvorlage
tt?r:ZCheidet tiber die Konstantheit der Ldngs- und Querrich-

D'_e nachfolgende Krempel (mechanisch oder aerodyna-
Misch) hat mit den alten herkdmmlichen Krempeln ausser
®m Namen nur noch wenig Gemeinsamkeiten. Sie sind
Urchwegs mit Ganzstahlgarnituren ausgeriistet. lhr Antrieb
9¢schieht nahezu fiirjede Walze separat, d.h. mittels Gleich-
nerofnmotoren, um das Vliesbild immer optimieren zu kon-
m,”- Um die Produktivitat zu steigern, sind viele Krempeln
VV:I DOp_pelabnehmer ausgerustet. Wirrwalze und Stauch-
r Ze sind fiir den Flachvliesbereich der mechanischen
eempel nahezu unerlasslich. Die Liefergeschwindigkeit ei-
der Modernen Krempel ist abhdngig von der Faserfeinheit,
V“L" Vlleggewicht und dem Rohstoff. Sie kann im leichten
1 Sbereich (ca. 25 g/m? mit einer 1.7-dtex-Faser) weit iiber
m/min liegen.

Verfestigung

Die fiir diesen Interlinings-Artikel gewahlte 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-
schen 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.

Produkt :

Viies :

Dicke
— Dehnung

— Elostizitaet

— Griff/Textilcharakter
— Gas— od. Luftdurch—
laessigkeit

Gewicht (g/m?)
— Wirrgrad

— parallel

— 3—dimensional

Vorverfestigung

Kalander :

Material /Rohstoff — Temperatur

— Titer — Geschwindigkeit
— Kraeuselung — Verzug
Stapel — Druck
— Grawur

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
wordensind. Es sind jedoch die gleichen Fasern, dieim Punkt
verschmolzen wurden und so zur Festigkeit beitragen. Des-
halb kommt dieser speziellen Faser eine Doppelfunktion zu:
Trager- und Schmelzfaser in einem zu sein.

Sie konnensich vorstellen, dass durch eine ganzflachige Ver-
pressung des Faservlieses eine Folie entstlinde. 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/cm?)
und der Pressflache (<20%) abhangig.

Anschliessend wird das Interlinings auf Grosskaulen aufge-
wickelt und spéter in separaten Stationen zu verkaufsibli-
chen Grdssen zugeschnitten und umgewickelt.

Beschichtung

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

Das Aufbringen der Haftmasse kann nach drei Hauptarten
erfolgen:

- mit Streubeschichtung

- mit Pulverpunktbeschichtung

- mit Pastenpunktbeschichtung
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Die gebrauchlichste Beschichtung fliir Nonwovens ist die Pa-
stenpunktbeschichtung (Abb. 5). Sie verleiht den Produkten
einen weichen Griff bei hoher Stabilitat und hohen Haftwer-
ten. Die Paste, in wéssriger Dispersion, lasst sich einfach ap-
plizieren und kann durch Zuséatze 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 inrichtiger Viskositat durch
die gravierte Walze auf den Vliesstoff aufgetragen. Die da-
durch entstehenden Punkte kbnnen in Linie oder wirr ange-
ordnet sein. Fiir leichte Oberstoffe werden viele Punkte, also
hohe Mesh-Zahl bei geringer Auftragsmenge, bevorzugt
(25-34 Mesh/<20 g/m?). Entsprechend bei schwereren An-
wendungen werden tiefere Mesh-Zahlen und hohe Auflage-
gewichte verlangt (17-20 Mesh bei 20-40 g/m?).

Pastenpunkt-Beschichtung

A

Konfektion/Zuschnitt

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

Zusammenfassung

Fir 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 Warme 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 klarenden Flussigkeiten an. Dass dabei
Energie verbraucht wird, ist klar.

Bei allen konventionellen Flachenbildungssystemen muss
einmal ein Faserflor hergestellt werden, damit weiterverar-
beiten werden kann. Bei der Vliesherstellung sind wir mit
dem Faserflor bereits in der Halfte des Produktionsablaufes.
Die Kiirze des Thermobondier-Prozesses und der relativ ein-
fache, klare Maschinenpark machen diese Art der Vliesver-
festigung im Sinne meiner Einleitung zu einem 6konomi-
schen und umweltfreundlichen Verfahren.

U. Frischknecht

Technische Textilien

Mehler GmbH, 6400 Fulda

Ein sich anderndes Konsumverhalten war Grundlage fiir die
Entscheidung der Mehler GmbH zur Einflihrung ihrer neuen
Designer-Kollektion

Impressionen

In den letzten Jahren zeichnet sich verstarkt die Tendenz zu
héherwertigen Markisen ab, die in Qualitét, Farbgebung und
Design den gehobenen Anspriichen anspruchsvoller Kon-
sumenten gerecht werden. Das Designer-Team der Mehler
GmbH setzte die Forderung des Marktes nach hoherwerti-
gen Markisen um und kreierte eine Kollektion, bestehend
aus 18 Dessins, untergliedert in drei eigenstandige Themen-
bereiche. Um die Themen abzurunden, wurde jeder Bereich
mit einem entsprechenden Uni-Dessin versehen, dessen
Struktur sich 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 Erdténen durchbrochen und da-
mit harmonisiert. Das zweite Thema, Exuma, besticht durch
seine textile Struktur, die an Wildseide erinnert und damit
eine absolute Novitidt 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-Griin und Bordeaux-Rot erhalt durch den Ein-
satz von auf die Hautfarbe abgestimmten Moulines eine
sehr weiche Linienflihrung.

Das dritte und letzte Thema, Agéis, ist durch die farbigen
Noppen gekennzeichnet, welches in mehreren Auspragun-
gen variiert wurde. Dieser neueste Trend fiir die kommende
Saison im Bekleidungs- und Heimtextilbereich wurde von
den Mehler-Designernin Blockstreifen- und Multicolor-Des-
sins abgewandelt. Die Blockstreifenanordnung wirkt durch
die klare Linie sehr elegant und extravagant, wogegen die
Multicolor-Streifen sich durch ihr frohliches, lebhaftes Des-
sin auszeichnen.

Diese aussergewdhnlichen Gewebeeffekte mit neuem Farb-
spektrum und einem teilweise deutlich héheren Material-
einsatz (bis zu 10% Uber dem (iblichen Standard) werden
selbstversténdlich aus Dralon-Dorcolor-Garnen hergestellt
und erhalten eine Scotchgard-Impréagnierung.

Um die Geschlossenheit der Kollektion und den neuartigen
Markisenstoff-Charakter auch in entsprechender Form den
Konsumenten prasentieren zu kénnen, wurde eine neué
Kollektionsform entwickelt, die den Markisenstoff in den
Vordergrund stellt und durch Verschieben der einzelnen
Schuppen eine direkte Vergleichbarkeit der Dessins unter-
einander ermdglicht. Durch diese einfache und sympathi-
sche Handhabung wird der Entscheidungsprozess des Kun-
den wesentlich erleichtert.

Mit der Einflihrung der neuen Designer-Kollektion Impres-
sionen stellt Mehler erstmalig seine neue Produkten- un
Kommunikationspolitik vor. Eigens fiir diese neue Unterneh”
menspolitik wurde das Mehler-Signet variiert. Markisen
leben durch Sonne, Farben und Formen, deshalb wurde das
neue Mehler-Markisenlogo im Farbspektrum gestaltet un
durch einen Volant ergéanzt.

Das neue Logo stellt in Form und Farbgebung einen Bezud
zu dem Markisensegment dar, ohne eine zu starke Abwand-
lung bzw. Abkehr vom originaren Logo zu bewirken. Eine An”
lehnung, Wiedererkennbarkeit und Bezugnahme auf das
bestehende Firmensignet sind gegeben.
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m{tex Betriebsreportage

Arova Mettler AG, Rorschach -
Arova-NdahzwirneunterneuemDach

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

Gegriindet wurde die heutige Arova Mettler AG, Rorschach,
VO_f mehr als 100 Jahren unter der Bezeichnung E. Mettler-

uller als Stickereiunternehmen. Hergestellt wurde damals
Sogenannte Tischliware. Spéter expandierte das Unterneh-
Men in den Bereich der Zwirnerei zur Herstellung von

tickzwirnen, 1912 wurde dann die Nahzwirnproduktion auf-
9enommen und kurze Zeit danach die Firma in eine Aktien-
9esellschaft umgewandelt. Wie die beiden anderen Arova-

I'men ging dann auch die damalige Arova Rorschach AG
€in Jahr nach der Griindung der Arova-Gruppe im Jahre
1968 im Heberlein-Konzern auf. Zu Beginn der 60er Jahre
Wurde die Stickgarnabteilung liquidiert und 1969 der Textur-
Yarsektor an Heberlein verkauft. Damit konzentrierte sich
'M Anschluss die Erzeugung auf die Hauptgruppe Nahgarne.

Neubay in der Textilflaute

Ein 3eschluss flir einen Neubau mit moglichst rationellem
Ctriebsablauf und ausgebauter Lagerhaltung fiel dann im
Ommer 1974, also knapp bevor die damalige Textilflaute
Uch den schweizerischen Markt tangierte. Im Neubau wur-

tr‘?“ dann die Abteilungen Zwirnerei, Zentrallager und Be-

S 'eb Nzhfaden aneinandergereiht und stltzenfrei Uber-
Pannt. Besondere Aufmerksamkeit erhielt das Konzept fiir
'® Nahgarnlagerhaltung, denn in diesem Geschift ist be-

sanntlich fast das ganze Sortiment ab Lager zu liefern. Die-
®S wurde als Hochregallager mit 15 Gestellen, die bis zu 10

g €ter hoch sind, verwirklicht, ein Konzept, das allerdings
US der Sicht der heutigen Inhaber der Arova Mettler AG

«r'TC]ht nur Vorteile beinhaltet. Womit wir im Rahmen unserer
i 't.tex-_Betriebsreportage» den ublichen historischen Ab-
S$in die aktuelle Gegenwart minden lassen.

Ein Unternehmen der Amann-Gruppe

:luorWeﬂigen Wochen wurde am Firmensitz eine Handande-
N9 der Arova Rorschach bekannt gegeben, die nachfol-

genden Ausflihrungen sind demnach auch aus diesem
Grund von besonderer Aktualitdt. Das friiher zur Gurit-He-
berlein-Gruppe gehoérende Unternehmen ist, wie erst Mitte
Marz 1989 offiziell durch die Geschéftsleitung unter Josef
Irniger mitgeteilt wurde, schon Mitte 1988 an die deutsche
Amann-Gruppe, d.h. an die Amann-Séhne GmbH & Co. in
Bonnigheim bei Stuttgart, verkauft worden. Damit Uber-
nimmt die Amann-Gruppe nach langjéhriger Zusammenar-
beit die unternehmerische Verantwortung flir die Arova
Mettler AG. Die Amann-Gruppe, Spezialist fiir Nahgarne,
operiert weltweit und ist neben dem Stammwerk in
Deutschland mit Gesellschaften in Europa und Ubersee ver-
treten. Mit einem Umsatzvolumen von umgerechnet rund
150 Mio. Franken gehort die Gruppe zu den bedeutenden
Anbietern von Nahgarnen. Die Bekleidungsindustrie,
Schuhindustrie, Lederverarbeiter, Polstermdbelhersteller,
Heimtextilproduzenten, Schneiderateliers, Kiirschner, Spe-
zialbranchen und Hobby-Schneiderinnen verarbeiten
Amann-Nahgarne. Die Anlagen der Gruppe in der Zwirn-,
Farbe-, Ausriistungs- und Aufmachungstechnik reprasen-
tieren nach Angaben aus Bonnigheim modernsten Stand
der Technik.

Neue Moglichkeiten

Fiir die Arova Mettler AG, deren Aktienkapital von 1,5 Mio.
Franken vollstandig durch die sich im Familienbesitz befind-
liche Amann-Gruppe erworben wurde, eréffnen sich, bei
unverdandertem Personalbestand in Rorschach, ganz neue
Méglichkeiten, denn durch die Einbindungin eine internatio-
nal tatige Unternehmensgruppe der Nahzwirnindustrie ste-
hen dem weiterhin selbstéandig operierenden Rorschacher
Unternehmen samtliche Ressourcen dieser Gruppe, insbe-
sondere in den Bereichen Forschung und Entwicklung, Be-
schaffung, Marketing, Logistik und Organisation zur Verfu-
gung. Dadurch, heisst es seitens der Arova Mettler AG,
bleibe die weitere positive Entwicklung des Unternehmens
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Neue Vierspindel-Nahzwirnautomaten mit Prézisionswicklung in Aufma-
chungen von 1000 bis 10 000 Metern.

gesichert. Dieses erzielte 1988 einen Umsatz von etwas (iber
15 Mio. Franken bei befriedigender Ertragslage. Wie Josef
Irniger im Zusammenhang mit der Verdusserung betont,
werden sich weder im Arova Mettler-Sortiment, noch in be-
zug auf die Qualitat der Mettler-Nahfaden Veranderungen
ergeben.

Zusammenarbeit schon seit Jahren

Fiir die heutige Amann-Tochtergesellschaft in Rorschach
falltins Gewicht, dass man bereits unter den friiheren Besitz-
verhaltnissen, namlich schon seit 1981 mit dem grossen,
deutschen Hersteller Amann eine enge Zusammenarbeit
eingegangen war. Ein Resultat dieser Kooperation war bei-
spielsweise der polyesterumsponnene Hochleistungsnah-
faden «Mettler Metrocor» fiir die industrielle Verwendung
und der Universalnahzwirn «Mettler Metrosene Plus» flir die
Anwendung im Haushalt.

Amann verfligt tiber ein weitgespanntes Sortiment, mit ei-
nem Schwerpunkt bei Polyester; der Vertrieb erfolgt tiber 5
Kontinenten in insgesamt tber 80 Léandern. Arova Mettler
AG ist besonders im Baumwoll- und Baumwolle/Polyester-
Bereich bestens verwurzelt und eingefiihrt. Daneben stellt
man in Rorschach noch besondere Spezialitaten her, worun-
ter beispielsweise Spezialfaden fiir die Herstellung von Tee-
beuteln und fiir die Buchbinderei fallen. Hohes Qualitatsbe-
wusstsein, moderne Fertigungsanlagen und eine stéandige
Qualitatskontrolle gehéren zum Firmencredo in Rorschach.
Ein besonderer Erfolg ist das bereits erwahnte «Mettler Me-
trosene Plus»-Sortiment, das nach sorgfaltiger Entwick-
lungsarbeit neue Akzente flir die Naherei zu setzen ver-
mochte. Als Verkaufsargumente werden hohe Reissfestig-
keit, edler Glanz, hochste Gleichmassigkeit und optimale
Vernahbarkeit genannt. «Fir alle Stoffe und jede Naht» steht
dazu in einem Firmenprospekt geschrieben.

Peter Schindler

Volkswirtschaft

Die Zukunft menschlicher Arbeit

Die Arbeitder Zukunft wird gekennzeichnet sein durch einen
umfassenden Einsatz moderner Technologien und einem
standigen Bemiihen, immer rationeller zu produzieren. Nach
dem personlichen Computer diirfte auch der personliche
Roboter in unsere Arbeitswelt einziehen und sie grundle-
gend verandern. Aufgrund dieser Entwicklungsperspekti-
ven hort 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 verdréangt.

Stellenabbau im Bereich der industriellen Produktion

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

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

Fragmentierende oder integrierende
Rationalisierungsstrategie?

Die Rationalisierung von Arbeitstétigkeiten kann auf ganz
unterschiedliche Art und Weise erfolgen. Was theoretisch
manchmal als bestechende Lésung aussehen mag, kann in
der Praxis zu einem Fiasko flihren, insbesondere wenn man
die Reaktion und das Verhalten der Betroffenen nicht be-
rlicksichtigt. Die Akzeptanz einer Arbeitstétigkeit hangt
namlich 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 vielfaltige Anforderungen, erfordert Kooperation und
bietet dem Individuum auch Lernméglichkeiten sowie einen
frei gestaltbaren Handlungsspielraum. Eine Gruppe, die ein
gemeinsames Ziel anstrebt, erzielt die hochste Effizienz:
wenn sie eine Aufgabenteilung vornimmt, das heisst, wenn
sich jedes Gruppenmitglied auf die Aufgabe spezialisiert:
die es am besten erflillen kann. Dies ist beispielsweise in €l
ner Fussballmannschaft der Fall, weshalb ein Torwart oder
Verteidiger kaum auf die Idee kommt, zur Abwechslungd
auch einmal Sturmspitze zu spielen.
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Pie industrielle Produktion hat aber zu einer Spezialisierung
Im Berufsleben gefiihrt, die vielleicht noch effizient ist, aber
Arbeitszersplitterung und Eintdnigkeit mit sich bringt. Die
Neuen Technologien lassen sich besonders gut in einem
fﬁagmentierenden und zentralistischen Sinne einsetzen. Sie
bieten aber auch die Mdglichkeit, die Tatigkeiten der Pla-
nung, Ausfiihrung, Kontrolle und Wartung wieder vermehrt
Zusammenzufassen und dadurch die Arbeitstétigkeit ganz-
heitlicher zu gestalten. In einem Produktionsbetrieb ist es
Vorteilhaft, wenn sich méglichst jeder Mitarbeiter an der Pla-
Nung der Maschinenbelegung und Uberwachung des Ferti-
gungsprozesses sowie an der Pflege, Wartung und Instand-
hgltung der Einrichtungen und Systeme beteiligen kann.
Diese integrierende Rationalisierungsstrategie setzt das im
Betrieb vorhandene Humanpotential viel besser ein, denn
Wer taglich 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 standig weiterzubilden. Diese
Chancen der modernen Arbeitstechnologien gilt es zu nut-
Zen. Auf diese Weise lasst sich die Produktivitdt wie die Ak-
Zeptanz verbessern.

Hierarchische Befehlsstrukturen oder gemeinsame
Konsensfindung?

Auch die betriebliche Organisation der Autoritét kann, prin-
Zpiell gesehen, auf zwei verschiedene Arten erfolgen. Bei
der amerikanischen Methode trifft ein Spitzenmanager die
Er]tscheide, die unteren Stufen sind Befehlsempféanger. Vor-
teil dieses Vorgehens: Es kann rasch und effizient entschie-
den werden. Nachteil: Die Mitarbeiter auf den unteren Stu-
en kénnen sich Ubergangen flihlen, und es fallt ihnen
Schwer, sich mit den getroffenen Entscheiden zu identifizie-
ren. Bei der japanischen Methode wird zunichst ein allge-
Meiner Konsens erarbeitet, an den man sich dann stur hilt.
Der Vorteil dieses Vorgehens liegt in der aktiven Mitwirkung
aller von einem Entscheid Betroffenen. Der Nachteil: Es dau-
€rt unter Umstanden sehr lange, bis ein Konsens erreicht
Wird, und bei der Realisierung kann das erarbeitete Konzept
d?nn bereits iberholt sein und einer verénderten Situation
Nicht mehr entsprechen. Da beide Methoden ihre Vor- und
achteile haben, ist wohl fiir die meisten Félle eine Kombi-
Nation vorzuziehen. In diese Richtung weist etwa das heute
Viel diskutierte Modell von Herzberg, welches empfiehlt,
€rantwortung und Entscheidungsbefugnisse strukturiert
auf untere Stufen zu delegieren und durch sogenannte Auf-
9abenbereicherung, englisch, «job enrichment», die Ar-
€ltsmoral zu stérken.

A_Utomatisierung sollte nicht derart eingesetzt werden, dass
le Mitarbeiter ihre Fahigkeiten verlernen. In einem automa-
Usierten Betrieb braucht es Leute, die mitdenken und alles
unternehmen, um Produktionsunterbrechungen durch Sto-
fUngen zu vermeiden. Entsprechend qualifizierte Mitarbei-
terkénnen Stérungen rasch beseitigen, wodurch die Verflig-
arkeit der kapitalintensiven Anlagen erhéht wird. Der tégli-
€ Umgang mit einer komplexen Produktionsanlage bietet
f“ch die besten Voraussetzungen fiir die stetige Verbesse-
Ung bereits eingefiihrter Prozesse. Kombiniert man gut be-
ra '9te Leute mit dusserst leistungsfahigen Maschinen, so
SSultiert insgesamt ein weitaus besseres Ergebnis, als es
Ich mit einem dieser beiden Faktoren allein erzielen liesse.

