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Internationale Trendshow der Mode-Messen Kaln
for frohstmégliche Trendinformation und Vororder.

Infernationale Herren-Mode-Messe KéIn und Internationale Sportswear-
und Young Fashion-Messe Kéln mit Gber 1.300 ausstellenden Unternehmen

aus 35 Landermn.

2SN
K6ln /geht vor.

Weitere Informationen:

Vertretung fir die Schweiz und das Firstentum Liechtenstein:
Handelskammer Deutschland-Schweiz,

Talacker 41, 8001 Zirich, Tel. 01/2118110, Telex 812684,
Telefax 01/2 21 3766

A KéInMesse

Fir Reisearrangements zum Messebesuch wenden Sie
sich bitte an die Spezialisten:

Reisebiro KUONI AG, Tel. 01/4412 61 oder

DANZAS AG REISEN, Tel. 01/2113030



Trends

Nicht nur in der Mode beobachten wir Trends, Strémun-
gen, Grundrichtungen der Entwicklung. Es gibt sie auch in
der Wirtschaft, in der Politik, im Freizeitverhalten und in
vielen anderen Gebieten. Das einzig Bestandige ist der
Wandel. Stabilitét ist selten, und wir sind es gewohnt, dass
wir uns nicht beliebig, sondern in einer bestimmten Rich-
tung bewegen.

Wie aber kommt eine neue Richtung zustande? Sind es
Drahtzieher, welche uns geschickt manipulieren und uns
nach ihren Planen handeln lassen? Ist es die Werbung,
welche mit ihrem raffinierten Instrumentarium Wiinsche
in uns weckt, zu deren Erflillung wir genau das tun miis-
sen, was sie beabsichtigt? Sind es Modeschopfer, welche
uns mit immer verriickteren Ideen dazu bringen, immer
wieder Neues anzuschaffen, weil wir doch mit der Zeit ge-
hen wollen? Oder sind es Menschen mit einem feinen Ge-
spur fur Entwicklungen, welches sie verstarken und damit
zu Trendsettern werden?

Sicher kommt es vor, dass bewusst versucht wird, auf
irgendeinem Gebiet ein neues Kapitel aufzuschlagen, den
eingeschlagenen Kurs zu verdndern, Gewohnheiten neu
auszurichten. Ebenso sicher aber ist, dass sich Trends
nicht beliebig beeinflussen lassen. Bereitschaft zum Rich-
tungswechsel besteht nur, wenn der bisherige Kurs nicht
befriedigt oder wenn geniigend viele Menschen seiner
ﬂberdrﬁssig_ geworden sind. Und je grosser der Wunsch
nach einer Anderung ist, um so ausgepragter wechselt die
Richtung. Nach einer langen Zeit der Minirécke werden die
Kleider nicht nur um wenige Zentimeter verlangert. Nach
einem amerikanischen Prasidenten wie Carter mit seiner
Betonung der Menschenrechte hatte Reagan mit seiner
ganz anderen Politik die grosste Chance. Der momentane
Erfolg der Autopartei wird verstandlich auf dem Hinter-
grund vorgangiger Wahlen, in denen sich ohne Ausnahme
sé@mtliche Parteien einen griinen Anstrich gaben.

Wenn immer wir etwas verdndern, wollen wir damit Nach-
teile der Gegenwart ausschalten. Firmen schliessen sich
Zusammen, weil sie sich als grossere Einheit in Entwick-
lung, Produktion und Vertrieb Vorteile versprechen. Wenn
Grossfirmen in ihrer eigenen Biirokratie zu ersticken dro-
hen, spalten sie sich wieder auf in kleinere, selbsténdige
Einheiten, welche flexibler und damit wirtschaftlicher
Operieren kénnen. Wer einen Mitarbeiter ersetzt, welcher
Immer wieder durch seine Unzuverlédssigkeit Arger berei-
tet hat, wird bei seinem Nachfolger besonders auf die Zu-
verlassigkeit achten und dabei vielleicht (ibersehen, dass
€r zu wenig beweglich ist. So geht jeder Neubeginn in eine
Rlchtung, welche sich aus den Erfahrungen der Vergan-
Qenhelt erklaren lasst. Und weil jede Entwicklung schliess-
lich wieder die ihr elgenen Nachteile offenbart, kdnnen wir
gewiss sein, dass sie friiher oder spater wieder durch ei-
nen ebenso folgerichtigen weiteren Trend abgeldst und
darum das Leben nie einténig wird.

Peter Baur

‘K
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Wirkerei & Strickerei

Rationalisierung durch praxisgerechte
Datenerfassung in der Strickerei

Einleitung

Dipl.Ing. Peter Barth referierte iber dieses Thema anlasslich
einer Vortragsveranstaltung des Textilen Arbeitskreises Alb-
stadt e.V. am 13.2.1989. Mit liber 10jahriger Erfahrung aus
dem Rundstrick-Maschinenbau und mehrjahriger Tatigkeit
inder Computertechnologie gab der Referent ein umfassen-
des Bild nicht der Perspektiven, sondern der realen Moglich-
keiten. Der Vortrag war aufgelockert durch praktische De-
monstrationen der BPM- und Norsel-Gerate und rege Dis-
kussionsbeitrage der Teilnehmer.

Zusammenfassung

Die Marktanforderungen nach mehr flexibler just-in-time-
Produktion lassen Computer-Systeme und Organisations-
Lésungen mit wachsender Bedeutung in den Vordergrund
riicken. Die Firmen BPM-Fertigungs-Informatik GmbH & Co
und Norsel AG haben in Zusammenarbeit, speziell fiir die
Strickerei, Computer-Systeme zur Datenintegration erstellt
und im Einsatz, mit denen von der Stiickdaten-Erfassung
Uber die maschinenlesbare ausriistungsfeste Etikettierung,
bis zur permanenten Prozesstiberwachung der Maschinen,
die Rationalisierung wirtschaftlich ermoglicht wird. Ein Spe-
zialpaket fuir Lohn- und Meterware-Strickereien rundet das
Programm nach unten ab.

1. Marktanforderungen

Die Zeiten, in denen die Produktion nach einer jahrlich mit
dem Vertrieb abgestimmten Zielvorgabe die Produkte in
moglichst grossen Fertigungslosen bis zum Fertigwarenla-
ger durchziehen kann, sind in den westlichen Industrielan-
dern langst vorbei. Genau das Gegenteil ist gefragt.

Die Méglichkeiten einer flexiblen Produktion bei minimalen
Bestanden (just-in-time) sind von vielerlei Faktoren abhan-
gig und nur schrittweise zu vollziehen. Der Grund liegt darin,
dass hohe technologische Forderungen an die Flexibilitat
des Produktionsapparates, an die Beweglichkeit der Materi-
albereitstellung und Entsorgung durch alle Fertigungsstufen
(Logistik) und nicht zuletzt an das Lernvermdgen der Mitar-
beiter gestelltwerden. Abteilungstibergreifendes Denken ist
notig, denn der Betrieb wird letztendlich als Ganzes erfasst -
ein nicht zu unterschatzendes Problem!

2. Computerisierung

Der zunehmende Einsatz der Computertechnologie zeigt,
bis auf die Ausnahme der sinnlosen Anwendungen, den
Weg in die richtige Richtung. Die Perspektiven sollen hier
nicht breitgetreten werden, da sie in der Regel in futuristi-
sche Visionen ausarten und fiir den Praktiker mehr Verwir-
rung als Klarheit bedeuten. Ein Praktiker ist aber derjenige
nicht mehr, der alles als unnétiges dummes Zeug abkanzelt,
sondern soviel Aufgeschlossenheit muss vorhanden sein,
um sich mit den Maoglichkeiten zu beschaftigen und am un-

abdingbaren Lernprozess teilzunehmen. Leider gibt es auch
Beispiele des anderen Extrems, wo vor lauter Blindgldubig-
keit in die Computerisierung am Ende gar nichts mehr geht.
Deshalb ist auch hier der goldene Mittelweg der schrittwel-
sen Einflihrung ratsam, um das Lernpensum und die Akzep-
tanz zu bewéltigen und um auf dem fahrenden Zug zu blei-
ben. Die Hardware im Bereich der leistungsfihigen und
preiswerten Personal-Computer ist vorhanden, um ohne
Mitarbeiter-Uberforderung als Arbeitsplatz-Rechner gute
Dienste zu tun.