Bed(irfnis nach Sicherheit in einer unsicheren Welt

Der Modernisierungsdruck bringt Ungewissheit (iber das,
stas Morgen passiert und damitauch Unsicherheit und Ang-
©.Die durch die modernen Technologien bedingten Veréan-
uer“ngen erzeugen deshalb Bedirfnisse nach Sicherheit
nd Geborgenheit, sowohl im Betrieb wie im gesamtgesell-

schaf'tlichen Rahmen. Diese Sicherheitsbedirfnisse 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 lasst sich
nur dann integrieren und nutzen, wenn man diesen Bedirf-
nissen Rechnung tragt.

Schubartig verlaufende Modernisierungswellen bedrohen
immer auch identitatsprdgende Lebensformen. Das da-
durch aktivierende Bediirfnis nach soziokultureller Sicher-
heit dusserst sich vor allem in einer Rlickbesinnung auf zeit-
lose Werte und in Bestrebungen nach Regionalisierungen
und Dezentralisierungen. Auch diese Bestrebungen lassen
sich durchaus in einem positiven Sinne nutzen, denn (iber-
schaubare soziale Netze sind effizienter und menschlicher
als zentralistisch gefiihrte anonyme Grossstrukturen mit bii-
rokratischer Organisation.

Den Bediirfnissen nach einer minimalen Stabilitdt im ge-
samtgesellschaftlichen Umfeld muss auch die Bevolke-
rungspolitik Rechnung tragen. Eine verniinftige Bevoilke-
rungspolitik, bei der sich Einwanderung und Auswanderung
etwa die Waage halten, erhoht die Akzeptanz gegeniiber
technischen und gesellschaftlichen Verdanderungen. Wird
die sichinden Industrielandern fiir die erste Halfte des nach-
sten Jahrhunderts abzeichnende starke Bevdlkerungsab-
nahme nicht durch neue Einwanderungswellen wieder er-
setzt, lasst sich dadurch nicht nur der zu erwartende Abbau
von Arbeitspldtzen kompensieren, sondern vor allem auch
die Umweltbelastung entscheidend verringern. Dies trégt
umsichgreifenden Angsten Rechnung, die berechtigter-
weise annehmen, die Ubernutzung unserer Umwelt zerstére
unsere Lebensgrundlage.

Geborgenheit im Betrieb und im gesellschaftlichen Umfeld

Im betrieblichen Rahmen kann die Akzeptanz gegenliber
den modernen Arbeitstechnologien stark geférdert werden
durch eine gewisse Sicherheit und Garantie des Arbeitsplat-
zes, verbunden mit umfassender und rechtzeitiger Informa-
tion Uber jeweils bevorstehende Veranderungen. In einer
sich schnell wandelnden Wirtschaft wird es allerdings zu-
nehmend schwieriger, Arbeitsplatze rechtlich verbindlich zu
garantieren. Wichtiger jedoch ist die psychologische Ar-
beitsplatzsicherheit. Diese wird geférdert, wenn man den
Arbeitnehmer wissen und spliren lasst, dass seine Arbeit
geschatzt wird und dem Betrieb etwas bringt. Wer weiss,
dass er niitzlich ist und gebraucht wird, beflirchtet nicht, vor
die Tir 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 Einsatzmaoglichkeiten Ausschau halten, die seinen Fa-
higkeiten besser entsprechen.

Gunstig wirkt sich ferner auch die kleinbetriebliche Organi-
sation aus, die sogar in Grossbetrieben méglich ist, denn sie
schafft iberschaubare und Geborgenheit vermittelnde Ver-
héltnisse. Geborgenheit braucht es aber nicht nurim Berufs-
leben und in der Familie, sondern auch im gesamten gesell-
schaftlichen und kulturellen Umfeld. Analog wie manin den
ersten Lebensjahren eine feste Bezugsperson braucht, die
nach Portmann die Funktion eines sozialen Uterus lber-
nimmt, braucht der Mensch auch einen kulturellen Uterus.
Man muss in eine Kultur hineinwachsen, die gentigend Ko-
harenz und Kontinuitat aufweist. Um welche Kultur es sich
dabei handelt, ist dabei egal. Nur wer mit einer Kultur ver-
waurzeltist und seine Herkunft respektiert, kann auch andere
Menschen und Kulturen respektieren. Um von einer Kulturin
eine andere zu wechseln, braucht es eine gewisse personli-
che Reife. Unter solchen Voraussetzungen bringt kultureller
Austausch grossen gegenseitigen Nutzen. Zu grosse Mobili-
tat dagegen, besonders wenn sie Kinder betrifft, bringt ent-
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wurzelung und gesellschaftliche Probleme. Standiger und
starker Wechsel in der Bevdlkerungszusammensetzung
flihrt zur anonymen Gesellschaft, die Neigung zur gegensei-
tigen Hilfeleistung und insbesondere die Solidaritat zwi-
schen den Generationen geht verloren. Gegenseitige Hilfe-
leistung und Solidaritat gedeihen nurin langerfristig stabilen
Gruppierungen, deren Individuen ihre gegenseitige Abhan-
gigkeit taglich bewusst erleben.

Evolutive Uberlebensstrategie

Eine der Starken 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 fiir 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 lbereinstimmt. 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 Monetare
stimmen muss.

Eine umfassende wirtschaftspolitische Uberlebensstrategie
muss versuchen, einen méglichst hohen Prozentsatz der er-
werbsfahigen Bevdlkerung im Arbeitsprozess zu behalten.
Die Erhaltung dieses Idealzustandes diirfte auch mitden un-
weigerlich auf uns zukommenden neuen Arbeitstechnolo-
gien moglich 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 Bar)

Technischer Fortschritt und
Wirtschaftswachstum

In modernen Volkswirtschaften kommt wirtschaftlichem
Wachstum - definiert als Zunahme der gesamten, im Brutto-
sozialprodukt enthaltenen Wertschépfung - 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 Lésung gesellschaftlicher Aufgaben und
Probleme der Zukunft (wie Umweltschutzmassnahmen, ra-
tioneller Einsatz der wirtschaftlichen Mittel, Finanzierung
der Sozialversicherungssysteme und Uberalterung der Be-
volkerung) zu fordern. Als zentraler Antrieb des Wachstums
dient - neben der Zunahme der Bevélkerung und des Kapi-
talbestands - der technische Fortschritt, der in fortwahren-
der Einfihrung neuer Produkte, kostengtinstigerer 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 einzufiihren; hinzu treten aber auch die ge-

sellschaftlichen und staatlichen Rahmenbedingungen, wel-
che die Bemiihungen der Unternehmungen um Markterfolg
unterstitzen. Dem Wirken des technischen Fortschritts ste-
hen auf der anderen Seite allerdings auch Faktoren gegen-
liber, welche sich eher wachstumsmindernd auswirken (z.B.
Arbeitskraftemangel, Kapazititsengpdsse und Dienstlei-
stungsangebote mit geringem Wertschopfungspotential).

Moéglichkeiten zur Verbesserung
wachstumsfédhiger Rahmenbedingungen

Eine erste wichtige Voraussetzung flir Wirtschaftswachstum
bildet ein modernes Bildungs- und Beschaftigungssystem,
das die Teilnehmer beféhigt, den technischen Fortschritt an-
zutreiben und in Markterfolg umzusetzen. Hierzu wird eine
enge Zusammenarbeit zwischen Wirtschaft und Staat bend-
tigt, um eine gentigende Anzahl an Ausbildungsplétzen be-
reitzustellen, Qualifikationsengpésse zu vermeiden und
eine optimale funktionale und geographische Beweglichkeit
der Arbeitnehmer sicherzustellen. Eine weitere Vorausset-
zung betrifft ein Steuersystem, welches die Investitions-
tatigkeit fordert, da der technische Fortschritt nur tiber Inve-
stitionenin neue und bessere Betriebsmittel umgesetzt wer-
den kann. Eine Eliminierung der unseligen «tax occulte» zum
Beispiel wirkt sich daher wachstumsférdernd aus. Ein dritter
Punktumfasst eine Geld- und Wahrungspolitik, die eine aus-
reichende (nicht inflationare) Geldversorgung ermdglicht
und gleichzeitig die Férderung des internationalen Handels
Uber glinstige Wechselkurse gewahrleistet. An vierter Stelle
folgt, eng damit zusammenhéangend, die staatliche Aussen-
handelspolitik, die fiir eine kleine, international ausgerich-
tete Volkswirtschaft besonders wichtig ist. Sie sollte dafur
besorgt sein, das marktméssige Agieren der Unternehmen
europa- und weltweit zu unterstiitzen, indem entspre-
chende internationale (rechtliche) Rahmenbedingungen
ausgehandelt werden. Schliesslich ist aber auch die staatli-
che Tatigkeit selbst mit ihren méglichen Wachstums- und
Umverteilungswirkungen angesprochen. Eine sorgféltig ab-
gewogene Ausgabenpolitik, eine mdglichst umfassende
Deregulierung einschriankender Vorschriften, eine Vermei-
dung ungehemmten Wachstums staatlicher Biirokratien
und eine sorgfaltige Beobachtung der Verteilungswirkun-
gen des Sozialstaats bieten am ehesten Garantien zur Ver-
meidung immanenter ‘wachstumsmindernder Wirkungen
der Staatstéatigkeit.

Die Notwendigkeit wachstumsfreundlicher Werthaltungen

Eine Volkswirtschaft erzielt dann am ehesten wirtschaftli-
ches Wachstum, wenn ihre Tréger entsprechende Werthal-
tungen und Verhaltensweisen an den Tag legen und sich fiir
eine prosperierende Wirtschaft einsetzen. Wenn auchin die
sem Zusammenhang - trotz oder gerade wegen des erziel”
ten Wohlstands - kein einhelliger gesellschaftlicher Konsen$
mdoglich erscheint, gilt es doch alles daran zu setzen, dié
Akzeptanz der Technologie zu férdern und die positiven
Problemlésungsfahigkeiten des marktwirtschaftlichen Sy-
stems herauszuheben. Dies stellt zwar kein leichtes Unter-
fangen dar, doch muss gerade deshalb immer wieder an dié
insgesamt positiven Errungenschaften der modernen Tech”
nik und des entsprechenden Wohlistands erinnert werden.

Martin Leber
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Arbeitsmarktentwicklung
Im Konjunkturablauf

Zunehmend ausgetrockneter Arbeitsmarkt

Arbeitsmarktentwicklung Vollzeit—Arbeitslosigkeit
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1]
30000 2 I Manner Frauen
54 |\ :
: = 8'789!
; f - 0'735
20000 || &
S
- Schweizer Auslander
10000 [~ ¥, R ’
@30\ \e® 8'002
p T e
—r Ny v}:‘\\eo%% 11'522
o
0 L

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

Anhand der zahlenmassigen Entwicklung der Ganzarbeits-
losen und offenen Stellen lasst sich ein eindriickliches Bild
des Konjunkturverlaufs der achtziger Jahre zeichnen. Wéah-
rend zwischen 1981 und 1984 eine liberproportionale Steige-
fung der Arbeitslosenzahlen festzustellen war, glichen sich
die Zahlen beider Grossen - bei steigendem Beschafti-
gungsniveau - seither wiederum kontinuierlich an. Im Jah-
resdurchschnitt 1988 verzeichnete die Schweiz noch 19524
Ganzarbeitslose, 2725 Teilarbeitslose sowie 13552 erfasste
0ff.ene Vollzeit- und 816 Teilzeitstellen. Der Anteil der regi-
Strierten Arbeitslosen an der erwerbsfihigen Bevélkerung
etrug 0,7%, was einen internationalen Rekord darstellt. Bei
diesen Zahlen gilt es allerdings einige Punkte zu beachten.
Undchst messen sie nur Bestande, nicht aber Zu- und Ab-
gange von Betroffenen; die Anzahl der von Arbeitslosigkeit
I'gendwie betroffenen Personen liegt demnach héher. Fer-
Ner miissen die offenen Stellen nicht (iberall gemeldet wer-
den, so dass faktisch Voll- oder gar Uberbeschaftigung herr-
Schen diirfte. Schliesslich taucht in den achtziger Jahren das
h&nomen der langfristigen Sockelarbeitslosigkeit auf, das
auf schwer verinderbaren individuellen und wirtschafts-
Strukturellen Problemen und Gegebenheiten beruht.

(QUeIIe: Monatsberichte Nationalbank 1/83, 1/85, 2/87, 1/89 und Volks-
Wirtschaft 2/89)

Hohe wirtschaftliche Bedeutung des
Nternehmensgewinns

:‘m Z_Usammenhang mit den zahlreichen im Frihjahr verof-
€ntlichten Unternehmensergebnissen erscheint es sinn-
Oll, einmal mehr auf die grosse Bedeutung des Unterneh-

Te‘a"SQGWinns hinzuweisen. Er definiert sich als derjenige

des Verkaufserloses, der Kapitalgebern und Unterneh-
e?]'[nach Abzug samtlicher Kosten verbleibt (zu FJen Kosten
sch Oren z.B. Materialkosten, Lohne, Schuldzinsen, Ab-
fis reibungen und Steuern). Entgegen den welchh bei _Um—

5 gen festgestellten Vorstellungen betragen die Gewinne

'9lich einige wenige Prozentpunkte des Umsatzes, wobei

zwischen den verschiedenen Branchen und Firmen erhebli-
che Schwankungen auftreten. Den Gewinnen kommt eine
Vielzahlwichtiger Funktionen zu, die mitder Artder Gewinn-
verteilung zusammenhangen. Einerseits fliessen Gewinn-
anteile als Dividenden (ausgeschiittete Gewinne) den Kapi-
talgebern zu. Andererseits wird ein erheblicher Teil der Mit-
tel fiir die Unternehmung selbst zurlickbehalten, um man-
nigfaltige Aufgaben zu erfiillen. Gewinne rechtfertigen sich
dabei allgemein damit, dass unternehmerisches Handeln -
angesichts der standigen Veranderungen des Marktgesche-
hens - miterheblichen Anstrengungen, Investitionsaufwen-
dungen und Risiken verbunden ist, die belohnt, erwirtschaf-
tet und abgegolten werden missen. Ausserdem lenkt die
Moglichkeit der Gewinnerzielung den Einsatz von Kapital in
diejenigen (Investitions-) Projekte mit dem grdssten wirt-
schaftlichen Ertragspotential.

Vielféltige Funktionen des Gewinns

Ausgeschiittete Gewinne haben die Funktion, die Kapitalge-
ber fiir ihre Zurverfligungstellung von (Risiko-) Kapital zu
entschéadigen. Je nach Risikograd der verfolgten wirtschaft-
lichen Projekte durften flir die Aktionédre hierbei unter-
schiedlich hohe Ertrage resultieren. Die ausgeschiitteten
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 (Léhne). Insofern ertaunt es nicht, dass der Anteil
der Dividenden am Volkseinkommen in Krisenzeiten - im
Gegensatz zu den Lohnen - tendenziell eher zurlickgeht.

Von grosserer Bedeutung sind die zurlickbehaltenen Ge-
winne, die vor allem der Starkung der Firmensubstanz die-
nen. So ermoglichen sie zunachst die Bereistellung von Mit-
teln flir Sach-, Forschungs-/Entwicklungs-, Personal- und
Umweltschutzinvestitionen, die fiir die Bewahrung und Wei-
terentwicklung der Marktposition unerlasslich sind. Genu-
gende Eigenmittel vermitteln zudem den erleichterten Zu-
gang zu Kapital fiir Investitionszwecke (z.B. in Form von Kre-
diten oder Kapitalerhohungen durch Zeichnung neuer An-
teilsscheine). Gewinne wirken ferner entscheidend auf die
Erwartungen bezliglich der zukiinftigen Wirtschaftsent-
wicklung, die sich im Investitionsverhalten der Unterneh-
men niederschlagen; die Gewinne der Gegenwart konnen
daher als Voraussetzung fiir die Arbeitsplédtze der Zukunft
betrachtet werden. Schliesslich kommt ihnen aber auch die
Funktion der Reservebildung zu, um konjunkturelle Krisen
besser lGiberstehen zu kénnen. In der Tat haben die Wirt-
schaftskrisen der siebziger und friihen achtziger Jahreinvie-
len Féllen zu einem erheblichen Abbau von Reserven ge-
flhrt, die es nun Uber einen Zeitraum von einigen Jahren
wieder aufzufillen gilt.

Die Notwendigkeit eines gewinnfordernden Umfelds

Gewinne sind ein wesentlicher Anreiz flir unternehmeri-
sches Handeln, d.h. zur Inkaufnahme wirtschaftlicher Risi-
ken und zum Ausgleich von Ertragsschwankungen. Dieses
Handeln untersttitzt dabei wesentlich den volkswirtschaftli-
chen Strukturwandel, das Beschaftigungswachstumund die
Starkung der internationalen Wettbewerbsposition. Inso-
fern erscheint ein wirtschaftliches Umfeld von grosser Be-
deutung, das von Geldwertstabilitat, Verzicht auf ibermés-
sige Steuer- und Soziallasten sowie Lohnforderungen und
Erleichterung unternehmerischen Handelns (z.B.im Bereich
staatliche Regulierungen oder privatwirtschaftliche Finan-
zierung von Projekten) gepragt wird. Letztlich geht es dabei
darum, Risiken nicht unnétig durch die Allgemeinheit - z.B.
in Form von Unternehmenssubventionen - zu versichern
und diejenigen Zusatzgewinne, welche durch hervorra-
gende Marktleistung erzielt wurden, den Risikotragern mog-
lichst ungeschmalert zu belassen. Martin Leber
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Probleme der Bevolkerungsentwicklung

Fortschreitende Ueberalterung

Anteile der Altersgruppen

Standige Wohnbevolkerung
(am Jahresende)

1007 100%
11,5% 65+ 1457
57,5% 20—64 61.7%
A% 0-19 238%
1970 1988 1970 1988
(prov.) »

wf. Die standige Wohnbevolkerung der Schweiz erhohte
sich 1988 um rund 51000 Personen oder 0,8% und lag Anfang
1989 auf einem Stand von 6617 700 Personen. Diese Zu-
nahme resultierte einerseits aus einem Geburteniber-
schuss von 19700 Personen, anderseits aus einem Wande-
rungsgewinn, sind doch im vergangenen Jahr 31300 Perso-
nen mehrin die Schweiz eingewandert als ins Ausland weg-
gezogen. Die Faktoren Geburten und Todesfélle sowie Ein-
und Auswanderung beeinflussen den Altersaufbau der
standigen Wohnbevaolkerung. So schrumpfte der Anteil der
0-bis 19jahrigen von 31% im Jahre 1970 auf 23,8% im vergan-
genen Jahr. Dagegen waren die 20- bis 64jahrigen 1988 mit
61,7% starker vertreten als 1970 mit57,5%, ebenso die 65 und
mehr Jahre zahlenden Personen mit 14,5% gegeniiber 11,5%.
Die demographischen Verschiebungen zulasten der Jungen
lassen in der Zukunft eine weitere Verscharfung der Arbeits-
krafteknappheit erwarten. Gleichzeitig wird eine wachsende
Zahl von Rentnern zu finanzieren sein, ein Umstand, der
etwa bei der 10. AHV-Revision ins Gewicht fallt.

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

Schweizer Exportboom
bei Investitionsgiitern

Im Zeitraum zwischen 1980 und 1988 konnte bei den Investi-
tionsgltern (Maschinen, Apparate und Nutzfahrzeuge) mit
rund 9,7 Mrd. Fr. der grésste wertmassige Exportzuwachs al-
ler 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 Investitionsgtiter waren dabei die einzige Wa-
rengruppe, bei welcher die Exporte regelmaéssig liber den
Einfuhren lagen. An zweiter Stelle folgten die Konsumgdter
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%), wahrend beim kleinen Posten Energietréager und
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 Europaischen Gemeinschaft

Im Gegensatz zur Schweiz weisen die Lander der EG trotz
der guten Wirtschaftslage weiterhin eine sehr hohe Arbeits-
losigkeit auf. Ende Dezember 1988 waren insgesamt 15,6
Millionen Arbeitslose registriert, was gegentiber dem Vor-
monat eine Erhdhung um 1,1%, gegentliber dem Vorjahr aber
einen Riickgang um 4,1% bedeutet. Im Jahre 1988 betrug die
Arbeitslosenquote im Durchschnitt aller EG-Lander 10,3%.
Gegenliber dem Vorjahrist dochimmerhin ein leichter Riick-
gang der Rate zu verzeichnen, belief sie sich fiir das Jahr
1987 doch noch auf 10,6%. Im Vergleich zum Vorjahr hatten
denn auch nur ltalien (von 11 auf 12,4%), Ddnemark (von 5,8
auf 6,5%) und Griechenland (von 7,9 auf 8%) Zunahmen der
Arbeitslosenquote zu verzeichnen. Die hochste Rate wiesim
vergangenen Jahr Spanien mit 19,8% auf, vor Irland mit
17,6% und Italien mit 12,4%. Die geringste Arbeitslosigkeit
verzeichnete Luxemburg mitlediglich 2,5%. Dahinter folgten
Portugal mit 5,9% und die Bundesrepublik Deutschland mit
6,4%.