Die Gefahr, mit lokal beschrankten Insellésungen in d_ie
Sackgasse zu geraten, existiert praktisch nicht mehr. Notig
ist ein mittelfristiges Gesamtkonzept, zu dessen Phasen einé
fachkompetente seriése Beratung hervorragende Diensté
leistet und Fehlinvestitionen vermeidet.

Fir eine spatere Vernetzung der Inseln ist ebenfalls genti-
gend Hardware vorhanden. Uberhaupt ist die Hardware um
mehrere Jahre der Software voraus und wird anteilsméss!d
an der Gesamtinvestition eine immer kleinere Rolle spielen.

3. Nutzenerwartungen

Primarist es eine Tatsache, dass kein Computer die Maschen
schneller und mit weniger Fehlern strickt.

Dem Praktiker fillt es viel leichter, eine alte Maschine durch
eine leistungsfahigere zu ersetzen, oder die Kapazitat durff‘h
eine Neuinvestition zu vergrossern. Der Nutzen stellt sich I
der Regel ab Inbetriebnahme ein und ist leicht kalkulierbar:
Die Computerisierung bringt mit der Investition zuerst
Mehrarbeit durch Organisationszwange, Anderungs- und
Lernprozesse mit sich, die zunéachst stéren und hemmen-
Der Nutzen stellt sich erst spater als Sekundéareffekt herau$:
eine Phanomen, mit dem sich der Fertigungsmann nicht
spontan begeistern lasst und auch den Kostenrechner zu’
Kunststlicken zwingt.

Eine RKW-Umfrage vom Juli 1988 bei 141 Experten durch al
le Branchen der Fertigungsbetriebe, die eine CIM-L6sund
realisiert haben, ergab gewichtet in der Reihenfolge deé'
Nennung folgende Sekundareffekte:

- geringere Durchlaufzeit

- mebhr Flexibilitdt am Markt und Intern

- weniger Bestande

- mehr Termintreue

- mehr Produktivitat

- mehr Transparenz des Betriebsablaufs

- bessere Kapazitatsauslastung

- weniger Verwaltungsaufwand

- weniger Personal

- mehr Controlling

Beachtlich ist hierbei, dass der Nutzen ziemlich branchen”
neutral ist und auch flir die Maschenindustrie zutrifft.

Die meisten Betriebe, die an CIM-L6sungen arbeiten, Si_”d
Betriebe, in denen Rechnerleistung seit Jahren installiert ist
die nicht nur auf den kaufmannischen Bereich begrenzt ist
sondern durch CNC-Maschinen bis ind die Fertigung reicht
Hinzu kommt, dass Fertigung mit hohem Mengendurchsa"Z
oder auch durch Produkte mit geringer Lagereignung, scho”
immer hohe Anforderungen an die Logistik gestellt habe”
und dadurch auch die Fertigungsleute in den Lernproles.S
einbezieht, selbst wenn keine CNC-Maschinen in der Fert”
gung sind. Techniker der Entwicklung und Arbeitsvorbere!”
tung sind in CAD- und PPS-Anwendung hineingewachse’
was liegt da eigentlich noch naher, als die technischen Bere!
che unter CIM zu integrieren.

Aus dem Blickwinkel der Rundstrickerei gesehen, ist die Fr&"
ge am Platz: Ist fiir diesen Fertigungszweig der Zug sch?
langst abgefahren?
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Vor kurzem war im Beitrag eines kompetenten Autors die
Fréig_e: Sind Rundstrickereien in Industrie-Nationen flr die
nbieter uninteressant?

Die Antwort kann nur lauten: Das Gegenteil ist der Fall!

4.Randbedingungen der Maschenhersteller

|rTl‘Prinzip ist die Maschenindustrie in den westlichen Indu-
Strienationen den Computer-Anwendungen nicht ver-
Schlossen. Die gleichen Bediirfnisse nach mehr Fluss und
Transparenz in der Fertigung sind wie in anderen Branchen
Vorhanden.

Was ist es nun, was dieser Industrie die Entscheidung so
Schwer macht?

Es sind eine Reihe von unglinstigen Randbedingungen. Ob-

Wohl nach dem Wachstum der Weltbevélkerung sténdig

Steigender Textilbedarf vorliegt, ist die Maschenproduktion

€ine bevorzugte Technologie der Schwellen- und Entwick-

lungslander, die tiber ein riesiges Potential an Arbeitskraften

Verfligen. Es erscheint einfach zwecklos, gegen solchen
ettbewerb anzutreten.

Die Folge ist, dass die Anzahl der im inldndischen Textilsek-
tor Beschiftigten gegeniiber 1970 um (iber 400 000, d.h. um
Uber die Hlfte zuriick ging.

D'e_lndustrienation Bundesrepublik hat
~ €lInen Platz in der Spitzengruppe der teuersten

Arbeitsstundenkosten

- die weltweit kiirzeste Jahresarbeitszeit unter
1700 Stunden/Jahr
~ die weltweit kiirzesten Maschinen-Laufzeiten pro Jahr.

N diesen Tatsachen gibt es nichts zu riitteln, die Verhaltnis-
Se haben sich in den letzten 20 Jahren geandert. Trotzdem
9ibt es grosse und kleine Unternehmen der Maschenindu-
Strie, die ihre Strategie auf die positiven Randbedingungen
€Iner hochentwickelten Industrienation ausrichten. Hier lie-
9en die Vorziige in der
) Kreativitit der Mitarbeiter,

Ausbildung allgemein, jedoch im Textilsektor
_ Vernachlassigt,

Marktnahe, EG-Markt mit grosstem Potential
_ anspruchsvoller Verbraucher,

K"=‘Di'ta|beschaffung.

S. Impulse durch CNC-Rundstricken?

St& genugist die falsche Meinung zu héren, dass CNC-Rund-

fickmaschinen nur deshalb nicht verfligbar sind, weil die
leauptabnehmerlénder der Maschinenhersteller ir_1 thwel-
sﬂ“‘ und Entwicklungsléndern zu suchen sind. Allein die Tat-

Che, dass in solche Lander auch CNC-Flachstrick- und
erkZeugmaschinen exportiert werden, steht dieser Mei-
:i?g entgegen. Dass es ausserdem keine Frage der Fahig-
G der Maschinenhersteller ist, beweist allein der hohe
Vvah|mSChe Stand der rechnergesteuerten Einzc_alqadelaus—
26y am Ende der 60er Jahre, als die NC-Technik im Werk-

9maschinenbau noch in den Kinderschuhen steckte.

SNC‘RUndstricken ist eine Frage der spitzen Kalkulatipn m_it
Ry Be'darf an Umrustzeiten. In vielen_ Betrieben"lst die
”dSt_FICkmaschine ein reines Produktionspferd fur ton-
rUQWelse produzierten Maschen\{varen-Schlauch, wo Um-
€n fast zum Fremdwort wird. Die Skala reicht von diesem
Vvir(rjem bis zur Musterungsmaschine, die stdndig umgestellt

P
Au 1edem CNC-Regelkreis gehoren Sensoren und Aktoren.
I llej

N die Anzahl der Fournisseure ergibt bei einer Hoch-
Ungsmaschine tiber 150 Sensoren.

n

Bist

Als Aktoren sind denkbar:

- Qualitatsrad

- Fadenrad

- Kulierung, zentral und/oder einzeln

- Warenabzug und Wickler

- Schmierung

- Hauptantrieb

Esistkeine Frage, dass Entwicklungen dieser Baugruppenzu
CNC-Aktoren fiir den Maschinenhersteller eine hohe Inve-
stition erfordern. Die Frage ist vielmehr durch den Anwender
selbst zu beantworten, bei dem die Amortisierbarkeit gege-
ben sein muss.