(Quelle: Eurostat 2/89)

Mode

Hanro Lingerie

S

Friihling/Sommer 1989

Das grosse Thema - Marine Look; topmodische, gestreifté
Bermudas aus bequemen Jersey mit unifarbenem Kurzarm”
top mit Marine-Emblem.

Modell: 6150 (3751/59644), 6155 (3750/59624)

Qualitat: 100% mercerisierte Baumwolle

Grossen: XS-M

Farben: rouge, marine, vert

Hanro of Switzerlar‘d
CH-4410 Liesta!
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Gewiirze aus Indien

In der «Ghost»-Kollektion, die die britische Modeschopferin
Andrea Sargeant flir den Sommer 1989 geschaffen hat, gibt
®s einfach keine geraden Linien. Die weitgehend auf indi-
S‘?_hen und arabischen Einfllissen beruhenden lockeren und
.lUSSigen Formen umhiillen und drapieren den Kérper auf
Iéde erdenkliche Weise. Dieser Stil ist daher besonders
p antasiereich. Auf Taille gearbeitet oder freischwingende
eider werden (iber Hosen jeder Art-- von geschmeidigen
Osenrgcken und weiten Pyjamahosen, die manchmal am
Nochel gerafft sind, bis zu den Knien reichenden Zuaven -
Nd dicht an den Kndcheln anschliessenden Hosen im indi-
Schen Stif - getragen. Alle Kleidungsstticke dieser Kollektion
Estehen aus seidigen, lose hangenden Stoffen, die zum Teil
sp"fzf?nartig wirken oder mit hiibschen, selbstgesticken Bo-
enréndern verziert sind.

Die kréftigen, sinnlichen Farben erstrecken sich von tiefem
Xenblutrot, braunlich Orange, Terrakotta- und Safrangelb

r(')SSZU mit tiefen Tintenblautonen kontrastierendem Dunkel-
a.

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

Tagungen und Messen

Wachstumsmarkt Industrietextilien

Der europaische Markt fiir Bekleidungstextilien stagniert,
Importe von Fertigware nehmen laufend zu. Wer als europa-
ischer Stoffhersteller langerfristig tiberleben will, muss sich
um neue Absatzmarkte kimmern; Stoffe flir technische und
industrielle Einsatzgebiete sind eine langwierige, aber
durchaus erfolgversprechende Alternative.

Textile & Technology Exhibition

Vor dreiJahren begannsie, die «Textile & Technology Exhibi-
tion» in Manchester.Im G-mex-Ausstellungscenter fand 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 bestatigen. Zur 1. Messe kamen noch
4500 Besucher, nun sind es an die 5500.

Falscher Titel

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 Mdglichen, dass die jahrliche
Ausrichtung einem 2-Jahres-Rhythmus weichen wird. Dies
wurde von verschiedenen Ausstellern gewtinscht. Der Be-
griff «internationale Ausstellung» trog, der Anlass zielt nur
auf den britischen Markt. In bekannt englischer Manier
herrschte in der riesigen Halle eine Atmosphare ohne Hektik.
Umso wichtiger die Qualitat des Fachpublikums, welche
nach Aussagen der befragten Aussteller gut bis sehr gut war.
Unternehmen, die am britischen Markt interessiert, oder
schon prasent sind, sollten sich eine Beteiligung tiberlegen,
hier trifft sich alles. Ein Schweizer Besucher: «Hier trifft man
viele Kunden, sei es als Besucher oder Aussteller. Viele Rei-
setage kdnnen hier eingespart werden.»

m‘.',n'uw&vnw,“ ,\
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Blick ins Innere der riesigen, tragerlosen Ausstellungshalle. Bild: mittex

Schwerpunkte

Schwerpunktmassig vertreten waren Non Wovens, Ausrii-
ster sowie Zubehor, hauptsachlich mit Laboreinrichtungen
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und Prifgeraten. 160 Aussteller kamen von der Insel, gefolgt
von [talien mit 20, der BRD mit 16 sowie Frankreich mit 14
Ausstellern. Aus der Schweiz waren flinf Firmen vertreten,
aus den USA sechs. Viele Schweizer Produkte waren durch
ihre britischen Vertreter présent, ohne eigenen Messestand.

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

Im Zentrum der Veredlungsindustrie standen Ausriistungs-
maschinen und flammhemmende Applikationen auf Fla-
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
hollandische Machtex zeigte eine Beschichtungsmaschine
mit einem flexiblen Auftragsmechanismus. Ein Schlauch er-
maoglicht das Bespriihen mit Kleber, partiell und auf der gan-
zen Stoffbreite. Ein Computer ibernimmt den mengenmas-
sig und Ortlich genau definierten Auftrag. Die Maschinen-
fabrik Stork-Brabant,ebenfalls aus Holland, hat flir das engli-
sche IWS Development-Center eine neue Ausriistmaschine
gebaut, welche flir Neuentwicklungen im Wollbereich ein-
gesetzt werden soll.

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

Uberraschenderweise fehlten andere Produkte fast vollstén-
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 zurlickzuflihren ist, konnte
nicht abgeklart werden.

Wenig Neuheiten

Von einer Neuheitenmesse zu sprechen, ware (ibertrieben,
wirklich Neues gab es wenig zu sehen. Ein vorerstungenannt
sein wollender Schweizer Aussteller - vorsichtig ist die Mut-
ter der Porzellankiste - zeigte den Prototyp einer Maschine
flir 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 fiir Stickmaschinen.
1-, 2-,6-, 8- und 12-Kopfmaschinen konnen damit angesteu-
ert werden, 20 Stichprogramme stehen zur Auswahl. Die
dreidimensionale Software wird Uiber eine Maus bedient.
Der fiir Schweizer Verhéltnisse relativ glinstige Preis lasst
bei einer durchschnittlichen Auslastung eine Amortisation
in acht bis zehn Monaten zu.

Potentielle Einsatzgebiete fiir 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-
chester, um tiber mdgliche Einsatzgebiete von Industrietex-
tilienzureden. Die Liste der Zuhorer liest sich wie ein «\Whoiis
who?» der britischen Textilindustrie, rund 150 Besucher
sprengten die Erwartungen des Organisators. Robert Atkins,
Staatssekretarim Industrieministerium, informierte tiber ein
neues Investitionsprogramm, dotiert mit 500 Mio. Pfund
Sterling. Das Programm soll die britische Industrie animie-
ren, im Bereich Forschung und Entwicklung weiter tatig zu
sein. Vor allem kleine Betriebe mit 20 bis 50 Personen sollen

Moderne Strickereiindustrie: Ein Computerset mit Lesegerat, Farbplotter
und Stanzmaschine (ibernimmt die Steuerung der Stickmaschinen. Alte
Karten kénnen «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 europaischen
Markte zu wenden. Jetzt miisse etwas flir 1992 geschehen,
in ein paar Jahren sei alles zu spat.

Grosse Chance ftir Maschenware

Der Markt fiir Bekleidungstextilien ist gesattigt, es herrscht
ein Verdrangungswettbewerb. Einzig der Verbrauch an In-
dustrietextilien nimmt sténdig zu. Seit Beginn der Entwick-
lung von technischen Textilien waren die Einsatzgebieté
durch die Eigenschaften der jeweiligen Flachengebilde be-
grenzt. Diese Grenze verwischt sich nun mehr und mehr.
Hauptséchlich Kettwirk- und Raschelware, bedingt durch
neue Stoffkonstruktionen und Produktionsmaschinen, bie-
ten eine bunte Vielfaltvon Méglichkeiten. Der erste Referent,
Dr. Sam Raz, Spezialist flir kettengewirkte Industrietextilien:
«Der Europaer 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 fiir jeden End-
einsatz mit den gewiinschten Eigenschaften produzieren
lassen. Moderne Wirkmaschinen mit Schusseintragssyste-
men erlauben das Einlegen von praktisch jedem Materia};
Dréahte, Kabel, Monofile, ja selbst Vliese konnen mitverarbel
tet werden. Fiir Komposites, bzw. Verbundwerkstoffe sind
Wirkwaren ideal, sie lassen sich beliebig verformen.

Eine weitere Idee, wie ein Rundstricker Industrietextilien fa-
brizieren kann, erlduterte Dr. S.C. Anand, Professor am Bol
ton Institute. Die Produktion von Single Jersey auf Rund-
strick- oder -Wirkmaschinen gehért nach wie vor zu den
preisglinstigsten und schnellsten Fabrikationsmethoden
gemessen am Laufmeterertrag. Wie kann sich also ein Rund-
stricker ein neues Absatzgebiet schaffen? Er produziert Fi'"
terstoffe. Dr. Anand und seine Studenten haben den Bewels
angetreten, dass es moglichist, die Idee in die Realitdt umzu-
setzen. Eingesetzt wurde hochfestes Polyesterfilamentgarn:
im Grund ein glattes, und im Pool ein texturiertes Garn. Mit
der richtigen Ausriistung haben Single Jerseys alle gefor
derten Eigenschaften als Filterstoffe, und der Produzent
einen neuen Markt.

Geotextilien auf dem Vormarsch

Den gréssten Aufschwung in den letzten 15 Jahren erfuhren
Geotextilien, hier fand eine eigentliche Explosion statt. Den



Den technischen
Textilien gehort die
Zukunft.
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Tech"iSChe Textilien haben hervor-
rége“de Produkteigenschaften: Sie
:Zd ?la.stisch, stabil, leicht, zug- und

9fahig, hitze- und kaltebestandig.

ie . e
S Macht sie zu vielseitig einsetz-

baren Substitutionsmaterialien und
zu innovativen Produkten mit hoher
wirtschaftlicher Effizienz.

TECHTEXTIL, die

Fachmesse fur technische Textilien

internationale

und faserverstarkte Materialien, pra-
sentiert den gesamten Markt (ber-
sichtlich geordnet nach Einsatzge-
bieten. Die ZESPLAMA zeigt zusatz-
lich die Konfektionierung technischer
Textilien.

Durch die Kombination beider Veran-

staltungen kénnen Siezusammen mit

TECHTEXTIL
ZESPLAMA

Frankfurt, 6.-8.6.1989

Herstellern und Verarbeitern die opti-
male Losung fir lhr Anwendungsziel
ausarbeiten. Fordern Sie bitte weitere
Informationen an.

Wir freuen uns auf lhren Besuch.

Einfach ausschneiden und einsenden an:

Natural A.G., Vertretung Messe Frankfurt,

St.JakobsstraBe 220, Postfach, 4002 Basel,

Tel.: 061-5154 35-37, Telex: 962 756, Tele-

fax: 061-5600323

Ich bin interessiert an:

O Informationen Gber
TECHTEXTIL/ZESPLAMA '89

00 Anreisemdglichkeiten ab

Name

Firma

Stralle

PLZ/Ort

Land

Q°
Messe
Frankfurt
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Léwenanteil haben Vliese, bedingt durch verschiedene Fak-
toren. Doch auch flir andere Stoffkonstruktionen sind die
Chancenintakt, da praktisch jedes Projekt seine besonderen
Gegebenheiten hat, die durch den Stoff erflillt werden ms-
sen. Spezialisierte Unternehmen mit dem notigen Durch-
stehvermaogen, viel Erfahrung und dem erforderlichen Fach-
personal kdnnen reussieren. Dabei ist in keiner Weise von
grossen Unternehmen die Rede, im Gegenteil: Kleinere Be-
triebe, vor allem Weber und Wirker/Stricker, sind vielfach
besserin der Lage, flexibel und schnell auf Kundenwiinsche
zu reagieren. Uber Geotextilien wird viel geschrieben, sie
geltenallgemein als einfache Produkte. Und warum? Weil sie
so einfach einzusetzen sind. Der Bauingenieur nimmt ein
Stiick 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 Fahigkeit
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 Pladoyer
fir 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 flir die British Railways kénne man sich
selber ausrechnen. Natlrlich, und dabei wurde Peter Ranki-
lor wieder ernst, brauche es eine gewisse Zeit, um Erfahrung
und Kenntnisse zu erwerben, aber die Absatzchancen seien
doch sehr gross?

Traditionelle Verbandsstrukturen

Die Schweiz ist ein klassisches Land beztiglich Vereinswe-
sen, die Textilindustrie macht da keine Ausnahme. Die Ver-
bands- und Vereinsstruktur aller Sparten helvetischen Tex-
tilschaffens beruht in den meisten Fallen meistens auf die
Herkunft des Rohstoffs oder der Endausriistung. Die Ent-
wicklung der letzten Jahre zeigt aber deutlich, dass nur das
Zusammenspiel aller Produktionsstufen zur erfolgreichen
Lancierung neuer Produkte flihrt. 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 (iberzeu-
gen. Also.

JR
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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 Messegelande, wie auch im nahegele-
genen Anwendungstechnikum im Stammwerk Obertshau-
sen (Buspendelverkehr) ihre neuesten Entwicklungen fiir
den Bereich der technischen Textilien vor. Wahrend in Frank-
furt die Stoffentwicklungen und Anwendungsbeispiele zu
sehen sind, kann der Interessent in Obertshausen die dazu-
gehorenden Textilmaschinen unter Produktionsbedingun-
gen besichtigen.

Wirk/Viies-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

—
7 Vel

Wirk/Vlies-Struktur

Warp knitted/fleece
structure : rrer
ot o v :
AW $iiidn
4 ak % f ot |4 <
el artd ne A
&“\: o "Jlf“;‘i £ 23
. i 3
RY
Wirk/Viies-Struktur fiir den deiaadaiss
Fahrzeug- und Maschinenbau 334354 44
Warp knitted/fleece structure 34
for vehicle and machine esca s il
building b
. 4 oy
a1
Vliesseite Sasdsd
Fleece side s
VT
Wirkseite
Warp knitted side

Aus dem Bereich der kettengewirkten technischen Textilien
soll an dieser Stelle etwas naher auf Composites eingegan”
gen werden, die aus einem Wirk/Vlies-Verbundwerkstoff
bestehen. Durch das Zusammenfligen der beiden Komp0~
nenten «Kettengewirk» und «Vliesstoff» lassen sich Eigen-
schaften erreichen, die mit beiden Stoffen allein nicht m6g-
lich sind. Verfestigte Faservliese haben in den letzten Jahr
zehnten ihren Anwendungsbereich zwar erheblich auswel”
ten kénnen, am prinzipiellen Aufbau der Nonwoven hat sich
in dieser Zeit kaum etwas geandert, so dass auch die Eigen”
schaften nur im Detail verbessert bzw. variiert wurden. Einé
grundsatzliche Veranderung dieser Situation hat sich erst
jetzt mit der Moglichkeit ergeben, Vliesstoffe nach dem Kﬁf‘
tenwirkverfahren mono-, bi- oder auch multiaxial zu verstar
ken. Die Karl Mayer Textilmaschinenfabrik GmbH hat hierzu
zwei Maschinen entwickelt mit der Typenbezeichnung
RS 3(P) MSU-V-N (mono- und biaxiale Verstarkung) und RS 2
DS-V (multiaxial). Auf diesen Maschinen lassen sich Ver
bundwerkstoffe auf Vliesbasis erzeugen, die diesem Stoff
vollig neue Moglichkeiten eréffnen. Beide Komponenten ~
Vliesstoff und Kettengewirk - kénnen ihre spezifischen Vor-
teile ausspielen.
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Der Vliesstoff sorgt - beim Einsatz als Beschichtungssub-
strat - flr eine glatte, geschlossene Oberflache, wodurch Be-
schichtungsmasse nur sehr sparsam aufgebracht zu werden
braucht. Hinzu kommt, dass sich die Beschichtung schnell
auf der Vliesoberflache verteilt. Bei einem Wirk/Vlies-Ver-
bundwerkstoff hat der Vliesstoff die Aufgabe, die Beschich-
tungsmasse aufzunehmen und zu binden. Beim Einsatz im
Geobereich Ubernimmt der Vliesstoff Filtereigenschaften
und fiir medizinische Zwecke, z.B. als Unterlage, sorgt der
Vliesstoff flir Weichheit, Fiilligkeit - kurz, fiir mehr Volumen.
Der Vliesstoff kann dicht oder offen sein, leicht oder schwer
(ca. 20-400 g/m?), dick oder diinn (bis 5 mm), je nach beab-
sichtigtem Einsatzzweck.

Das technische Kettengewirk soll hingegen die Krafte auf-
nehmen, die spater auf den Verbundwerkstoff einwirken. Je
nach der zu erwartenden Belastung konnen die lastaufneh-
menden Faden in Langsrichtung und/oder Querrichtung an-
geordnet werden, Fiir besonders hoch belastete Stoffe kann
auch eine Anordnung der Lastfdden in multiaxialer Rich-
tung, d.h. in Lédngs-, Quer- und Diagonalrichtung vorgese-
hen werden, wobei die Diagonalfdden im Winkel von 30-60°
gegeneinander angeordnet sein kénnen. Von grosser Wich-
tigkeit ist an dieser Stelle der Hinweis, dass die lastaufneh-
menden Faden gerade in der Ware liegen. Die Reissfestigkeit
des Fadens kann somit voll auf den Verbundwerkstoff tiber-
tragen werden. Verluste durch die schlingenférmige Faden-
lage, wie sie bei einem Gewebe warentypisch sind, treten bei
einem Kettengewirk-verstarkten Vliesstoff nicht auf. Das Ar-
mierungs-Kettengewirk kann dicht bis offen gestaltet sein,
ohne dass die Ware an Festigkeit, Dimensionsstabilitat oder
Schiebefestigkeit verliert.

Maschenverbindung: Als weiterer Pluspunkt dieser Waren-
konstruktion kommt hinzu, dass auf der Raschelmaschine
die vorgelegte Vliesstoffbahn mit den lastaufnehmenden
Faden durch Maschenfaden 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 Iasst 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 Faden oder dazwischen. Durch
die 100%ige Kontrolle der Faden beim Verlegevorgang wah-
rend der Warenherstellungist eine Fadenbeschadigung aus-
geschlossen. Es ist also nicht moglich, dass die Arbeitsna-
deln die Faden durch- oder anstechen.

Anwendungsbereiche fiir Wirk/Vlies-Components

Wirk/Vlies-Strukturen bieten sich als kunstharzgetrankte
und -beschichtete Stoffe flir den Maschinen- und Fahrzeug-
bau an, fiir den Geo- und Agrareinsatz, als Flachdachabdek-
kungen, Fassadenisolierungen, technische Heim- und Haus-
textilien, Schutz- und Isoliertextilien (K&lteschutzbekleidun-
gen usw.), technische Bekleidungsstoffe sowie flir medizini-
sche Ausstattungen.

Die nach dem Wirk/Vlies-Verfahren hergestellten Verbund-
werkstoffe zeigen durch die frei wéhlbare Vliesstarke ein op-
timales Verhaltnis zwischen dem kraftaufnehmenden Textil
und der Beschichtung. Gemessen an der von der Raschel-
maschine kommenden Rohware macht das Kettengewirk-
gitter nur 15-40% des Flachengewichtes aus. Die Composi-
tes_sind reiss- und weiterreissfest, so dass sie bei einem kal-
kullgrten minimalen Materialeinsatz héchsten Anspriichen
gentligen.

Zur Produktion: der Stoffe stehen zwei Raschelmaschinen
aur Verfligung: -

Raschelmaschine RS 3(P) MSU-V-N in Nennbreiten von
2667-5334 mm (105-210") und Maschinenfeinheiten von

E 6-18. Auf dieser Maschine konnen als lastaufnehmende
Elemente Magazinschussfiaden (quer) und/oder Stehfaden
(langs) eingebracht werden. Die Produktionsleistung betragt
bis 100 1fdm/h bei 5334 mm Breite.

Raschelmaschine RS 2 DS-V, eine Multiaxial-Raschelma-
schine, bei der eine Vlies-Zuflihreinrichtung vorgesehen
werden kann. Die Maschine verfligt iber fiinf Fadensy-
steme, von denen vier die lastaufnehmenden Faden verle-
gen - Magazinschuss (quer), Stehféaden (langs) sowie zwei
Diagonalfaden im Winkel von 30-60° - und ein System, mit
dem die lastaufnehmenden Faden verbunden werden.