6. Datenintegration der Rundstrickerei

In den meisten Betrieben der Maschenwaren-Hersteller, die
Computerim kaufmannischen und dispositiven Bereich ein-
setzen, ist das Garnlager bereits integriert und auch die Pro-
duktionsplanung auf Grund von Garnverbrauch und artikel-
bezogenen Maschinen-Laufzeiten relativ gut geristet.

Die Strickauftrage werden meistensin Form einervom Com-
puter gedruckten Stilickkarten-Ziehharmonika an den
Schichtfiihrer ausgegeben. Dort verbleiben sie in der Regel
in der Warteschlange des Auftragsvorrats bis zur Zuteilung.
Hier wird die Leistungsfahigkeit der PPS-Programme gefor-
dert, die

- erfullbare Mengen und Termine einplanen,

- die Warteschlange flexibel verandern auf Grund von
neuen Situationen der Materialversorgung, der
Maschinenkapazitdt auch nachfolgender Stufen,

- die BDE-Riickmeldungen online verarbeiten und
- die Kommunikation in beide Richtungen erlauben.
Der friiheste Zeitpunkt der Datenerfassung in der Rundstrik-
kereiist durch den Zeitpunkt der Zuteilung gegeben. Bei Ein-
satz des Maschinen-Terminals beginnt die Riickmeldung an
die Fertigungssteuerung mit der Umrustzeit. Praktisch aus-
geflihrte Installationen wurden an Albi, Beck, Camber, Fou-
quet, Jumberca, Mayer & Cie., Morat und Terrot Strickma-
schinen ausgeflihrt. Ein einheitlicher Steckanschluss wurde
mit Hilfe der Endbenutzer bei einigen Neumaschinen ver-
schiedener Hersteller bereits ausgefiihrt und hat sich her-
vorragend bewahrt.

Prozessdaten-Erfassung mit Computer-Terminals an der Maschine

Nach dem Abschneiden des ersten Fertigstlicks, also ca.
2 bis 15 Stunden spéter, erfolgt die Riickmeldung an die Fer-
tigungssteuerung mit einem Terminal zur Stiickdaten-Erfas-
sung.
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Stlickdaten-Erfassung mit Computer-Terminal, elektron. Waage, Etiket-
ten-Drucker und Thermofixier-Presse

In vielen Betrieben ist die Stiickdaten-Erfassung hervorra-
gend gelost. In der Regel werden eingesammelte Stlickkar-
ten des Vortages zur Rickmeldung in das PPS-Programm
von Hand eingegeben, womit der Auftragsfortschritt wieder
aktualisiert ist.

Die nachste Verbesserung wird durch Einsatz des Sttick-
erfassungsterminals erreicht, das direkt mit dem Hauptrech-
ner in Verbindung steht. Je nach Menge der taglich produ-
zierten Fertigstlicke und den gegebenen Raumlichkeiten ist
im Einzelfall zu prifen, ob die Stlickerfassung zentral oder
dezentral unter Beriicksichtigung der Etikettierung zu orga-
nisieren ist.

Bei einer Tagesproduktion von 300 Stticken je 20 kg sind im-
merhin 6 Tonnen Ware zu bewegen.

Eine weitere Rationalisierung liegtin der Kennzeichnung der
Fertigstlicke. Hier wird in der Regel dem Stricker zugemutet,
ausser der Sttickkarte auch noch den Stoff zu beschriften. Es
ist keine Frage, dass diese Tatigkeit auf Kosten der Maschi-
nennutzung erfolgt und Fehlermdglichkeiten beinhaltet.

Unmittelbar bei der Stiickdaten-Erfassung sind dem Termi-
nal alle relevanten Daten bekannt, so dass zur Ansteuerung
des Etiketten-Druckers die Voraussetzungen bereits erfiillt
sind. Der Etikettendruck kann individuell gestaltet werden,
wobei die Strichcodierung flir die Lesbarkeit mittels Hand-
scanner eine weitere Rationalisierung fiir die Kommissio-
nierung vor der Ausriistung und die Lagerzugangs-Buchung
nach der Ausriistung darstellt. Die auch bei schwarzer Einfar-
bung noch lesbaren Etiketten werden in Sekundenschnelle
dort erzeugt, wo alle Istdaten zur Verfligung stehen und ge-
nau so schnell mit der Thermofixierpresse mit dem Stoff
verschweisst.

Ein weiterer Rationalisierungspunkt wird im wahrsten Sinne
des Wortes durch Fehler-Meldepunkte erschlossen. Ein aus-
ristungsfester Vliesspunkt in der Grosse eines Geldstlicks
beinhaltet eine diinne Metallscheibe. Damit wird auf dem
Auslegetisch der Zuschneideanlage bei Geschwindigkeiten
bis 120 m/min an der zugehorigen Meldeschiene ein Signal
erzeugt, um die Anlage automatisch abzuschalten.

Die Verschweissung des Fehler-Meldepunktes erfolgt wie
bei der Etikettierung durch Thermofixieren, entweder un-
mittelbar an der vom Laufmaschen-Wachter gestoppten
Strickmaschine, oder beim Repassieren in der Warenschau.

Die Prozessdaten-Erfassung ist die nachste Stufe der Ratio-
nalisierung, wobei Maschinen-Terminals kontinuierlich in
das PPS-Programm riickmelden. Dem Maschinen-Terminal
sind mit Auftragsbeginn alle relevanten Daten bekannt mit
Ausnahme des Gewichts. Daflir erfolgt die Erfassung der

Touren automatisch. Die Prozesserfassung mit Maschinen-
terminals bietet neue Mdglichkeiten fiir die Fertigungs-
steuerung mit einer Auswertungstiefe bis hin zum zutel-
lungsgerechten Individuallohn bei Mehrmaschinenbedie-
nung. Sie erfordert aber ungleich mehr organisatorische
Voraussetzungen und eine erfahrene Beratung, um den we-
sentlich hoheren Aufwand in Erfolg umzusetzen.

Der Stricker braucht fiir die Bedienung lediglich seine Check-
karten und beim Abschneiden die nichste Stiickkarte, daalle
anderen Daten automatisch erfasst werden, wodurch einé
Manipulation ausgeschlossen ist.

Die Installation ist bei allen Maschinentypen méglich. In der
Prozessdaten-Erfassung ist die Weberei gegeniiber der
Strickerei um Jahre voraus. Die dort gemachten Anfangsfeh-
ler, besondersim Bereich der Schnittstellen, brauchen sichin
der Strickerei nicht zu wiederholen.

(C) Peter Barth

Was tun gegen Faserflug?

Flus ist einer der gréssten Feinde der Stricker. Er stellt eil
Problem dar, das sich in den letzten Jahren durch die vei”
mehrte Verarbeitung von Fasergarnen - insbesonderé
Baumwolle - in Verbindung mit der Erhéhung der Strick”
systeme und der Strickgeschwindigkeiten, noch verscharft
hat. Dickstellen, verstopfte Fadenflihrer, Lécher in der Ware:
Fadenbriiche, beschadigte Nadeln, mindern die Warenqua”
litédt und die Maschinen-Effektivitét. Und schliesslich ist FIUS
auch eine nicht zu unterschatzende Beldstigung flir die StriK”
ker.

Bis heute gibt es kein 100% wirksames Allheilmittel gegen
Flus und Staub. Jedoch bietet die Memminger-Iro GmbH €/”
ne Reihe von Hilfsmitteln an, die sie in ertraglichen Grenze
halten.

Idealerweise beginnt der Kampf gegen den Faserflug bereits
an der Spule mit dem Einsatz von Seitengattern. SChO_”
durch die Trennung von Maschine und Spulen wird das RIS
ko der gegenseitigen Verschmutzung verringert, insbeso"”
dere, wenn der Faden in Réhrchen gefiihrt wird. Mit def
Kombination von Réhrchengatter und dem bekannten Ve
tilatoren-System Venti-Cleaner (VCL) - dem Fancreel - kan”
eine weitere Verbesserung erreicht werden. Das Fancreé
(Abb.) ist ein Rundgatter; dadurch kann der VCL die Spule”
optimal abblasen, ohne dass teure Pressluft bendtigt wirt:
Gleichzeitig werden Flaumansammlungen auf den Reserve’
spulen verhindert.