Vision Modal

Der 6sterreichische Textilfasererzeuger Lenzing AG beteiligt
sichim Friihjahr ‘89 wiederum an den beiden Stoffmessenin
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 Createurs, Paris

Neben dem rein technischen Informationsaustausch auf
den Ebenen Spinnerei, Weberei, Strickerei und Veredlung
werden diesen Stufen bereits flir Herbst/Winter '90/91 Ten-
denzen vorgestellt, die eine Grundlage flir deren Entwick-
lung darstellen. Sie umfassen eine Reihe von Web- und Ma-
schenware fiir 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 Ausriistung eine
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bedeutende Rolle (ibernimmt. Durch thermische, chemische
oder mechanische Behandlung lassen sich bei der Mischung
Diolen/Lenzig Modal interessante Strukturen und Effekte
erzielen. Eine Vielzahl an Variationsmaglichkeiten in Griff
und Optik pragt die modisch funktionelle Stoffpalette.

Fir 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 Verkaufsunterstlitzung der Meterwarenhersteller,
die sich auf der Premiere Vision und Interstoff mitihrer aktu-
ellen Kollektion Friihjahr/Sommer ‘90 an Stylisten, Konfek-
tionare und den Handel wenden.

Dem technischen Produktvorteil wie angenehm weicher
Griff, optimaler Tragekomfort, hohe Farbbrillanz, gute
Feuchtigkeitsaufnahme und -abgabe steht die asthetische,
optische Komponente gegentiber. Gerade diese hat den
Boom nach zellulosischen Textilfasern ausgeldst. Anhand
der aktuellen Frihjahr/Sommer-Kollektion ‘90 verschiede-
ner Kooperationspartner werden die vielseitigen Einsatz-
maoglichkeiten von Lenzing Modal bzw. Mischungen flir
Hemden-, Blusen-, Kleiderstoffe, Anzug- und Kostliimstoffe,
Tag- und Nachtwasche sowie Sport- und Freizeitbekleidung
veranschaulicht.

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

Lenzing AG, Sparte Fasern
A-4860 Lenzing

VETIMAT 89: Die Fachmesse fiir die
Bekleidungsindustrie

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

Auf 22 000 m? Ausstellungsflache beteiligen sich annahernd
300 Firmen aus 15 Staaten an dieser Messe.

Bekleidungsfabrikanten und Lohnunternehmer finden ein
umfangreiches Angebot neuer Konzepte und Ausstattun-
genvor zur Optimierung von Planung, Organisation, Produk-
tion und Vermarktung. Das reicht von flexiblen Ateliers,
CAD-CAM, PPS-Systemen liber Maschinen und Gerate 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 Friihjahr 1992 stattfinden.

Schliisselzahlen der franzdsischen Textil- und
Bekleidungsindustrie (Schatzungen 1988)

Insgesamt hat die franzésische Textil- und Bekleidungsindu-
strieinnerhalb von 10 Jahren 250 000 Arbeitsplatze verloren.
Mit 400 000 Beschaftigten bleibt sie jedoch der zweitgrosste
industrielle Arbeitgeber Frankreichs hinter der Automobilin-
dustrie und den Kfz-Ausrtstern.

Das chronische Defizit ist von 23 Milliarden FF (1987) auf 26
Milliarden FF angewachsen und hauptsachlich auf die
schlechten Ergebnisse der Konfektion zurtickzufiihren.

Textilindustrie (Quelle: UIT)

Die eigentliche Textilindustrie miisste 1988 einen Umsatz
von 112 Milliarden FF erzielt und 207 000 Beschéftigte haben
(deren Zahl 1987 um anndhernd 7% zurlickgegangen ist).

Ihr Handelsdefizit miisste 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-
héltnis Investitionen/Umsatz musste bei 4,5% liegen (1987
4%).

Bekleidungsindustrie (Quelle: UIH)

Die franzosische Bekleidungsindustrie umfasst iber 2900
Betriebe, beschéftigt 170 000 Personen und erzielte einen
Umsatz von ca. 60 Milliarden FF.

Auf Exporte entfielen 12,5 Milliarden FF; fiir 17,8 Milliarden
FF wurde importiert, so dass das Defizit bei 5 Milliarden FF
liegt. 1,2 Milliarden FF wurden flir Investitionen aufgewen-
det.

Ergebnisse nach Branchen (Zahlen 1987)

Die HAKA-Industrie zéhlt 950 Unternehmen mit 77 000 Be-
schaftigten (-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, wahrend
die Exporte um 1% zuruckgingen.

Die 2200 Betriebe der DOB-Industrie mit 52 000 Beschéftig-
ten (-5,5%) erzielen einen Umsatz von 21 Milliarden FF. Die
Handelsbilanz weist einen Uberschuss 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-
schéftigten hergestellt, der Umsatz liegt bei ca. 10 Milliarden
FF.

Die Maschenindustrie (Quelle: Fédération de la Maille)

Diese Branche zahlt 500 Unternehmen mit 55 000 Beschéf'
tigten und musste 1988 einen Umsatz von ungefahr 21 Milli-
arden FF erzielt haben, wovon 35% auf den Export entfallen.

Die Ausgabe fiir Investitionen diirften 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.

Lohnarbeiten

Es ist schwierig, hier genaue Zahlen zu liefern. Schatzungs-
weise entfallen 40% der franzdsischen Bekleidungsproduk-
tion auf Lohnarbeit. Als Umsatz werden 8 Milliarden FF ange-
nommen, 57 000 Personen sind in der Lohnverarbeitung be-
schaftigt. In Frankreich gibt es rund 700 Lohnverarbeiter mit
mehr als 20 Arbeitnehmern. Sie beschaftigen 46 000 Perso-
nen, ihr Umsatz belduft sich auf ca. 5 Milliarden FF.
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2 «...Wer an Luftbefeuchter in der Textilbranche
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° ° pa Defensor-Zerstaubern voll und ganz auf seine
Mlt lelstungsstarken zerstaubern! Rechmgwg. Sie werden staunen, wozu sie alles
gut sind:
@ Sie verhindern die Aufladung der Fasern und
Garne mit statischer Elektrizitét
@ Sie sorgen fir guten Materialdurchlauf
@ Sie helfen gegen Fadenbriiche und erhéhen
die Schusszahl
® Sie bauen Gewichtsverluste und Qualitatsein-
bussen ab etc.
Die Spezialisten von Defensor werden Sie in
allen Fragen der Luftbefeuchtung fachkundig
beraten...»

Defensor

Senden Sie mir bitte die Dokumentation
lhrer Gusserst betriebsginstigen Befeuchtungs-
systeme.

Firma: _
Herrn/Frau: -

Strasse:

PLZ/On:

nehmen der IWMH - Walter Meier Holding AG Defensor AG - CH-8808 Pf&fﬁkon SZ
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B) Beratung Textilmaschinen-l.ndustrie occa_S|oPs-Tethlmaschlnen
i 2 (Forschung/Entwickiung) Fabrikation von Webblattern
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CH-8700 KUSNACHT-ZURICH SCHWEIZ/SWITZERLAND Telefax 08576313
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Bodenbeldage M ZIMMERLI Hartbeton-Boden-
beldge M Kunstharzbelédge

Gussasphalt
Flachdacher

Schaffroth & Spati AG
8403 Winterthur, St. Gallerstrasse 122, Telefon 052 29 7121 Filialen in Kreuzlingen und St. Gallen
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Verbrauch (Quelle: STCOE)

Ausgaben flir Bekleidung schlagen im Budget der franzosi-
schen Haushalte mit 6,4% zu Buche und liegen weit hinter
der Erndhrung, der Wohnung und den Transportmitteln.
Zugunsten der Ausgaben flir Gesundheitund Freizeit nimmt
ihr Anteil standig weiter ab. 1988 stagnierte der Textilkon-
sum im Vergleich zum Vorjahr. Die Streiks im letzten Herbst
trugen mit dazu bei und beeintrachtigten var allem den Ver-
sandhandel.

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

Die Steigerung der Verkaufe nach Branchen von Januar bis
Oktober 1988 weist im Vergleich zum gleichen Zeitraum des
Vorjahres einige Diskrepanzen auf. Sie betrug 0,8% fiir Kin-
derbekleidung, 0,5% fiir DOB. Dagegen war HAKA mit 1%
und Damenwasche mit 0,2% riicklaufig.

Promosalons, 8048 Zlirich

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

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

Die Jakob Miuiller Forschung AG ist ein Dienstleistungsunter-
nehmen fiir 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 Miiller Holding AG arbeiten wir eng mit der Maschinen-
fabrik Jakob Mller AG, Frick, zusammen, dem weltweit fiih-
renden Hersteller von Bandweb- und Wirkmaschinen.

NFRE: Bandwebmaschine zur Herstellung von Breit/Schmalgurten und
elektronisch gesteuerter Schaftmaschine MUTRONIC®

RDSN: Kettenwirkmaschine mit Schusseintrag, ausgertistet mit Schieber-
nadeln fiir die Verwendung von Natur- oder Kunstfasern

Neben dem verbreiteten Einsatz fiir den Heim- und Beklei-

dungstextilbereich werden die Hochgeschwindigkeitsna-

delmaschinen auch fiir die verschiedensten technischen

Textilien erfolgreich angewendet, wie z.B. fr

- faserverstarkte Strukturen

- Last- und Zurrgurten zum Heben und Sichern von Lasten
bis 40 Tonnen

- Verschluss-Systeme nach dem Haken- oder
Schlaufenprinzip

- Schlauche fur Flissigkeitstransport oder Filtration

- medizinische Bander

- Sicherheitsgurten flir Automobile und Flugzeuge

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

Eskimo Textil AG, Turbenthal

2ur 89. Generalversammlung in Turbenthal, vom 21. M&rz 1989

Er_freuliches Geschiaftsergebnis,
Dividendenerhéhung

Eskimo, der Begriff fiir modische Produkte.

Die an der Generalversammlung anwesenden Aktionare
WU_rden von Bruno Aemissegger, dem Prasidenten und De-
legierten des Verwaltungsrates und Direktor Ralph Aemiss-
€dger, mit sehr ausfiihrlichen Informationen iiber das Ge-
Schéftsjahr 1988 und die Zukunftsaussichten orientiert.

Der Verwaltungsrat unterbreitete den Aktiondren folgenden
ericht:

“Die allgemein gute Wirtschaftslage hat sich auf unser Un-
ternehmen positiv ausgewirkt. Die Budgetziele in Verkauf
““d. Betrieb wurden erreicht. Es ist uns gelungen, die Vollbe-
Schéftigung wihrend des ganzen Jahres zu erhalten und die
apazitaten der einzelnen Betriebsabteilungen auszulasten.
'® einigermassen stabilen Wahrungsverhaltnisse haben
a?p beigetragen, unsere Verkaufsanstrengungen im viel-
S€itigen Exportmarkt mit entsprechenden Auftragen zu ho-
nor'e.ren, wobei wir aber wiederum grossere Verschiebun-
J9en in einzelnen Regionen feststellten. Der international
Sarte. Wettbewerb, welcher teilweise immer noch durch
taatliche Verglinstigungen aus Niedrigpreislandern ver-
alscht wird, hielt unvermindert an. Es ist damit auch in Zu-
unft zu rechnen.

Mit unseren hochwertigen Produkten, welche stets mit
Buen Artikeln fiir moderne Bediirfnisse erganzt werden,
SO'Wnten wir viele Kundenwiinsche einer breiten Abnehmer-
Chaft erfiillen. Dabei legten wir besonderes Gewicht auf die
tt?r?e Zusammena.rt.).eit mit unseren Kunden, die I-!ochhal-
aufE(lj}lnserer Qualitat, modernes Styling und das Eingehen
le oft schwierigen Wiinsche in bezug auf Liefertermine.

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

Es sei aber auch hier festgehalten, dass das Aufspuren von
Marktnischen allein nicht gentigt, sondern dass stets auch
eine gewisse Basis mit grosseren Auftragen gefunden wer-
den muss. Die Erhohung 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), wahrend im
synthetischen Sektor die Situation eher stabil geblieben ist.

Die Griinde fir die verschiedenen Betriebsschliessungenim
textilen Bereich und die Verlegung von Betriebsstandorten
ins Ausland dirften bekannt sein. Der immer noch hohe
Schweizerfranken, das hochste Lohnniveau in unserem
Land, die vermehrten Forderungen nach zusatzlichen So-
zialleistungen und Freizeit, Importerschwerungen von Dritt-
landern, billige Einfuhren usw. sind einige der Tatsachen, die
unsere Konkurrenzfahigkeitim In- und Ausland erschweren.
Die zuktlinftigen Entwicklungen bleiben abzuwarten. Wir
verfolgen sie sehr eng, speziell im Hinblick auf den Zusam-
menschluss der europdischen Gemeinschaftim 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-RUti-Webmaschinenim Jacquard- und Schaftbereichim
Vordergrund. Wir sollen mit der neuesten Technologie
Schritt halten, unsere Leistungsfahigkeit nochmals steigern
und zusatzliche Rationalisierungsmaoglichkeiten ausschop-
fen. Die dazu benotigten Mittel sind beachtlich, dies giltauch
flir den Unterhalt unserer Gebaude und Liegenschaften.

Das Gewerbezentrum im Pfungen ist voll vermietet. Leider
wird uns aber unser grosster Mieter in Folge einer Betriebs-
zusammenlegung verlassen. Die Verbesserung der Infra-
struktur sowie verschiedene Renovationen wurden plange-
mass weitergeflihrt.

Unsere neue Flihrungsstruktur hat sich bewahrt. Das einge-
spielte Team hat neue Verantwortlichkeiten ibernommen.
Damit ist Gewahr 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 fiir Eskimo eingesetzt und verdie-
nen aufrichtigen Dank und Anerkennung.

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

Das Geschéftsergebnis 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. 313461.— zur Verfligung.
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Viscosuisse SA, CH-6020 Emmenbriicke

Die Viscosuisse SA, eine Tochtergesellschaft der franzosi-
schen Rhone-Poulenc-Gruppe, schloss das Geschaftsjahr
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 erhéhte sich von 450 Mio.
Franken im Vorjahr auf 481 Mio. Franken im Berichtsjahr,
wahrend der konsolidierte Konzernumsatz von 482 auf 524
Mio. Franken anstieg. Die totale Verkaufsmenge belief sich
1988 auf 75000 Tonnen, gegeniiber 71000 Tonnen im Vor-
jahr. 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 librigen Ldndern Westeu-
ropas und 11% in Landern ausserhalb Westeuropas verkauft
wurden.

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

Fur die Produkte der Viscosuisse war wahrend des ganzen
Jahres eine gute Nachfragesituation auf deninternationalen
Chemiefasermarkten festzustellen, was eine nahezu volle
Produktionsauslastung der Werke Emmenbriicke und Wid-
nau ermoglichte. Auch die Texturierbetriebe in der Schweiz
und in Grossbritannien waren zufriedenstellend beschéftigt.
Zu der guten Marktlage in Europa hat beigetragen, dass die
EG-Behdrden in Brissel Mitte des Jahres endlich Massnah-
men gegen die Dumping-Importe von Polyester-Garnen aus
dem Fernen Osten, der Tlirkei und aus Mexiko in Kraft ge-
setzt haben.

In diesem Umfeld konnte zu Beginn des Jahres die Preisero-
sion, die seit liber einem Jahrauf die Ertragsmargen driickte,
gestoppt werden. Ab Mitte 1988 gelang es dann, die Ver-
kaufspreise schrittweise wieder anzuheben. Gleichzeitig
setzten sich jedoch auch die Rohstoffpreise nach obenin 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 Erhéhung
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
zusatzlichen Ertrag aus dem hoheren Verkaufsvolumen zu-
rickzufiihren. Zudem ermoglichte die gute Marktlage eine
bessere Ertragsoptimierung von Produktion und Verkaufen.
Schliesslich hat auch die glinstigere Wechselkurssituation in
der zweiten Jahreshalfte die Erl6se aus dem Exportgeschaft
verbessert.

Fiir das erste Semester 1989 kann mit einer Fortsetzung der
guten Marktlage gerechnet werden. Gleichzeitig nimmt aber
auchdie angespannte Situation auf den Rohstoffmaérktenih-
ren Fortgang, was im 1. Quartal 1989 zu einer weiteren Ver-
teuerung der Basisprodukte der Chemiefaserindustrie
fahrte. Eine nochmalige Anhebung der Verkaufspreise flir
Chemiefasern ist deshalb unumganglich.

Création Baumann —
Geschaftsergebnis 1988

Erfreulicher Geschéaftsgang

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

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

Der erfreuliche Geschéftsgang 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 fiir Design und Qualitét.
Das eigene Verkaufsnetz garantiert auch rund um die Welt
eine dem Produkt entsprechende Verkaufs- und Servicelei-
stung.

Produktionskapazitét voll ausgelastet

Trotz der erweiterten Kapazitat war der Maschinenpark voll
ausgelastet. Das Produktionsvolumen betrug 3,27 Mio. m’
(+ 5%). Neben den Materialien aus schwerentflammbaren
Garnen, fiir die ein zunehmendes Interesse besteht, bilden
hochwertige Qualitdten aus Baumwolle, Leinen, Wolle und
Seide das Kernstlick 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 fir
anspruchsvolle Textiltapeten. Typisch flir Création Bau-
mann ist dabei, dass auch kleine Metragen zu interessanten
Preisen hergestellt werden kénnen.

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

Neue Markte und Produkte

Création Baumann erwartet auch fir die Zukunft keine leich”
ten Geschafte. Chancen in verschiedenen Landern sollen
aber durch den weiteren Ausbau der Verkaufsorganisation
wahrgenommen werden. Die vom Besitzer der Firma, Jor9
Baumann, geleitete Création-Abteilung wird sich weiterhi"
anstrengen, Trends mitzubestimmen und langfristig gliltigé
Produkte zu entwerfen. Dass dabei auch technisches Neu”
land beschritten wird, versteht sich fiir die kreativen Lang"
enthaler von selbst.
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Firmennachrichten

Rieter-Ringspinnanlage
mit 101760 Spindeln nach Taiwan

V\_/interthur, den 28.Februar 1989 - Die grosste jemals bei der
R_leter—Konzerngruppe Textilmaschinen bestellte und unter
€inem 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-
lage japanischer Herkunft und flihren zu einer bedeutenden
KaDazi'téitssteigerung der Hualon Corp. Der Grossauftrag er-
folgte, nachdem eine von Rieter gelieferte Kdmmerei 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,
€iner Rieter-Tochtergesellschaft in der BRD.

Hualon Corporation ist nach ihren eigenen Angaben schon
heute der grosste Polyesterfilamentgarn-Hersteller, Texturi-
Zer und Jetweber Taiwans. Fiir die neue Hochleistungsan-
lage baut die Hualon Corp. ein vollklimatisiertes Gebaude
Von 150 x 210 Metern Grundfliche, was ungefahr der Grésse
Von vier Fussballfeldern entspricht.

G"erade fir die Jet-Weberei werden hochwertige Garnquali-

taten benotigt. Dies war einer der Griinde, warum sich Hua-

lon fiir die Rieter-Ringspinner entschloss, auf denen Baum-

qul-Polyester-Mischgarne von NE 40-45 und Garne aus
einbaumwolle gesponnen werden.

Ein weiterer Grund fiir den Auftrag an Rieter waren konjunk-
turelle Uberlegungen: die Textilindustrie Taiwans ist einem
ahnlichen Kostendruck ausgesetzt wie mitteleuropéische
ersteller. Uberdies flihrt die angenehme und sitzende Be-
Schéftigung in der larmfreien Elektronikmontage zu einer
Wanderung von Arbeitskraften aus den vielfach veralte-
ten Textilbetrieben. Da die Hochtechnologie und die Zuver-
assigkeit der Rieter-Spinnereisysteme wesentlich attrakti-
Vere Arbeitsplatze und ohnehin weniger Personal bei hohe-
'er Produktion verlangen, rechnet Hualon mit wesentlichen
Onkurrenzvorteilen nach Inbetriebnahme der neuen Spin-
Nerei. Mit der Lieferung der Maschinen soll noch in diesem
ahr begonnen werden.

ve"tretung des Vororts in Briissel eroffnet

Am 2, Mérz 1989 erdffnete der Prasident des Vororts des
.ChWeizerischen Handels- und Industrie-Vereins (SHIV),
':_{Tre Borgeaud, das neue Verbindungsbiiro des Vororts in
iOUSSeI. An der Er6ffnung nahmen auch der Schweizer Mis-
e”SChef bei der EG, Botschafter Benedikt von Tscharner,
Sc)\:‘/,SChweizer Botschafter in Belgien, Dr.Ciagpard Bodmer
Waltle alt Staatssekretar Dr. Paul Jolles, Prasident des Ver-
Ungsrates der Nestlé, teil.

S

Mit dem Vorort-Bliro in Brissel kdnnen die Interessen des
Vororts bei der Europaischen Vereinigung nationaler Indu-
strie- und Arbeitgeberverbande (UNICE) verstarkt wahrge-
nommen werden. Die UNICE ist ein Zusammenschluss der
wirtschaftlichen Spitzenverbande aus 22 europaischen Lan-
dern (darunter die zwolf EG- und sechs EFTA-Staaten) und
damit wichtigster Gesprachspartner aus der Wirtschaft fiir
die EG-Kommission. Der Vorort gehort seit 1972 der UNICE
an und war bis heute der einzige grossere Mitgliederver-
band ohne stéandige Vertretung in Brissel.

Zweite Hauptaufgabe des Blros ist die Verstarkung der Pra-
senz der Schweizer Wirtschaft am Sitz der Europaischen
Gemeinschaft (EG) im Hinblick auf die Schaffung des EG-
Binnenmarktes und die Intensivierung der Beziehungen
zwischen den EFTA- und den EG-Landern.

In Erflillung dieser Aufgaben wird das Vorort-Buro zuhan-
den der Schweizer Wirtschaft - namentlich auch der kleinen
und mittleren Unternehmen - Informationen Uber Fragen
des EG-Binnenmarktes beschaffen und vermitteln sowie
verschiedene Liaison-Aufgaben gegentber der EG und wei-
teren fiir die Wirtschaft wesentlichen Stellen und Organisa-
tionen in Brlissel wahrnehmen.

Delegierter des Vororts in Brussel ist Dr.rer.pol. Paul Aenis-
hanslin. Dr. Aenishanslin verfligt (iber eine langjahrige Erfah-
rung in der internationalen Wirtschafts- und Handelspolitik.
Zuletzt war er Botschaftsrat der Schweizerischen Mission
bei den européischen Gemeinschaften, wo er flir Fragen der
Beziehungen zwischen den EFTA-Landern und der EG zu-
standig war.

Zukiinftige Qualitatsanforderungen
bewailtigen

*Von Siegfried Raich, Unternehmensberater am Betriebs-
wissenschaftlichen Institut der ETH-Zurich, langjahriger
Verantwortlicher fiir die Personalentwicklung in einem
Konzern der Metallindustrie, und

*Hans Wild, Padagogik flir Wirtschaft und Industrie/Bre-
genz-Austria

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

A) Die Zukunft der industriellen Arbeit bringt
Veranderungen:

Wesentlich fur den Erfolg zukiinftiger Produktionsstatten ist
die befriedigende Beantwortung der Frage, wie die automa-
tisierte Technik und die fir die Fertigung eines Produkts
«verbleibenden» Menschen zusammenarbeiten. Nur eine
sinnvolle Verteilung der Aufgaben auf beide Produktions-
faktoren gibt die Garantie flr Produktivitat und konkurrenz-
fahige Wirtschaftlichkeit.
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Demzufolge darf die Gestaltung von Organisationen und
Fertigungssystemen nicht ausschliesslich aus technologi-
scher Sicht erfolgen. Vielmehr miissen 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 fiir die Leistung des Arbeits-
platzes. So steuert und regelt entweder der Mensch die Ma-
schine, oder aber er reagiert auf bestimmte maschinelle Vor-
génge, das heisst, er verrichtet lediglich eine monotore Ar-
beit oder erfiillt eine Uberwachungsfunktion. In beiden Fal-
len handelt es sich dabei nicht um aktive, gestaltende Tatig-
keit.

Ein weiterer Grund fiir dieses allgemeine Unbehagen ist die
Vereinsamung vieler Arbeitsplatze und Funktionen. Viele im
Beruf voll aktive und vermeintlich engagierte Menschen
werden zu Einzelkdmpfern in ihrer Funktion. Abgestiitzt auf
hervorragende fachliche Qualifikation und raffinierte Tech-
nik wird der Synergieeffekt des Teamworks unterschétzt
und unterdriickt. Der dadurch auftretende Informations-
und Kommunikationsmangel fiihrt zu vielen Fehlentschei-
dungen und letztendlich zu Frustrationen.

Die Konsequenz dieser Tatsachen liegtin einer Verdnderung
der Arbeits- und Lebensumstédnde (siehe Abbildung 1).
Diese Veranderungen splirt der arbeitende Mensch, und er
macht sich Sorgen um seine Zukunft. Gelingt es nicht, diese
Angste abzubauen, so wird sich der fiir die Wirtschaft un-
heilvolle Trend fortsetzen, dass das Engagement des arbei-
tenden Menschen sich noch mehr in die Freizeit verlagert.

Die Arbeits- und Lebensumsténde dndern sich

Bisher Zukunft
1. Neues, breites Die Berufsausbil- Bereitschaft und Fahig-
Anforderungsprofil | dung geniigt nicht | keit zu lebens-
mehr fiir eine langem Lernen und
lebenslange Berufs- | flexiblem Berufsein-
austiibung. satz
Konsequenzen:
- Die jahrelange, «familidre» Abteilungsbindung
ist eher selten.

- Die personlichen Starken miissen erkannt,
gefordert 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- | Stark an den Rhyth- | Hoher Automatisierungs-
volle Aufgaben mus der Maschine | grad schafft Freiheit.
gebundene Arbeit
Konsequenz:
- Einzelarbeit und Einzelakkord werden durch
Gruppenarbeit abgeldst.

- Der Mitarbeiter muss die komplexen Vorgange
einer Arbeitsorganisation und der ihm anver-
trauten Technik tiberblicken konnen.

- Der Qualifikationsgrad wird gesamthaft
steigen.

- Jeder kann grundsatzlich alles, ist aber Spezia-
list auf einem Gebiet, z.B. Wartung, Program-
mierung, Q-Kontrolle.

- Produzierende anstatt kontrollierende
Q-Sicherung.

3.Vom Meister zum | Der Meister istder | Der Meister ist ein
Leiter von Organi- «beste Arbeiter» vor | Generalist mit Mana-
sationseinheiten Ort. gementaufgaben
Konsequenz:
Konkret werden herkémmliche Meisterfunk-
tionen wie
- Terminverfolgung - Aufgabenverteilung
- Strungsmanagement

weitgehend ihre Bedeutung als Saulen der
Flihrungstatigkeit von Meistern verlieren. Das
traditionelle Meisterbild gerat unter Druck. Ein
Prozess, der in vielen Industriebetrieben zu
beobachten ist. Dies bedeutet nun nicht, dass
im Bereich der neuen Technologien keine un-
mittelbaren Fiihrungsaufgaben entstehen, es
bedeutet jedoch, dass sich das Meisterbild
qualitativ vermutlich noch tiefgreifender andern
wird, als dies flir das Bedienungspersonal
erforderlich sein wird.

Den personlichen Gewdhnung an Die geistige, 6rtliche und
Lebensstil anpassen | einen Arbeitsplatz | fachliche Flexibilitat

als Lebensaufgabe | préagt den zukiinftigen

(Lebensversiche- Arbeitnehmer

rung); fixe Arbeits-

zeiten pragen die

Lebensweise

Konsequenz:

- Der Mitarbeiter und seine Familie missen
bereit sein, Lebensgewohnheiten (Arbeitszeit,
Freizeitnutzung, Transportmittel) neu zu
organisieren - Anpassung an Arbeitszeit-
modelle

- Die oft in die Freizeit investierte geistige
Kapazitét, (z.B. Modelleisenbahner/Hobby-
Elektroniker) sollte auch im Unternehmen
genutzt werden.

- Auftretende Angste sollten in moderierten
Gruppengespréchen (z.B. Quality Circles)
bearbeitet werden

B) Der Begriff Qualitdt muss umfassend
interpretiert werden!

Es genligt heute nicht mehr, mit dem Begriff «Qualitat» in er

ster Linie das Qualitdtswesen zu verbinden. Moderne Unter”

nehmen sehen diesen Begriff in einem erweiterten Aspekt:

a) Qualitat der Systeme, Organisation und deren
Zusammenwirken

b) Qualitat der Arbeitsausfiihrung und der Hilfsmittel

c¢) Qualitat der internen und externen Kundenbetreuung

d) Qualitat der Fiihrung und der Zusammenarbeit

e) Qualitat der persdnlichen Selbstverantwortung jedes
Mitarbeiters und Vorgesetzten

f) Qualitat der Arbeitsbedingungen und des téaglichen
Arbeits-Lebens

Erfolgreiche Unternehmen suchen schon seit Jahren meh'
oder weniger erfolgreich nach Instrumenten, um diesen €
weiterten Qualitatsbegriff so in das Unternehmensgesche”
hen einbauen zu kénnen, dass er von Vorgesetzten und Mit’
arbeiternrichtig verstanden und gelebt wird. Auf die Zukun
ausgerichtete Schulungskonzepte, interaktionelle Lerm”
methoden, Quality Circles und Moderation sind die erfold”
reichen Instrumente, die helfen, die Erfahrungen, das Wis®
sen und das Engagement von Basis- und Kadermitgliedf&‘rn
zur Verbesserung der Leistungsfahigkeit einer Organisatio”
sowie der Lebensqualitdt am Arbeitsplatz einzusetzen.
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C) Welche Lésungen bieten sich an?

Nur ein gesamthaftes Konzeptund der Einbezug von Vorge-
Setzten und Mitarbeitern in die Planung und Gestaltung der
€igenen Arbeit und des Arbeitsumfeldes sichern das Zu-
Sammenwirken aller Komponenten, namlich:

Organisation - Technik - Fiihrung - Mitarbeiter

Dies bedeutet fiir das Unternehmen und die betroffenden
itarbeiter:

~ grundlegende Neuorientierung in der Einstellung zum
Mitarbeiter

= Schaffung von Informations-, Kommunikations- und
Schulungsméglichkeiten

= Eigeninitiative entwickeln bei der Nutzung von
Schulungsangeboten sowie beim Formulieren eigener
Anforderungen und Bediirfnisse

= die Bereitschaft, Anforderungen verstehen und
akzeptieren lernen

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

Die Grundphilosophie dieses Konzeptes besteht darin, dass
als erstes samtliche Vorgesetzten sich mit der Verdnderung

er Arbeitswelt und demzufolge mit der zukiinftigen Fiih-
fungssituation in mehreren moderierten Veranstaltungen
duseinandersetzen. Als logische Konsequenz werden die
Weiteren Schritte von allen Beteiligten gemeinsam be-
Schlossen und im Konsens getragen!

DarT]_it ist die Bahn frei fiir die Einflihrung von Quality Circles
2ur Offnung des Mitarbeiterpotentials fiir Lernprozesse und

ur die Erstellung und Realisierung eines Schulungskon-
2eptes,

zu~"‘=ilmmenfassung des Quality-Circle-Nutzen:

Kommunikation und Lernen fiir die zukiinftige Qualitatsanforderung:

1. Phase - Arbeitsmotivation

- Dimensionen u. Merkmale der
Arbeit

- Arbeitsstrukturierung,
Arbeitsorganisation

- Leistungshewertung

- Arbeitssituation der MA
beurteilen kdnnen

- Menschenbild und Fiihrungsstil

- Kooperation u. Kommunikation

- Gesprachs- u. Prasentations-
techniken

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

- Quality Circles als Instrument

Fiihrungsschulung fiir
samtliche Vorgesetzten

y
Einfiihrung von
Quality Circles

2. Phase: Quality Circles - um:

- Mitarbeiter auf Lern- und Beteili-
gungsprozesse vorzubereiten

- Kommunikation zu fordern

- das diskutierte Menschenbild in
der Praxis vorzuleben

- Arbeitstechniken zu trainieren

- Mitarbeiter an den zukiinftigen
Anforderungen auch geistig zu
beteiligen

Y
Entwicklung eines um-
fassenden Schulungs-
und Organisations-
konzeptes

3. Phase: - Zusammenarbeit zwischen
Vorgesetzten, Betroffenen und
einem Pddagogen
- Vorgehen:

a) Neudefinition samtlicher
Funktionen in der Fabrik

b) Zuordnung der Arbeitsinhalte
an Berufsgruppen und Fach-
stellen

¢) Qualifikationsdefizite feststellen

d) Schulungskonzept erstellen

\ 4
Organisationsande-
rungen und Schulung
realisieren

4. Phase: - permanente Uberwachung,
Steuerung und Berichtswesen

- Widerstande behandeln

Tabelle 2

Es geht um folgenden Grundsatz:
Ein positives Arbeits-Erleben hat ein positives Arbeitsver-
halten zur Folge.

Langfristiger Nutzen

Kurzfristiger Erfolg durch Lern-Quality-Circle

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

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

2. In grundlegenden Veranderungen in der Einstel-
ung der Mitarbeiter zu ihrer Tatigkeit und ihres Ar-
eitsverhaltens.

3.1n der Férderung der Kommunikation und des ge-

9enseitigen Verstandnisses zwischen Vorgesetzten

und Mitarbeitern, das heisst - eine deutliche Anhe-
ung der Fiihrungsqualitét.

4. Offnung aller Beteiligten fuir Lernprozesse und
Somit Schaffen einer Basis fiir eine Qualifizierungs-
0}cfensive im Rahmen zukunftsgerichteter Technolo-
9le-, Verkaufs- und Kommunikationskonzepte.

- Moderations- und
Lehrtechniken

- Flihrungsstil

- Positive Denkhaltung
zum Mitarbeiter

- Arbeitstechniken

- Gesprachstechniken

- Problemlésetechniken

- Prasentations-
methoden

- Lerntechniken

- Teamverhalten

- Verstandnis

- Gesprachsverhalten

- Bereitschaft zum Lernen

- Miteinander und vonein-
ander lernen wollen

- Positive Denkhaltung zu
Kollegen/Kolleginnen

S S S
Metster & Einrichter,

als Instruktor /7
Teamleiter
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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 zweiwdchigen Rhythmus, bis ein anste-
hendes Problem fertig gelost ist. Fiir abteilungsiibergrei-
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 fir effi-
ziente und fir alle Mitarbeiter interessante Lernaktivitdten
eingesetzt.

Beispiel fiir eine Problemlosung:

Die Aufgabe einer Gruppe von Mitarbeitern war, fertig pro-
duzierte, Olige Teile (Rohren 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, beschédigte Teile, Verletzungen und natiirlich Arger.

In einem Quality Circle wurde von den Mitgliedern dieses
Problem behandelt. Die zu Hause von einem ungelernten
Mitarbeiter konstruktionsreif erstellte Zeichnung diente der
verschiedensprachig zusammengesetzten Gruppe als
Grundlage, einen geeigneten Tisch zu entwerfen. Die L6-
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 konnten 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 Lésung 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 Prasentationen ersetzen Monologe.

® Jeder Teilnehmer identifiziert sich mit dem Ergebnis.

® Die konstruktive und kreative Atmosphare flihrt zu
besseren Resultaten.

—

Meta-Moderation ist effizient, weil...

- sie rasch zu realisierbaren Ergebnissen fiihrt;

- sich jeder Teilnehmer mit der Sache identifiziert;

- alle Teilnehmer gleichzeitig und miteinander aktiv
arbeiten;

- sie leicht zu erlernen ist

- Diskussionen in einem hierarchiefreien Rahmen
ermaglicht;

- das kreative Denken gefordert wird.

Wo lasst sich Meta-Moderation erfolgreich einsetzen?

* zum Finden von Entscheidungen in Gruppen

* zum Sammeln und Beweisen von Ideen

* zum Lésen von Problemen

* zum Fiihren von Gruppen

* zum aktiven Aus- und Weiterbilden

* zum Bilden von Gruppenmeinungen

* fur alle Sitzungen und Besprechungen

* flir Marktforschung (Fokus-Gruppen)

* fiir Qualitats- und Arbeitszirkel

* flir Aussendiensttagungen

* kurz: wo immer mehr als drei Personen ein Thema
besprechen oder bearbeiten

Textilschule Dornbirn:
Umzug lauft auf Hochtouren

Offizielle Er6ffnung am 3. Juli 1989

(VLK) Seit einigen Tagen lauft der Umzug ins neue Haus der
Textilschule Dornbirn in der Hochsterstrasse auf Hochtou-
ren.Da heisstes fiir alle kréftig mithelfen. Auchin der Freizeit.
Denn man will ja bis zur offiziellen Er6ffnung am 3. Juli gerti-
stet sein.

Der 500 Millionen Schilling teure Neubau der Textilschule
Dornbirn wurde Anfang Méarz von den Bautragern der Direk-
tion Gbergeben. Textilschuldirektor Dipl. Ing. Patrik N. Maier
zeigt sich mit dem Neubau hochst zufrieden: «Das neue
Haus ermdoglicht uns eine optimale Gestaltung der Ausbil-
dungin Theorie und Praxis.» Wenn auch aus Kostengriinden
der Grossteil der Maschinen aus dem Altbau in die grosszi-
gig angelegten neuen Werkstéattenrdume mit libersiedeln,

so ist es doch der Wunsch der Direktion eine Reihe modern”
ster Gerate anzuschaffen, um eine den neuesten Erkenntni$”
sen entsprechende Berufsausbildung zu gewahrleisten.

Architektonisch ist die neue Textilschule in jeder Hinsicht g&”
lungen: Da verbindet sich die Funktionalitit einer berufsbil
denden Schule mitansprechender Gestaltung. Auf einer Fl&*
che von 19862 Quadratmetern sind 21 bestausgeriisteté
Klassen untergebracht, grossziigig gestaltete Werkstatten”
und Laborrdume, Physik-, Chemie- und Zeichensile un

verschiedene Verwaltungsraume. Dazu die zwei hauseigé’
nen Turnhallen, die bisher in der Textilschule gefehlt habe™

Vielféltiges Angebot

Was an Ausbildungsméglichkeiten geboten wird, beel™
druckt: Da sind zunéchst einmal die dreijahrigen Fachschl,‘}
len mit den Fachrichtungen Weberei/Spinnerei, Wirkere”
Strickerei, Textilchemie, Maschinenstickerei und Konfek’
tion, die mit der Abschlusspriifung enden und die Lehrab
schlussprifung ersetzen.
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Der500 Millionen Schilling teure Neubau der Bundes-Lehr- und Versuchs-
anstalt fiir Textilindustrie in Dornbirn wird am 3. Juli 1989 offiziell eréffnet.
M bis dahin geristet zu sein, lduft der Umzug von der Achgasse in die

Schsterstrasse auf Hochtouren. Foto: VLK Mérz 1989

Nach erfolgreichem Abschluss der Fachschule haben die
Schiiler die Mdglichkeit, in die Hohere Abteilung fiir Textil-
Striebstechnik mit Maturaabschluss (iberzutreten, die als
Ufbaulehrgang gefiihrt wird und ein Hochschulstudium er-
MAglicht, beziehungsweise als fundierte Berufsausbildung
€n Einstieg ins Berufsleben leicht macht. Nach drei Jahren
Qualifizierter Praxis sind die Absolventen berechtigt, die Be-
rUfsbezeichnung «Ingenieur» zu fuhren.

In der textilkaufmannischen Klasse, einem einjahrigen wei-
erflihrenden Speziallehrgang fiir Fachschulabsolventen
;",‘d Maturanten, wird fundiertes textiltechnisches und be-
Nebswirtschaftliches Wissen vermittelt. Und schliesslich
'® Meisterklassen fiir Kleidermacher, Wirkerei, Stickerei,

mie erei, Spinnerei und der Werkmeisterlehrgang Textilche-
e.

‘sjahrlich verlassen 30 bis 40 Maturanten und tiber 100 Fach-
Nulabsolventen die Textilschule Dornbirn mit einem guten
uStZel‘lg fir ihre berufliche Zukunft. Direktor Maier: «Die

°h}3 Spezialisierung der Textilindustrie erfordert bestaus-

Jebildete Fachkrafte. Wir sind darum bemdiiht, den jungen
Suten eine fundierte Ausbildung fiirihre berufliche Zukunft

to'rtZUQQben.» Den Absolventen der Textilschule gibt Direk-

Maier die besten Chancen, denn die Textilindustrie ist

Sé"ﬁ:f\{Vie vor ein wichtiges Standbein der Vorarlberger Wirt-

g\ubcﬁem kommenden Herbst wird im Neutfau der Schulvqr—
- ' Technikum Vorarlberg mit den Lehrgéngen Informatik,
n”ebStechnik, Fertigungstechnik und Unternehmerschu-

meg gestartet, der von Land, Bund und Sozialpartnern ge-
'Nsam getragen wird.