Neu ist das Filtercreel, ein geschlossenes Gatter ohne Luf"‘
befeuchtung. Auch hier wird das Garn vom Gatter aus in
Réhrchen gefiihrt. Ein einfacher Tiirmechanismus erleic”
tert den Zugang zu den Spulen. Ventilatoren am Boden des
Gatters erzeugen einen Luftstrom, der durch Kunststoff'
schlduche hindurch nach oben steigt, durch speziell gefor™
te Schlitze gezielt wieder austritt, und die Spulen optim?_
sauber hélt. Der Flus wird nach unten gesaugt und durch
ter von der Luft getrennt. Er lagert sicham Boden des Gaﬂerf
ab und kann von dort auf einfache Weise entnommen W?r
den. Ausserdem reinigt das Filtercreel die Raumluft im
Stricksaal.
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Fa”CreeI-Memminger-Iro GmbH, D-7290 Freudenstadt

Neu ist auch der Antriebsriemen-Cleaner: Der Antriebsrie-
Men wird vor der Regelscheibe zwischen zwei Luftdiisen ge-
fiihrt, die den Riemen in einstellbaren Intervallen abblasen.

adurch wird die Flusauflage auf dem Riemen vermieden,
Und die Regelscheiben bleiben sauberer.

Auf der gleichen Basis arbeitet auch der Regelscheiben-
|§aner mit Intervallsteuerung, der die Regelscheiben ab-
l&st, Beide Geréate arbeiten nur bei laufender Maschine.

Dariiber hinaus bietet Memminger-Iro nach wie vor die seit
ahren bewihrten Flaumabblasvorrichtungen Venti-Clea-
Ner (VCL) und FN-Cleaner (FNC) an.

D‘?r VCL mit in allen Richtungen schwenkbaren Windfliigeln
Mitvariablem Aktionsradius blast alle kritischen Stellen wie
amspulen, Umlenkungen, Fournisseure und Strickele-
Mente ab, Er arbeitet, wie schon erwahnt, ohne Pressluft.
éUCh hier eine Neuheit: der angetriebene VCL fiir den Anbau
& €n und/oder unten. Durch den Antrieb wird eine sehr
arngsame Rotation der die Windflligel tragenden Teleskop-
S Me und damit eine griindliche Reinigung der kritischen
tellen erreicht.

P‘?r bekannte FNC verhindert Flaumablagerungen im Be-
Sich der Fadenfiihrer und maschenbildenden Teile an
Undstrickmaschinen durch einen Ring mit zahlreichen fei-
®n Disen, die in Richtung der schmutzgefahrdeten Stellen
6e'S§:n, und aus denen in regulierbaren Intervallen trichter-
'Mig Druckluft geblasen wird.

la)llje Verringerung des Flusanfalls in der Strickerei ist die Vor-
ests)etZUng fiir einen stérungsfreien Produktionsablauf, die
Sc}:' €sserung der Warenqualitat und die Erhéhung der Ma-
Inen-Effektivitat. Die hier erwdhnten Gerédte der Mem-

'nger-Iro GmbH, D-7290 Freudenstadt, schaffen diese Vor-
uSsetzung.

Grilon-Trenngarne

Die EMS Gruppe hat sich seit Jahren auf die Produktion von
qualitativ hochwertigen Spezialitaten konzentriert, verbun-
den mit intensivem Kundenservice. Eine dieser Spezialita-
ten ist das Grilon Trenngarn.