Institut flir Textilphysik und -chemie

Das Institut fiir Textilphysik und Textilchemie der Universitéat
Innsbruck wird ebenfalls in der Hochsterstrasse unterge-
bracht. Flir das 1982 gegriindete Institut wurde als Standort
Vorarlberg gewahlt, weil sich der Hauptanteil der Osterrei-
chischen Textilindustrie mit etwa 40 Prozent in Vorarlberg
konzentriert und weil sich aus der Zusammenarbeit mit der
Textilschule 6konomische Vorteile ergeben. Die vier Haupt-
beruflichen und zwei freien Mitarbeiter des Instituts flr Tex-
tilchemie und Textilphysik betrieben vor allem verschiedene
Forschungsprojekte. Ein Schwerpunkt ist die Entwicklung
von Verfahren zur Reinigung beziehungsweise Wiederver-
wertung von Textilablaugen und -abwaéassern. Von Univ.-
Prof. Dr. Ortwin Bobleter und seinem Team werden aber
auch laufend kleinere Auftrage von Textilfirmen bearbeitet,
die von der Informationsvermittlung bis zur praktischen For-
schungsarbeit im Betrieb reichen.

100 Jahre Textilschule Dornbirn

Die Schule ist gerade rechtzeitig fertig geworden, um im
Neubau das 100jahrige Bestehen der Textilschule zu feiern.
Denn der Vorlaufer der heutigen Bundes-Lehr- und Ver-
suchsanstalt flr Textilindustrie in Dornbirn war die 1889 be-
willigte Fachschule flir Maschinenstickerei, die 1891 in Dorn-
birn-Hatlerdorf mit zwei Klassen eréffnet wurde. Der Ent-
wicklung Vorarlbergs zum Textilland wurde durch die Erwei-
terung des beruflichen Ausbildungsangebotes auf die ver-
schiedenen Fachrichtungen Rechnung getragen.

1958 libersiedelte die Textilschule in das Gebaude an der
Achstrasse. Was dort fehlte waren eigene Turnséle und Son-
derunterrichtsraume. Um den steigenden Schiilerzahlen ge-
recht werden zu kdnnen, musste ausserdem seit Jahren in
mehreren Gebauden unterrichtet werden. 1986 wurde mit
dem Neubau der Textilschule begonnen, der noch vor den
Sommerferien, am 3. Juli offiziell er6ffnet wird. Der Werk-
stattenunterricht Konfektion lauft bereits ab Ostern im Neu-
bau. Sobald die Einrichtung geliefert ist, will Direktor Maier
mit allen Theorieklassen umziehen. Die Ubersiedlung des
umfangreichen Maschinenparks, vor allem der Grossma-
schinenin der Weberei, Stickerei und Wirkerei wird sich noch
Gber die Sommermonate hinziehen. Im Herbst jedenfalls
wird der Betrieb voll aufgenommen.

Grossauftrag fiir Ems-Inventa aus Thailand

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

Die Anlage ist fiir eine jahrliche Produktion von 50 000 Ton-
nen Polyestergranulat, Stapelfaser und Endlosgarn ausge-
legt. Terephthalsdure 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, Uberwachung
der Montage und Inbetriebnahme, Einkauf und Lieferung
der Maschinen und Einrichtungen.

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

Der Auftragswert flir EMS-Inventa betragt Fr. 82 Mio. Der
entsprechende Exportkredit wird durch ein Konsortium von
Schweizer Banken gewabhrt.
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Defensor/Novasina AG, 8808 Pfaffikon

Neuer Geschaftssitz der Defensor AG in Pféaffikon SZ am Zirichsee seit
1987.

Gemeinsam fundiert zukunftsorientiert

Zwei Firmen, die sich perfekt ergdanzen, 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 dusserst opti-
mistisch in die Zukunft sehen, gehdéren seit langerem Uibri-
gens zur bekannten Walter Meier Holding AG. Als Griinde fiir
die Fusion geben die Verantwortlichen «die Chance einer
verstarkten Pfofilierung im Markt als Problemldser und die
Moglichkeit einer konsequenten Konzentration und Opti-
mierung aller Krafte» an.

Die Zusammenlegung der beiden Firmen hat organisatori-
sche Auswirkungen. So werden alle internen Bereiche, mit
Ausnahme der Produktion, zusammengelegt. Der bisherige
Direktor der Defensor AG, Hans-Heiri Hurlimann, Uber-
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 Juirg Hurni. Wie uns die neue Fiihrung glaubhaft
versichert, wird das neu/alte Unternehmen auch in Zukunft
alles daran setzen, mit innovativen Pionierleistungen seine
Spitzenposition im Markt zu festigen. Darliberhinaus werde
insbesondere Wert auf den Bereich Luftreinigung gelegt.
Ganz nach dem Prinzip, dass Lebensqualitat auch in hohem
Masse von der Luftqualitdt abhéngig sei.

Personlichkeiten
der Textilindustrie

Herbert Frei: Gestilltes Fernweh (?)

Unser heutiger Interview-Partner ist ein Mann des Handels
und des Handelns. Miteinem Ziel vor Augen zog es ihn schon
friih in die Welt hinaus. Anlasslich 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 ausserst liebenswiirdiger, aber bestimmter Mann der
Textilbranche bekannt.In derletzten Zeit stand erin den Aus-
einandersetzungen mit der VR China, als Mitglied des Inter-
nationalen Seidenverbandes, haufig im Rampenlicht.

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

Herbert Frei, 1940 geboren, verheiratet und Vater von zwel
Kindern; Fabian, 12, und Isabelle, 9.

Wie immer, galt die 1 Frage nach der Selbsteinschétzung:

HF: Das ist keine einfache Frage. Also: Ich bin positiv eingé”
stellt zum Leben, griindlich in der Sache, agil und teamféhig-
Darum suche ich den Konsensus und pflege keinen autorita
ren Flihrungsstil, dies ist sicher durch meine Ausbildung In
der Schweiz, und dann spater auch in Japan beeinflusst un
gepragt worden.

Wie kam es dazu, dass Du heute schon 19 Jahre in der Sibe’
Hegner Textil AG bist?

FH: Hm, was soll ich sagen? War es Zufall oder Fiigung? D2
muss ich etwas ausholen.

Bitte, fangen wir beim beruflichen 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 ein®
spezialisierte Ausbildung in irgendeinem Gebiet. Und d@
spielt das Schicksal wieder mit in Form eines Onkels, der I
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lungen Jahren nach Amerika auswanderte und dain der Tex-
tilindustrie eine phantastische Karriere machte. Er kam so
alle fiinf Jahre nach Europa und war immer ein wenig mein
berufliches Vorbild. Und weil mich seit jungen Jahren
fremde Lander und Vélker fasziniert hatten, dachte ich: so et-
Was wie mein Onkel, das mdchte ich auch machen. Gesagt
getan. Ich schrieb ihm nach Siidamerika und erklarte meinen
Wunsch, bei ihm ins Geschéft zu kommen. Seine Antwort
War eine glatte Enttduschung.

Hat er Dir abgeraten?

HF: Indirekt. Er schrieb, so direkt nach der Matura gehe es
Nicht. Um in ein fremdes Land zu gehen, miisse man zuerst
“etwas konnen». Er empfahl mir, an die Ziircher Seidenweb-
schule zu gehen, die er selber absolviert hatte (Anmerkung
der Red., die heutige Textilfachschule).

Aha, so bist Du in die Textilindustrie gekommen.

_HF: Genau, so kam ich auf dieses Gleis. Diesem Onkel wollte
Ich es zeigen. Zuerst die Webschule und dann wiirde es si-
cher klappen mit Stidamerika. Damals musste man ja zuerst
&In Praktikum absolvieren, und so schrieb ich an verschie-
de_ne Firmen. Einen positiven Bescheid bekam ich von der
Seidenweberei Weisbrod-Ziirrer in Hausen am Albis, woich
dann auch das Praktikum machte. 1963, nach dem Abschluss
der Webschule schrieb ich wieder an meinen Onkel: So, ich
ab’s, jetzt komme ich nach Siidamerika. Und dann kam er
aus Peru zuriick und meinte, die politische Situation sei nicht
Mehr so rosig, er wiirde mir empfehlen hier zu bleiben und
€ine Stelle zu suchen. So ging ich zurtick zu Weisbrod-Ziirrer
uUnd arbeitete als Exportkaufmann. Es boten sich Gelegen-
€iten, im englischen Betrieb zu arbeiten, und beim franzosi-
Schen Agenten in Paris als Stagiaire zu sein. Hier kam ich
auch mit der Haute Couture in Kontakt. Nach dem prakti-
Schen Abschluss meiner Ausbildung blieb ich in Hausen,
und bekam sehr interessante Aufgaben im Verkauf. Uber
Viele Jahre reiste ich in Europa, machte meinen Weg, fiihlte
Mich sehr wohl und hatte das grosse Gliick, sehr nahe beim
ehfimaligen Patron Hans Weisbrod im gleichen Biiro zu ar-
€iten. Er lehrte mich sehr viel und ich konnte in hohem
asse von seiner reichen Erfahrung profitieren. Ich glaube,
Wenn nichts dazwischen gekommen ware, wiirde ich wohl
8Ute noch in Hausen arbeiten. Mein Weg war vorgezeichnet
Und mit 30 Jahren wire ich Vizedirektor geworden.

ng es jetzt, was kam dazwischen, dass Du von Weisbrod-
Urrer weggegangen bist?

gf ES.War eigenartig. Pl6tzlich sagte ich mir: Halt, Stop. Dies
Meine erste Stelle und ich méchte noch etwas anderes se-

€n. Mein ungestilltes Fernweh und mein Tatendrang trie-

€N mich ins Ausland. Und dann, immer die Zufalle, machte

Ich ein Freund darauf aufmerksam, dass man bei Siber-

€gner einen Mann fiir Japan suche.

Aha,

E:étDas_war wie Qer Funke ir]s'Pulver'fass.. Der Ferr.\'e Osten
- ¢ mich schon immer fasziniert, bei Weisbrod-Zirrer be-
asiUt~e ichin den 60er Jahren St_:harepwelse Kunden aus dem
poa“SChen Raum. So bewarb ich mich und bekam die Stelle
ru:tWendend. Gesucht war ein Textiler mit V_erkaufserfah-
) 9, der Posten war quasi auf mich zugeschnitten. Nach ei-
r Mehrmonatigen Einfiihrung bei allen im Fernen Osten
alsr|c uns vertretenen Unternehmen, war es endlich soweit:

5 ediger, junger Mann ging ich nach Japan.
:ghre bl_ie_ab Her_bert Freiin \_J_apan. Z_uerst zy_vei ir_1 Yokohama,
Zeitn-dre' in Tokio. Es war fiir ihn eine schone, interessante
' INsbesondere, weil er im japanischen Markt fiir eine eu-

rops;
OPéische Firma tatig war. Seine Aufgabe bestand in der Be-

treuung der europaischen 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 undich 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
Rickkehr. Wartet man zu lange, dann ist es unwahrschein-
lich, dass jemand zurtickkommt, so hat man sich an die loka-
len Gegebenheiten gewdhnt.

Aber ihr seid doch zuriickgekommen. Wie ging es dann nach
Deiner Riickkehr weiter?

HF: Verschiedene Mdglichkeiten wurden gepriift. Und wie-
derum half mir der Zufall: In der Textilabteilung wurde ein
Nachfolger fiir 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 befordert, und ich wurde
so mein eigener Chef. Das war 1979.

Bist Du das geworden, was Dir vorschwebte? Oder hatte der
junge Textiler Herbert Frei andere Vorstellungen?

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 jlingsten Direktoren
und Geschéftsleiter des Konzerns.

Hast Du einen Traumjob?

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.

Wenn Du nicht das geworden warst, was Du jetzt bist, gébe
es liberhaupt eine Alternative?

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

Gibt es in Deinem Beruf auch Nachteile, bist Du viel auf
Reisen?

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.

Warst Du mit Deiner beruflichen Ausbildung zufrieden?
Oder hast Dumanchmal das Geflihl, da hétte ich noch etwas
mehr Wissen brauchen kénnen?

HF: Die berufliche Basisausbildung war in Ordnung, sie ge-
niigt 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 grossziigig auf allen Stufen gefordert wird.

Herbert Frei gibt jungen Leuten eine gute Chance in der Tex-
tilindustrie, wenn sie das notige Flair und Interesse an ihrer
Arbeit mitbringen. Was fiir Ratschléage wiirde 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 kaufménnische Ausbildung

3. Sprachen, Sprachen, nochmals Sprachen.

4.in verschiedenen guten Unternehmen seine Sporen ab-
verdienen und dannins Ausland gehen, um sich den Wind
um die Ohren pfeifen zu lassen. Mit diesem Wissen und
seiner Erfahrung stehen Ihnen bestimmt alle Tiiren offen.

Wenn Du nochmals zwanzig warst, wiirdest Du das gleiche

nochmals tun?

HF: Ja, ich wiirde nichts, gar nichts, andern.

Und warum nicht?

HF: Im Riickblick hat sich mein Weg bestatigt. Wie ich bereits
eingangs erwahnte: Vieles ist Fligung, bestimmt ist es so,
dagegen kann man sich nicht wehren.

Wenn Du einen neuen Mitarbeiter einstellst, was flir Qualita-
ten sollte er haben, fachlich und menschlich?

HF: Sicher braucht er fachliche Qualitaten. Wobei fiir uns die
Frage seiner textilen Herkunft zweitrangig ist. Bringt er texti-
les Wissen und Verstandnis mit, ist das eine gute Vorausset-
zung. Die firmenspezifischen Kenntnisse kbnnen wir ihm
beibringen. Im persénlichen Bereich muss er einen absolut
zuverlassigen 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 bewahrt sich bei uns. Sicher, je-
der Mitarbeiter hat seine Stellenbeschreibung, das Pflich-
tenheft gibt genaue Auskunft, aber hier sind keine Grenzbe-
trage eingesetzt. In den zehn Jahren, seit ich die Siber Heg-
ner Textil AG flihre, bin ich noch nie enttduscht worden. Auf
der anderen Seite haben wir ein Sicherheitsventil eingebaut;
jeder Mitarbeiter muss seine Einkdufe dann auch wieder sel-
ber verkaufen. Also gibt es niemanden, der einkauft, und ein
anderer muss dann die Ware verkaufen, jeder ist selbst ver-
antwortlich fiir sein Tun. Dann muss der Mitarbeiter agil sein,
nicht nur im textilen Bereich. Bei uns geht es manchmal zu
wie an der Borse, auch die Spielregeln und Techniken des
Fremdwahrungsmanagements muss er oder sie kennen.
Dies ist in einem Handelsbetrieb von enormer Wichtigkeit.
Mit einer guten Finanzpolitik kann man das gesamte Ge-
schaft einer Firma entscheidend beeinflussen.

Wann hat ein Bewerber keine Chancen bei Dir, welche Eigen-
schaften schétzt Du nicht besonders?

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

Horst Du beim Vorstellungsgespréch auch auf Deine innere
Stimme? Oder anders herum: Die fachlichen Qualitédten
stimmen, aber Du hast so, ja, sagen wir, ein «ungutes Ge-
fiihI». Was machst Du da?

HF: Das Gefiihl spielt sicher eine Rolle. Denn was niitzt es,
wenn ein Mitarbeiter nicht teamféhig 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 Kénner, denenich auch
gerne «Macher» sage.

Herbert Frei arbeitet in einem Handelsbetrieb. Die Probleme
sind also mitder Produktion nicht, oder fast nicht, zu verglei-
chen. Wie stellt er sich zu den Schwierigkeiten der Industrie?
Was soll sie tun? Geht es dem Handler 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 tétig, kann also mitfiihlen. Doch wie gesagt, €s
ist eine andere Stufe. Bei uns ist das Konnen wichtig, die Be-
dirfnisse des Marktes vorauszusehen, darauf zu reagieren
und diese abzudecken. Hier sind wir eindeutig in einer bes-
seren Position, da wir rascher reagieren konnen als Fabrika-
tionsbetriebe. Wenn heute ein Markt aus irgendwelchen
Griinden nicht mehr attraktiv ist, kdnnen wir uns innert Ta-
gen in einem neuen Markt etablieren. Sicher nicht unvorbe-
reitet, denn fiir solche Veranderungen sind wir jederzeit be-
reit.

Kannst Du ein Beispiel dieser Flexibilitat beschreiben?

HF: Nehmen wir die Konfektion, also Import von Fertigware.
Hier haben wirin 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 bewahrt. Da
wir Garne, Stoffe und Bekleidung importieren, miissen wir
aufpassen; und wir halten uns auch daran, dass wir die Kun-
den aus den einzelnen Segmenten nicht konkurrenzieren.
Die Funktion unserer Firma miissen wir uns gut iberlegen
und die Antwort muss laufend tberprift und definiert wer-
den. Auf der einen Seite werden die Abnehmer dieser Pro-
dukte immer weniger, und auf der anderen kénnen Grossbe-
triebe gewisse Funktionen selbst ausfiihren. Das Organi-
gramm unserer Textilfirma dndert sich jedes Jahr, immer
wieder gibt es neue Gesichtspunkte, die den Marktverhalt-
nissen angepasst werden miissen.

Der Frage nach der Problembewaltigungist 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 gewisse Strukturverdnderungen unvermeidlich und
zwingend?

HF: Nicht unbedingt zwingend. Aber wer sehr konservatiV
denkt, fiir den war es sicher zwingend. Produktionsbetrieb€
haben die Pramissen, dass sie hier ihre Fabrikationsanlage”
und ihren Standort haben. Wenn sie sich aber nur an das hal*
ten, hier haben wir diese Maschinen zur Verfligung, und auf
diesen kdnnen wir nur ein bestimmtes Artikelsegment ma
chen, und wenn sich der Markt verandert, dann gibt es dié
allseits bekannten grossen Schwierigkeiten.

Weil sie unbeweglich sind?

HF: Exakt. Sie konnen nicht reagieren, und die Probleme sind
da. Warum stellt man sich nicht mehr die Frage nach dem Zu-
kaufen von bestimmten Artikeln, die so glinstiger. wéren:
Man kann die Situation ja nicht &ndern. Warum wird nicht
mehr kooperiert? Produktionslédnder haben oft Problemé
mit dem Verkauf, hier kann Europa viel machen. Ich bin el
Verfechter der Arbeitsteilung. Der Produktionsstandort
Schweiz hat sicher noch seine Berechtigung, aber nicht fuf
alle Artikel. Kleinere Serien, rasche Lieferung und gute Qual”
tat haben immer noch ihre Berechtigung. Es hat aber siche’
keinen Wert, sogenannt einfache Sachen zu produzieren, 92
ist die Schweiz zu teuer. Es gibt auch Kombinationen des ZU”
sammengehens, Kooperation mit Uberseeproduktion: da’
Hochmodische in der Schweiz und den Rest in kostengiinst”
geren Landern produzieren, und die Sache mit der besté’
henden Infrastruktur abwickeln. Es gibt Firmen, die diese A"
seit Jahren mit Erfolg und viel Geschick praktizieren.

Der Handelsbetrieb kauft und verkauft Ware, salopp aus9¢”
driickt. Nun haben sich die Warenfliisse in den letzten Jahre"
drastisch veréndert. Gibt es auch fiir ein Handelshaus Vera"
derungen, oder ist es mehr oder weniger immer noch gle/°
wie eh und je?
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HF: Nein, auch bei uns hat sich vieles veréndert, 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 Handelsgliter kommen aus Ubersee, das bedingtlange
Lieferfristen. Nicht jeder Artikel vertragt vom Preis her Luft-
fracht. So kaufen wir im voraus und (ibernehmen die Lager-
haltung in grossen Mengen und Betréagen.

W..O sind diese Lager, sicher nicht an der Wiesenstrasse in
Ziirich?

HF: Sicher nicht. Hauptséchlich in Zollfreilagern, in den wich-
tIgs.ten européischen Héfen, dann in Como, im Vorarlberg,
Weiter «<schwimmende Ware», die unterwegs ist.

Was kommt Dir bei der Zahl 1992 in den Sinn?

HF: Das ist eine Zahl, liber die wir uns auch Gedanken ma-
chen. Unsere Einstellung ist wie folgt: Der Markt wird kom-
Men, die Stellung der Schweiz ist noch nicht genau definiert,
als Handelshaus sind wir fiir freien Handel und freie Waren-
ﬂ_L_JSSe. Solange wir aus der Schweiz ungehindert arbeiten
Onnen, tun wir dies. Sollte sich das d@ndern, wéren auch wir
9ezwungen, gewisse Aktivititen ins Ausland zu verlegen.
enn mit Quoten gearbeitet wird, und teilweise wird das
Schon getan, kdnnen wir als Schweizer Unternehmen keine
Elnfuhrbewilligungen flr die BRD beantragen; das konnen
nurim Land anséssige Unternehmen. Fiir uns stellt sich das
roblem nichtin diesem Mass, da wir in vielen europaischen
andern bereits eigene Niederlassungen haben.

Im Moment geht es der einheimischen Textilindustrie gut,
abfir sicher nicht allen. Hattest Du die Mdglichkeit, der doch
2eitweise krdnkelnden Industrie ein Mittel zur Gesundung zu
verschreiben - wenn fa; was wére das?

HF: Das ist eine schwierige Frage. Ich wiirde niemandem et-
Was verschreiben, hochstens empfehlen.

Und was waére das?

HF: Der Unternehmer sollte viel reisen, in die immer genann-
ten Lander, um zu schauen, wie machen die das. Wie sieht
die lokale Textilindustrie aus? Nach diesen Eindriicken und
ahrungen kann er dann eher beurteilen, wo er sich selber
Positionieren soll. Nicht da, wo die grossen Billiglohnlander
Stark sind, sondern eher in Nischen. Aber er darf sich auch
Aufdiese nicht verlassen, denn auch diese Mirkte verandern
Sich heute sehr rasch und entwickeln sich. Er sollte praktisch
1des Jahr dahin fahren, um zu schauen, wie sind die aktuel-
®n Verinderungen am Markt, hat dies Einfliisse auf meine
Nternehmenspolitik?

{jst das ein Grund fiir die bekannten Vorgénge der letzten
‘ahre? Hat sich die Textilindustrie zu lange aufihren ehema-

'9en Starken ausgeruht?

HE: Diese Erfahrungen miissen nicht unbedingt in einer Ka-
r?Strophe enden. Ein heilsamer Schock ist jedoch manchmal
h 'Cljt schlecht. Ich habe aber immer noch grosses Vertrauen
fi die einheimische Industrie. Mittel- und langfristig sieht es

Icht schlecht aus. Wir haben viele gute, gutgeflihrte Unter-
Mungen, welche die immer wieder auftretenden
Wierigkeiten mit Bravour meistern. Es braucht vielleicht
€ Abkehr von bisherigen Gepflogenheiten, mit anderen

€en, dhnlich der Uhrenindustrie, und das ist notwendig.

Sch
ein
ld

S o b o ;o
g” te sich hier der Staat einmischen? Beispiele aus andern
Ndern sind ja bekannt.

v(!_:: Nein, das ist hauptséachlich Sache der Industrie. Mit Sub-
,.nntlonen kann man einen schmerzhaften Prozess nur ver-
gern, aber nicht heilen. Der Staat sollte jedoch dafiir be-

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

Bitte?

HF: So ist es, natlirlich 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 spateren Wandlung der Options-
scheine in Aktien ihre Investition gleichwohl lohnend ist.

Somitwaren wir eigentlich wieder beim Ausgangspunkt un-
seres Gesprdachs: Es genligt nicht mehr, nur Textiler zu sein.
Man muss heute auch im Wirtschaftsbereich auf der Hohe
sein und die Mechanismen des Kapitalmarktes kennen.

HF: Das stimmt genau. Vielleicht darf ich an dieser Stelle
noch erwahnen, dass wir fiir verschiedene Unternehmen
der textilverarbeitenden Industrie die grossten 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 erklaren méchte: Wir verkaufen Giiter flir sagen wir 1
Million Franken. Diese Ware wird fakturiert, dann ausgelie-
fertund geht beim Kunden ins Lager. Nun kommt erin finan-
zielle Schwierigkeiten und kann nicht bezahlen. Wir kénnen
nichts zurtickholen, alles gehort ihm, obschon er die Ware
noch nicht bezahlt hat. Ausser wir verkaufen sie mit Eigen-
tumsvorbehalt.

Ftir Dich vielleicht eine dumme Frage: Steht denn liber diese
Falle nichts im Kleingedruckten hinten auf der Rechnung,
oder ist das eine lllusion?

HF: Es ist eine lllusion. 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 grésste Ausgabeposten, hoher als die Lohnko-
sten fiir das gesamte Personal.

Nun sind wir doch ziemlich von Dir weg in den geschétftli-
chen Bereich gerutscht, was jedoch sehr interessant ist zu
héren. Darum die néchste Frage: Befasst Du Dich auch aus-
serhalb des Berufes mit der Textilindustrie?

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

So, sprechen wir nun noch etwas von Herbert Frei als Privat-
person. Was machst Du in der Freizeit, wenn es diese liber-
haupt gibt. Hast Du Hobbys und geheime Leidenschaften,
die es nun aufzudecken gilt? Wie sieht dein Freizeitpro-
gramm aus?

HF: (schmunzelnd) Also, ich versuche, und das ist sicher ge-
pragtdurch meine Zeitin 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
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Eisfeld. Du siehst, alles magliche, aber ohne grossen sportli-
chen Ehrgeiz. Wohnen bedeutet mir ebenfalls sehr viel. Ich
wohne fiir Schweizer Verhaltnisse ja weit weg vom Arbeits-
ort(Anmerkung der Red.:in Risch am Zugersee), eine Stunde

€gzeit. Wenn man aber an japanische Verhéltnisse ge-
Wohnt ist, habe ich einen sehr kurzen Arbeitsweg. Wenn es
fiir mich eine Belastung gewesen ware, wirden wir schon
|ange naher an Ziirich wohnen, aber die Qualitat der Umge-
bUng ist mir die Sache wert.

Du hast eine zauberhafte, japanische Frau. Beeinflusst sie
durch ihre Herkunft das Familienleben, oder fiihrt Ihr eine
Sogenannt normale schweizerische Ehe?

HF: Ja, das tun wir. Sicher, wir wohnen in einem européi-
schen Haus, aber es hat auch orientalische Elemente drin,
Klarist das so. Es kime mir nie in den Sinn, meiner Frau zu sa-
gen, jetzt essen wir nur noch européisch, auch hier eine Syn-
these beider Elemente. Und was noch dazukommt, und hier

aben wir wieder eine Fiigung oder einen Zufall; ich habe
Meine Frau durch den Beruf kennengelernt, sie war Mode-
Zeichnerin in Japan. So hat sie volles Verstindnis fiir meine
beruflichen Aufgaben und kennt die europdische Textil-
Szene recht gut. Sie kommt aus dem Norden Japans, aus
H'Okkaido, wo die klimatischen und landschaftlichen Verhalt-
Nisse den unseren dhnlich sind. So konnte sie sich gut anpas-
Sen, ohne ihre Herkunft in irgendeiner Weise zu vergessen,
oder gar zu verleugnen.

Vielen Dank fiir Deine Geduld und das kurzweilige, interes-
Sante Gespriéch.

JR

Marktberichte

Rohbaumwolle

Earf ich ausnahmsweise auf den Schluss meiner letztmo-
atlichen Schreibereien zuriickkommen, welcher da lautete

«eobWohI der Osterhase auch einige Eier in den textilen Korb
E.gen wird? Anzunehmen! Aber bitte keine faulen Eier!»
Inj

Stelge wenige Tage nach Redaktionsschluss lagen dann an-

le von Eiern Kafer im textilen Korbchen!

ﬁiesﬁ haben allerdings - obwohl sie glanzen - keinen Ein-

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

Kifer h: . . .
riafer hin oder her - die Baumwollpreise waren auch im Be-

C . . .
; htszeltraum nicht von ihrer langsamen, aber um so stete-
aussebewegung abzubringen.

Wahrenddem 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. Mérz bei
6153 cts/Ib flir den Mai- respektive 63.76 fiir den Dezember-
Kontrakt.

Auch die Liverpooler Indices erh6hten sich analog, und zwar
von 62.55 cts/Ib fiir den A-Index auf 67.80 cts/Ib und von
57.25 cts/Ib fiir den B-Index auf 63.25 cts/Ib.

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

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

Der Ausblick auf die kommende Saison 1989/90 ist, wie ein
Blick auf die Pradmie von 220 pts/Ib zwischen dem Mai- und
dem Dezember-Kontrakt in New York zeigt, nicht allzu posi-
tiv:

- Wichtige Baumwollanbaugebiete in den USA wie z.B. der
stidliche Teil des kalifornischen San Joaquin Valley, aber
auch das texanische Rio Grande Valley leiden unter Was-
sermangel. Im gegenwartigen Zeitpunkt muss z.B. der
Bauerin Kalifornien damit rechnen, nur gerade 50% seiner
letztjahrigen Wasserquote zu erhalten.

- Der Baumwollanbau in Mexiko dirfte aufgrund der
gedriickten Produzentenpreise um ca. ein Drittel zuriick-
gehen. Davon betroffen ist auch das Juarez-Gebiet mit
seinen fiir den hiesigen Markt wichtigen Acala-Sorten.

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

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

Unsere erste private Ernteschatzung fiir die Saison 1989/90

zeigt folgendes Bild (Ballen a 480 Ibs netto):

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

37,5 Mio. Ballen

Anfangsstock per 1.8.89
Ernte 89/90
Verbrauch 89/90

Ubertrag per 1.8.1990

Angesichts der Tatsache, dass der USA-Anteil am Ubertrag
per 1.8.89 (iber 9 Mio. Ballen betragt gegeniiber nur 5,8 Mio.
Ballen vor einem Jahrund angesichts der Tatsache, dass sich
diese Menge im Loan der amerikanischen Regierung befin-
det - de facto also dem Weltmarkt fiir die nachsten 16-18
Monate entzogen ist, bleibt momentan nicht allzuviel Raum
flr eine Baissebewegung. Ein weiterer, langsamer Anstieg
der Baumwollpreise ist um einiges wahrscheinlicher!

Ende Marz 1989 Volcot AG
E. Hegetschweiler
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Grosszugige Rohzwirnlager vor unserer Farberel — for opfi-
male Flexibilitat und Lieferbereitschc '

Niederer + Co. AG

CH-9620 Lichtensteig
Telex 884110

Telefon 074/73711,
~ Telefax Q74/ 737N

ie eigene Prod

fils dEcosse: D
Ne 20/2, Nm 34/2 bis Ne 10
Quadlitat sowie die terminmdssige

rungen und somit lhre saison

- Hochverede\te Bau
uktion der g

0/2, Nm 170/2 garantie

ale Fertigung-

mwo\\ﬂorzwirne/
esamten Palette von
’ rt die
Flexibilitat for Neuausmuste-

Niederer + Co. AG

CH-9620 Lichtensteig
Telefon 074/7371),

Telefax 074/7 37 91

Telex 884 10

ELASTISCHE
BANDER

GND GEFLL

EFLOCHTE
ELASTISCHE KORS‘E’LN
| UND HAKELGALONEN

G. KAPPELER AG
CH-4800 ZOFINGEN
TEL. 062-97 37 37
FAX 062-97 37 49
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Marktberichte Wolle/Mohair

«Die Wollpreise werden wiahrend des ganzen Jahres relativ

hpch bleiben.» Dies behauptet die Australian Wool Corpora-

tionim Wool Record. Die Meinung basiert auf folgenden Tat-

sachen:

1. Stérkerer Bedarf an Wolle als in den vergangenen Jahren

2. Bessere Gehilter 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-
Eenﬁber denjenigen des vorigen Jahres um 15% gesun-

en.)

Diese Ausserungen sind meines Erachtens sehr glaubhaft
und es wire eine Utopie, bald einen wesentlich tieferen
Mar_kt zu erwarten. Ich glaube, dass die Wolle sich auf dieser
Basis verkaufen lasst, ohne Gefahr zu laufen, von andern Fa-
Sern verdréngt zu werden.

Die fqlgende Grafik veranschaulicht die Preisentwicklung
Von vier verschiedenen Kammzugqualitaten wahrend der
letzten vier Jahre:
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Auf dieser Grafikist deutlich zu erkennen, dass, wenn manin
€N jeweiligen kleinen Marktschwéchen die Situation aus-
geniitzt hat, man gar nicht so schlecht gelegen ist. Die letzten
Onate zeigen dies sehr gut. Im Moment sind wir in der
f.sgefpau:se. Die feinen Wollen werden ab April nicht mehr zu
“€n sein. So langsam geht an den wichtigen Markten die
Ura][tSOH zu Ende. Viel anderes als kleine Schwankungen nach
€N und nach oben sind nicht zu erwarten.
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Mohair

InaSaChen Mohair kénnte man die letzten Berichte der ver-
Sengﬁjnen Monate wiederholen. Die Preise sind nach_wie vor
Ser I'tief, wobei die Nachfrage nach Adults wesentlllch bgs-
et‘l's-t als nach Kids. Grosse Abschliisse wurden mit Indien
atigt, welches Land seinerseits Mohairstrickgarn nach
Ussland verkauft.

Ende Mérz 1989 W. Messmer

Literatur

«Die Kunst zu Weben»

CGF/In englischsprachigen Léndern ist Else Regensteiner
seit den 60er Jahren ein Begriff. Sie wurde damals bekannt
durch die Lehrtéatigkeit in ihrer Heimat, den USA. Aufgrund
dieser Erfahrungen erschien 1975 ihr erstes Buch «Weaver's
Study Coursen. Es folgten weitere Publikationen, von denen
nun die zuletzt erschienene, «Art of Weavingy, ins Deutsche
Ubersetzt vorliegt. Es ist, obwohl eine broschierte Ausgabe,
ein sehrschones, vielseitiges Buch, das sich genauso fiir An-
fanger wie flir erfahrene Weber(innen) und Textilinteres-
sierte eignet.

lllustriert mit interessantem Bildmaterial, vermittelt uns die
Autorin die Grundlagen des Webens, wie Beschrieb des
Handwerkzeuges, der Garne, der Kette, der Bindungen und
der Partiemuster mitihren Gestaltungsmaoglichkeiten. Die in
Kapitel 6 beschriebenen Transparentgewebe gehen auf pra-
kolumbianische Schleiergewebe zurlick, nur dass hier mit
der Technik der Dreherbindung neue, unserer Zeit entspre-
chende Entwiirfe 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-
vitat Kunstwerke entstehen kdnnen.

Bei Kapitel 11, «\Wandgehénge», ware dieser Ausdruck wohl
besser, da ohnehin ein Produkt aus unserer Zeit, mit Raum-
dekor oder Textilkunst (ibersetzt, 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 hdngen oder am Boden
stehen konnen.

In einer Anmerkung entschuldigt sich die Ubersetzerin,
Claudia Kolling, auch bei den vielen Weberinnen, dass man
im Text nur auf «den Weber» stdsst. Die Losung «Weber(in)»
mitdem entsprechend angepassten Attribut, fande ich trotz-
dem die bessere Losung.

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

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

Textilkonservierung
im Dienste der Forschung

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

An einer denkwiirdigen Finissage wurde der Rechen-
schaftsbericht ber ihre dreissigjahrige Tatigkeit, wovon
zwanzig Jahre in Riggisberg, Ende Oktober 1988 dem Publi-
kum vorgestellt. Die Autorin kam damit einem der grossen
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Wiinsche des Stifters Werner Abegg nach, dessen Erflillung
er allerdings nicht mehr erleben durfte. In seinem Angeden-
ken empfing Margaret Abegg das erste Exemplar des
prachtvollen Bandes.

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

Die Veroffentlichung will weder Lehr- noch Rezeptbuch sein.
Es wird aber anhand der mit reichem, meist farbigem Bild-
material dargestellten, kostbaren Textilien - vor, wahrend
und nach der Konservierung - mit spannend und auch fir
nicht Fachleute gut verstandlich geschriebenem Begleittext
sowie den gezeichneten Rekonstruktionen von Gewéandern,
Schnitt- und Flachenmustern, bestimmt das Buch der Bi-
cher fur Textilrestaurierung und -konservierung werden.

Werimmer sich flr historische Textilien interessiert, wird um
diese Lektlre nicht herumkommen und sollte sich das Werk
anschaffen; denn manfindet darin auch alle die Objekte wie-
der, die zum Teil spektakulare Textilgeschichte machten, die
man in Riggisberg nach der Konservierung besichtigen
konnte, und die heute, wenn tiberhaupt, nurmehr in ihren
Herkunftslandern zu sehen sind. Als Beispiele seien hier die
Kasel des Bischofs Bernhard von Hildesheim (11153), die
Gewebe aus dem Grabaltar des HI. Antonius von Padua
(t1230), oder das rekonstruierte etruskische Leinenbuch
(aus dem 2.Jahrhundert vor Christus) im Archdologischen
Museum von Zagreb erwahnt.

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

33x26 cm, 532 Seiten, 1001 Abbildungen, davon 376 farbig
und gegen 200 Zeichnungen. Von Mechthild Flury-Lemberg.
Leinen gebunden mit Schutzumschlag, erhaltlich in Deutsch
(Originaltext) oder Englisch, SFr. 245.—.

Abegg-Stiftung, Bern 1988, ISBN 3-905014-01-7

Handbuch «Umweltschutz von A—-2Z»

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

Im handlichen Taschenbuchformat liefert das Werk auf 220
Seiten Informationen aus vielen Bereichen des Umwelt-
schutzes. Dariiber hinaus gibt das Buch Erlauterungen wich-
tiger Begriffe zu Luftreinhaltung, Larmbekampfung, Abfall-
wirtschaft, Wasserwirtschaft, Umweltrecht, Umwelt-Che-
mikalien, Altlasten, Recycling und vielem anderen mehr.

Die Publikation wendet sich in erster Linie an Fach- und Fiih-
rungskréfte in Industrie und Handel, Medien, Verbrauchern
und Verwaltung. Der Preis des Buches betragt DM 4,50, zu-
zliglich Mehrwertsteuer, Porto und Verpackung. Interessen-
tenkonnenihre schriftliche Bestellung an folgende Anschrift
richten: Messe Dusseldorf, ENVITEC 89, z.H.Herrn Korff,
Stockumer Kirchstrasse 61, 4000 Diisseldorf

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 Schiiler in den berufs-
bildenden Schulen. Dabei ist esimmer wieder gelungen, das
Werkinhaltlich 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 dusserlich ein anderes, modernes «Gesicht» - grosse-
res Format, aufgelockertes Layout, Farbe, Cartoons. Die
neuesten DIN-Normen sind bericksichtigt, auf Umweltpro-
bleme wird eingegangen. Viele Abbildungen von Stoffen in
Originalfarben, Diagramme, Zeichnungen, Leitfarben fiir je-
des Kapitel, Arbeitsaufgaben erleichtern den Umgang mit
diesem Buch, regen zum Nachdenken und Uben an.

Von Lisa Adebahr-Dérel und Ursula Volker, unter Beratund
von Margarete Brunner.

29.,vollig 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 Foderation von
Wirkerei- und Strickereifachleuten
Landessektion Schweiz

Landesversammlung und Fachtagung
im Herbst 1989

Da im April der XXXII. Weltkongress der IFWS in Budapes!
stattfindet und sich eine grossere Zahl IFWS-Mitglieder an
unserer Gruppenreise beteiligt, haben wir wegen Termin”
Uberschneidung unsere diesjihrige Landesversammlung
und Fachtagung auf den Herbst verlegt.

Erstmals werden die Sektionen Schweiz, BRD und Oster-
reich die Fachtagung gemeinsam

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

durchfiihren. Neben Vortragen sind auch verschiedene B€”
triebsbesichtigungen im Raum Bodensee, Vorarlberg und
Ostschweiz vorgesehen. Die Landesversammlungen def
drei Landessektionen werden getrenntabgehalten. Eine eln”
téagige Teilnahme ist moglich.

Reservieren Sie sich bitte schon heute den Termin. Das au$”
fiihrliche Programm werden wir nach den Sommerferie”
bekanntgeben.
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Garntriger
fiir die gesamte
Textilindustrie

Gretener AG - CH-6330 CHAM
Tel. 042 4130 30 Telex 86 88 76
Telefax 042 4182 28

KOMPLETTE KETTEN-ANTRIEBE MIT
EIN-, ZWEI- UND DREIFACH-ROL-
LENKETTEN, KETTENRADER, VOR-
GEARBEITET UND EINBAUFERTIG.
FERNER: GALLSCHE-, TRANSMIS-
SIONS-, TRANSPORT-, DECKEL-,
FLEYER- UND KREMPELKETTEN.

GAG

GELENKKETTEN AG
6343 ROTKREUZ

Telefon 042 64 33 33

— Gewobene und gedruckte Etiketten.
—Transflock-, Leder- und Kunststoff-Etiketten.

Textile Bander
flr den technischen- und den Dekor-Bedarf.
Ihr Spezialist: [N

Bally Band AG, CH-5012 Schénenwerd

Selbstschmierende Lager

aus Sintereisen, Sinterbronze, Graphitbronze

Uber

500 Dimensionen
ab Lager Zirich
lieferbar

RUEGG + EGLI 8621 WetzikonZH
Telefon01/9303025

Webeblattfabrik

Webeblatter fur alle Gewebearten in Zinn und Kunststoff.

Rispelblatter in allen Ausfiihrungen.
Spiralfederrechen (Durchlaufkluppen) in allen Breiten.
Winkelleitblatter (Gelenkscharblatter)
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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 der allgemeinen Be-
richterstattung zu neuen Produkten im
Rieter-Programm nicht vorzugreifen,
wurde die Redaktion gebeten, den Be-
richt nicht vor April (ATMEin den USA) zu
veroffentlichen. Diesem Wunsch haben
wir entsprochen, darum wurde er nicht
friher publiziert.

Riesenandrang zum Kurs Nr. 4. Infolge
der Uber 100 Anmeldungen wurde die
Tagung im Technorama abgehalten.
Kursleiter Martin Bosch, Mitglied der
WBK und Rieter-Mitarbeiter, begrisste
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,
Geschaftsfihrer der Rieter-Holding,

personlich Gber die Neuheiten aus Win-
terthur. Fir ihn bietet das neue Pro-
gramm keine Problemlésungen fir
heute, sondern mit Blick auf morgen. Ge-
sucht werde eine intensive Partnerschaft
mit den Kunden, so kdnne man den
Schritt in die Zukunft besser tun.

Automatisation der Ringspinnerei

In der Automatisation der Ringspinnerei
wird der Produkteentwicklung Prioritat
zugewiesen. Bekanntlich geht es den
Spinnereien relativ gut, dies ist haupt-
sachlich auf die gute Qualitat der Garne
zurGckzufhren. 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 Kundenwinschen mit verschiede-
nen Optionen erhdltlich ist. Die Produk-
tion wird mit 80 kg pro Stunde angege-
ben und kann mit einer zusdtzlichen
Bandablage weiter gesteigert werden.
Von der Strecke D1 sind heute weltweit
uber 700 Anlagen im Betrieb, mit einer
Stundenleistung bis zu 200 kg pro Kopf.

Dr. Kurt E. Stirnemann, Geschaftsfihrer der Rieter-
Holding: Mit einer intensiven Partnerschaft zwi-
schen Kunde und Lieferant kann die Zukunft bes-

ser gemeistert werden. Bild: «mittex»

SVT

Schweizerische Vereinigung
von Textilfachleuten

Qualitat

Wahrend seines Referates wies Dr. Stir-
nemann immer wieder auf schlechter
werdende Baumwolle hin, der Schmutz
in der Rohware steige standig an. Die Er-
trage pro ha zwar auch, aber nichtin der
Qualitat. Er vertrat die Meinung, dass
alle Garne ab Ne 24/1 immer gekammt
sein sollten, um den Schmutz zu eliminie-
ren. Das Ringgarn entwickle sich aus die-
sem Grund immer mehr zum gekédmm-
ten Artikel, und dieselbe Tendenz se!
auch fir qualitativ hochstehende Rotor-
garne zu beobachten.

Transportsysteme

Pointiert nahm Kurt Bichiin 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 fGhren kénnen. Teilschritte;
die Arbeitserleichterung und Personal
einsparungen bedeuten kdnnen. Bei der
Wahl des Systems miisse darauf geach”
tetwerden, dass Teilschritte in beiden Be-
reichen moglich sind und alles einfGCﬂh
und Ubersichtlich konzipiert sei. Kurt Bu-
chi erklarte, dass Umsetzstationen ver
mieden werden missen, der gesamfé
Ablauf sollte mit Hilfe derselben Trans®
porttréger funktionieren. Nicht nach
dem «Handtéschchenprinzip»: Tasche
auf, Geld raus, Riickgeld hinein, Tasche
zu efc.

Die Spulenibergabe auf das Transport”
system im neuen System arbeitet bereifs
vollautomatisch, der Puffer und die ZU’
fGhrung neben das Ringspinngatter sin'

mechanisiert und teilautomatisiert. D1



Entwicklung zielt auf eine automatische
Gatterbeschickung. Kurt Biichi betonte
zum  Schluss, dass eigentlich keine
zweckmassige  Transportanlage  ab
S'(‘ange gekauft werden kénne. Alles
Musse in intensiver Zusammenarbeit al-
ler Befeiligten auf die raumlichen und
betrieblichen Gegebenheiten massge-
schneidert werden. Eine bis ins letzte De-
tail vollautomatisierte Lésung werde nur
In wenigen Fdllen das Optimum zwi-
schen Aufwand und  wirtschaftlichem
ngfzen darstellen. Eine Berechnung der
WIﬁschofﬂichkeit pro Spindel sei so-
wieso fast unméglich, da zu viele Fakto-
ren mitspielen.

Ringspinnmaschinen

Der automatische Doffer ist in aller

unde und scheint sich nun Gberall
durchzusetzen. Im Anschluss an  sein
letztichriges Referat informierte A. Lucca
Uber die Kosten in Funktion von Doffzei-
fen und Kopslaufzeiten. Will man Kon-
frollgéinge beim doffen eliminieren, ste-
en zwei Wege zur Verfigung:

Einerseits die Installation einer Kontroll-
vorrichtung zur Uberwachung in Form
€iner Lichtschranke, oder andererseits
Versucht man, den Doffer betriebssiche-
'er zu machen. Bedenke man die Anfor-
erungen an die Betriebssicherheit,
Seien heutige Fehlerraten von 1:100 000
ereits beachtlich. Die Bestrebungen
von Rieter gehen dahin, den Doffervor-
9ang so sicher wie moglich zu machen,
Mit der Beriicksichtigung, dass der Trend
ichtung kleinere Kopse geht, was ein
assen der Hilsen im Innern schwieriger
Macht. Rieter hat sich deshalb entschie-
en, einen Aussengreifer mit Gummi-
Manschette zu produzieren, in Tausen-
en von Testlaufen storungsfrei erprobt
Wurde. So kénnen mit einem System alle
rten von Kopsen manipuliert werden.

Die Besonderheiten des Greifers sind:
elbstilberwachung jeder Spinnstelle
ruch des Vorgangs bei Kollision
2Wei verschiedene Druckkandle
ufblasen/Enlisften - Drucksensor),

adurch keine Lichtschrankeniberwa-
C ung

Mit diesem System konnte die Doffzeit
auf drei Minuten reduziert werden, netto
Serechnet. Dies macht den Doffer fiir
u:g Biichi zum wichtigsten Instrument
o0 20 einer Voraussetzung der automa-
Sierten Spinnerei.

A“leigen und Steuerung

Zum ersten Mal wurde die neue Einheit
N 2 gezeigt, die eine komplett neve
Cuerung und Bedienung aufweist. Im

| Nerschied zur G 5/1 kann eine stufen-
Ose G
deh

rundregulierung gefahren wer-

Hauptsachliche Vorteile sind:
Drehzahlprogrammierung

beidseitiger Stop

Bedienerfihrung nach Menutechnik

Alle Anzeigen sind im Programm
installiert.

Stérmeldungen im Klartext

Zusatzliches Blindschaltbild

Dieses moderne  Steuerungskonzept
wird zum ersten Mal auf der G 5/2 ange-
wendet, die nur noch mit Doffer geliefert
wird. Als ndchste Maschine wird der
Flyer mit dem gleichen System ausgeri-
stet. Dies gewdhrleistet die gleiche Be-
dienerfGhrung 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 Qualitatsverbesserung der Garne.
Hans  Landwehrkamp,  Entwicklungs-
ingenieur bei der Rieter-Tochter Schu-
bert & Salzer, Ingolstadt, beleuchtete in
seinem Referat die Produktivitat, die Au-
tomation und die Wirtschaftlichkeit des
Rotorspinnens.

Massgebend beteiligt an der Steigerung
der Produktion an Rotorspinnmaschinen
ist die enorme Erhohung der Drehzahlen
von ehemals 25000 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. Uber im
Rotordeckel angeordnete  Druckluft-
dusen 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
abgeschalt und geldst. Nach dem Still-
stand werden die Partikel durch den Un-
terdruck im Rotorgehduse 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 Halfte reduziert.

Automationsgrad der RU14

—| Maschinenautomation ( Serie ) I

- Automatisches

- Automatischer

Rotorreinigen
=—» Praventivreinigung

-» Automatisches Fadenbruchbeheben

Spulenwechsel*
mit Fadenreserve
ohne Starterspulen

I* mit AS-System

=» Automatischer Partiewechsel*
ohne Starterspulen

=» Automatische Leerhulsenzufuhr

—_

Automatische Spulenabnahme am
Maschinenende mit DOFFOMAT"

Transportautomation ( in Entwicklung )|

Spulenabtransport
Kannenzufuhrung

Abb. Rieter




Hans Landwehrkamp, Entwicklungsingenieur bei
Schubert & Salzer: Die Eigenschaften der RU 14
bieten auch im feinen Bereich eine kostenginstige
Herstellung von qualitatsgepriften Rotorgarnen.

Wirtschaftlichkeit

Fir die Wirtschaftlichkeit sind die Spinn-
kosten im Vergleich zum Ringspinnen
massgebend. Die Produktivitat der RU

auch im feinen Garnbereich eine gegen-
Uber dem Ringspinnen kostenginstige
Variante. Fir die Nutzeffekisteigerung
ist es vorteilhaft, die Automatik fir Anset-
zen und Spulenwechsel in einem Auto-
maten zu kombinieren. Damit fallt die
Wartezeit bei einer vollen Spule nur ein-
mal an. Was fir Vorteile die Verwendung
eines Automaten an jeder Seite der RU
14 bringt, zeigt die néchste Abbildung.

Garne in den 90er Jahren

Aufgrund bisheriger Erfahrungen wird
sich die Struktur des Garnmarktes in den
ndachsten Jahren nicht verandern, das
Volumen aber stark zunehmen, bedingt
durch die Zunahme der Bevdlkerung in
der Dritten Welt. Diese Meinung vertrat
Dr. Hans Stalder in seinem Referat Gber
die Entwicklung der Garne der 90er
Jahre.

Spinnverfahren

Das Ringspinnen ist fir Dr. Stalder immer
noch Verfahren Nummer 1, universell fir
alle Bereiche und Fasermaterialien ein-
setzbar. Andere Verfahren konnen nur in
beschranktem Masse verwendet wer-
den, da sie den Charakter der Garne
verandern und darum am Fertigartikel
erprobt werden sollten. Sicher gebe es
mit anderen Prozessen auch Vorteile,

14 mit Nutzeffekten Uber 97% ermdglicht | hauptsdchlich  wirtschaftlicher  Natur.
Zwei Automaten auf der RU14 zur
Steigerung des Nutzeffekts

Ansetzen + Spulenwechsel

Ansetzen + Spulenwechsel

Hochster Automatisierungsgrad

Jeder Automat erfillt alle Funktionen

Geringe Wartezeit an der Spinnstelle

Halbierte Wege der Automaten

Vorteile bei kleinen Spulen

Schneller Maschinenstart mit Qualitatsansetzern
Keine Behinderung der Automaten

Bei Wartungsarbeiten am WA 1 Gbernimmt der WA 2 die
gesamte Maschine und umgekehrt

Abb. Rieter
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Nach der Beleuchtung der verschiede-
nen Spinnverfahren sieht der Referent
die zukinftigen Anwendungsbereiche
so:

Ringspinnen:

Universalspinnverfahren, Massstab  fir
die neuen Verfahren. 85% der Garne
werden heute auf Ringspinnmaschinen
hergestellt. Das Ringspinnen wird seine
dominierende Stellung in den ndchsten
Jahren behaupten kénnen.

Rotorspinnen:

Grober und mittlerer Garnsektor, mit
Einschrankungen. Verfahren auf breiter
Basis eingefthrt. 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
fir Spezialanwendungen, feilweise ein-
gefihrt. Das Umwindespinnen wird sei-
nen heutigen Anwendungsbereich bei-
behalten kénnen. Eine Ausweitung die-
ses Bereiches ist aber aus wirtschaftli-
chen Grinden kaum denkbar.

Disenspinnen:

Mittlerer und feiner Mischgarnsektor,
mit  Einschrankungen. Verfahren feil-
weise eingefihrt (USA). Das Disenspin-
nen wird in Zukunft vermehrt zum Einsatz
gelangen und auch in das Gebiet der
gekdmmten Baumwollgarne vorzudrin-
gen vermogen.

Friktionsspinnen:

Mittlerer Garnbereich, mit starken Ein-
schrdnkungen. Verfahren noch nicht ein-
gefihrt. Durch die Konkurrenz des Ro-
torspinnens wird die MarkteinfGhrung
des Friktionsspinnens eher zégernd vor
sich gehen.

Natirlich missen die BemGhungen zur
Verbesserung der einzelnen Verfahren
fortgesetzt werden, denn eine bessere
Wirtschaftlichkeit des  Spinnprozesses
kénne hauptséchlich ber neve Verfah-
ren erzielt werden.

Betriebsbesichtigung

Eine anschliessende Besichtigung der
beschriebenen Maschinen in Wilflingen
beendet einen interessanten und infor-
mativen SVT-Kurs. Allen Beteiligten be-
sten Dank fir die geleistete Arbeit.

JR



SVT-Weiterbildungskurse 1988/89

Kurs Nr. 10

Maschen-ABC
Einfihrung
in die Wirkerei/Strickerei

Traditionsgemass ist die Weberei in der
Schweiz starker vertreten als die Ma-
schenwarenproduktion.  Manch  einer
ware schon froh gewesen, er hdtte etwas
mehr (ber die Unterschiede von Wirke-
rei und Strickerei gewusst.

Qder vielleicht wurde einfach manches
wieder vergessen, was man einmal
Wusste? Dann ist es hochste Zeit, die ent-
schwundenen Kenntnisse wieder aufzu-
rischen.

Qder sind Sie einer der interessierten

ichtspezialisten, an die sich der Kurs in
erster Linie wendet? Egal, willkommen
sind alle zum Maschen-ABC.

Bitte beachten Sie das nachstehende
rogramm und die entsprechenden Da-
fen. Gewisse Punkte haben eine Ande-
'ung gegeniber der urspringlichen
Ausschreibung erfahren.

Programm:

- EinfGhrung in die Wirkerei

- EinfGhrung 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
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Neue SVT-Mitglieder

Im Marz hat sich die Mitgliederzahl
des SVT erfreulich vergréssert.
Herzlich willkommen:

Barbara Ammann

Ach. Bischoffstr. 7

Ort. 4053 Basel
Vormittag: g
Hotel Thurgauerhof, Weinfelden g;g:;?::reg%h
Nachmittag: N
Greuter Jersey AG, Sulgen (e gl
Kosten: :
Fr. 100.— fur SVT Mitglieder C\/eeliizegzrbib
Fr. 120.— fir Nicht-SVT-Mitglieder 9035 Grot
Die Verpflegung ist im Kursgeld inbegrif-
fen. Frieda Locher
Webernstr. 5
Anmeldeschluss: 28. April 1989 86?086::;

Peter Scharli
Poststr. 10a
9202 Gossau

Max Thirlemann
Kirchhalde 5
9303 Wittenbach

Bernhard Wetzel
Sonnmattstrasse 20

9015 St. Gallen

Binder | Biander

Bander | Bander
aus bedruckt | fiir die
Baum- bis Beklei-
wolle 4-farbig dungs-
Leinen abjeder | Waidsche-
Synthe- | Vorlage Vorhang-
tics firjeden | und
und Zweck Elektro-
Glas kochecht | Industrie
preis-
giinstig

Allen ein herzlich Willkommen.

jeder
Art

Sie wiin-
schen
wir
verwirk-
lichen

— £ - Einfiihrungskurse:
<= TEXTIL-DESIGN
Z FUR

Zielgerichtete Werbung = |nserieren
inder
«mittex»

DIE SCHAFTWEBEREI

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

Kursgebiihr Fr. 250.-

Auskunft und Anmeldung:
R. Peter, CH-5223 Riniken, Tel. 056-410322
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Bezugsquellen-Nachweis

Agraffen fiir Jacquardpapiere/Agraffen-Maschine
AGM AG Muiller, 8212 Neuhausen a.R., Tel. 053 22 1121, Telex 76460

Amerika peignierte Baumwollgarne/Zwirne
Gugelmann & Cie. AG, 4900 Langenthal, Telefon 063 22 26 44

Antriebselemente und Tribotechnik
WHG-Antriebstechnik AG, 8153 Riimlang, Telefon 01 817 18 18

Bander

Bally Band AG, 5012 Schénenwerd, Telefon 064 4135 35
Telefax 064 414072

Bandfabrik Streiff AG, 6460 Altdorf, Tel. 044 217 77, Fax 20242,
Telex 866 361

Sager & Cie., 5724 Dirrendsch, Tel. 064 54 17 61, Tx 68 027 sagos ch

Sarasin, Thurneysen AG, 4006 Basel, Tel. 061 23 08 55, Telex 962 305
Telefax 061 2332 12

E. Schneeberger AG, 5726 Unterkulm, Telefon 064 46 10 70

Bander aller Art
Textiletiketten

‘ BAND ‘

Huber & Co. AG 5727 Oberkulm, Telefon 064 46 12 08

Bander, elastisch und unelastisch

G. Kappeler AG, 4800 Zofingen
geka pp g

Tel. 062 97 37 37, Tx 981849, Fax 062 97 37 49
Bandwebmaschinen

Baumwollzwirnerei

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

[ Game | Gugelmann & Cie. AG Baumwollspinnerei/

Garnfarberei/Zwirnerei
‘ Roggwil BE
Postfach, CH-4900 Langenthal
Telefon 063 48 12 24, Telex 68 142 gtex ch

Nufer & Co. AG
Zwirnerei
9107 Urnasch

Telefon 071 581110

Wettstein AG, 6252 Dagmersellen
Telefon 062 86 13 13, Telex 982 805
Telefax 062 86 1315

Zitextil AG
Zwirnerei/Weberei
8857 Vorderthal Telefon 055 69 1144

Arthur Kessler, Zwirnerei, 8855 Nuolen,
Telefon 055 64 12 17, Telefax 055 64 54 34

Miller & Steiner AG, 8716 Schmerikon, Telefon 055 86 1555
E. Ruoss-Kistler AG, 8863 Buttikon, Telefon 055 67 13 21

Baumwoll- und Halbleinengewebe

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

Bedruckte und gewobene Etiketten zum Einnahen und Kleben

Sager & Cie., 5724 Dirrenasch, Tel. 064 54 17 61, Tx 68 027 sagos ch
Sarasin, Thurneysen AG, 4006 Basel, Tel. 061 23 08 55, Telex 962 305
Telefax 061 233212

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

Beratung Textilmaschinen-Industrie
H. Makowitzki, Ing.-Bliro AG, 8700 Kisnacht, Telefon 01 910 65 43

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

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

Bodenbelédge fiir Industriebetriebe

Repoxit AG, 8403 Winterthur, Telefon 052 27 17 21

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

Walo Bertschinger AG, Postfach, 8023 Zrich, Telefon 01 7303073

Breithalter

G. Hunziker AG
Ferracherstrasse 30
8630 Riti

Telefon 055 3153 54

HUNZIKER

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

tMS
kesmalon ag
Siy

I.C.I. (Switzerland) AG, 8039 Zlirich, Telefon 01 2025091
Pliss-Staufer AG, 4665 Oftringen, Telefon 062 431111

Paul Reinhart AG, (Lenzing AG), 8401 Winterthur, 052 84 8181
Viscosuisse SA, 6020 Emmenbriicke, Telefon 041 56 8181

EMS-GRILON SA

CH-7013 Domat/Ems

Telefon 081 36 0166, Telex 851421
Telefax 081 36 12 81

8856 Tuggen
Telefon 055 7817 17
Telex 875 645

Siber Hegner Textil AG, 8022 Zirich

Telefon 01 38672 72, Telex 816 988 22 SH CH
Telefax 01 69 16 63

Textile Rohstoffe, Garne, Zwirne, Gewebe
Leder-, Sport- und Freizeitbekleidung

Chemikalien fiir die Textilindustrie (Textilhilfsmittel)
Pliiss-Staufer AG, 4665 Oftringen, Telefon 062 43 1111

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

Dekor- und Zierbénder
Bandfabrik Breitenbach AG, 4226 Breitenbach

Sarasin, Thurneysen AG, 4006 Basel, Tel. 061 23 08 55, Telex 962 305
Telefax 061 233212

Dockenwaagen
Z6llig Maschinenbau, 9323 Steinach, Telefon 071 46 75 46

Dockenwickler
ﬂ%l

Effektzwirnerei

4.7

WEDA

Willy Grob AG
Ferrachstrasse 30, 8630 Riiti
Telefon 055 311551, Telex 875748

Wettstein AG, 6252 Dagmersellen
Telefon 062 86 13 13, Telex 982 805
Telefax 062 86 13 15

Emil Wild & Co. AG, Zwirnerei, 9016 St. Gallen, Telefon 071 352070
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