Konventionelle Trennverfahren in der Rund- und Flachstrik-
kerei kennen eine gemeinsame Grundproblematik. Sie sind
kostenintensiv und komplizieren den Arbeitsablauf erheb-
lich. Mechanische Trennverfahren lassen sich zudem nur
schwerlich ohne sichtbare Qualitatseinbussen rationalisie-
ren, zumal die Moglichkeiten der Rationalisierung schon
vom technischen und personellen Aufwand her an Grenzen
stossen. Hohe Lohnkosten und Engpésse in der Produktion
sind nur zwei weitere Stichworte, die nach alternativen L6-
sungen rufen.

In den von EMS entwickelten Verfahren |6sen sich Probleme
der Rationalisierung im wahrsten Sinne des Wortes in
Dampf auf: Das temperaturempfindliche Grilon Trenngarn
(Polyamid) schrumpft und bricht unter dem Einfluss von
Dampf und Hitze. Einzeln gestrickte Maschenwarenteile
werden mit einer einfachen Verbindungsreihe aus Trenn-
garn zusammengehalten. Unter normalen dusseren Bedin-
gungen ist dabei eine genligende Festigkeit gesichert. Beim
nachfolgenden Ausriistungsvorgang l6st sich diese Verbin-
dungsreihe unter Einwirkung von Dampf ohne jeglichen ma-
nuellen Einsatz auf. Das Resultat sind sauber und problem-
los getrennte Strickteile.

Die wesentlichen Vorteile dieser modernen und praxisbe-

wahrten Technologie sind klar ersichtlich und bestatigen

sich in Zahlen:

- Einsparung von Arbeitskraften in der Trennerei.

- Vereinfachte Produktionsabldufe und Disposition durch
Wegfall von Lohntrennung und Heimarbeit.

- Integration des Trennens in den Ausriistungsvorgang.

- Senkung der Produktionskosten durch rascheren
Warenfluss.

- Erhohung der innerbetrieblichen Flexibilitat.

Weltweit anerkannte Hersteller von Qualitéats-Strickbe-

kleidung und Qualitdtsunterwasche nutzen diese Vorteile.

EMS-Grilon-Trenngarne werden heute bei der Produktion

von Herren-, Damen- und Kinderbekleidung, fiir Striimpfe,

Socken und auch in der Konfektion eingesetzt. Die Wasche-

Industrie ist dank dem Einsatz des dampflGslichen Trenn-

garns in der Lage, vollig neue Wege in der Strick- und Verar-

beitungstechnik zu gehen.So kdnnen jetzt erstmalig endlose

Flachbordchen und Flachréander mit festem Anfang gestrickt

werden. Dabei kdnnen - durch maschengenaues Trennen -

umsponnene Gummiféden fiir dosierbare Elastizitat einge-

strickt werden. Nicht nur erhéhter Tragkomfort, sondern

auch kontrastfarbige Garne flir Muster und Ringeln sind pro-

blemlos realisierbar.
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Wir schaffen klare Luftverhdlinisse.

Mit dem Aircontroller PH26!

3fache Luftreinigung ﬂ[[\>

Gere lte Luftbefeuchtuns

4 Leistun, ssmhn

Entkeimuni {

Timerprogramm s
‘v’ :

Richtbare Austrittsluft

Fahrbarer Wassertank

Wassemetzanschluss

Ein Unternehmen der IWMH - Walter Meier Holding AG

Murger

FEINGARNE

Qualitat
die
profiliert

Spinnerei Murg AG

ZIEGLERTEX

Dr.v.Ziegler & Co.
Talackerstrasse 17, 8152 Glattbrugg ZH
Postfach, 8065 Zirich
Telefon 01/82927 25, Telex 56036

Member of
m Textil & Mode Center Zurich

DefenSOE «...wer unersetzbare Expo-

nate, wertvolle Instrumente, Gerate etc. und nicht
zuletzt seine eigene Gesundheit vor Luftschad-
stoffen- und -trockenheit schiitzen will, verldsst
sich jetzt mit Vorteil auf den neuen Aircontroller
PH26 von Defensor.

Er befeuchtet und reinigt die Raumluft hochwirk-
sam. Sein Bedienungskomfort lasst keine Win-
sche offen. Und auch punkto Design zeigt er sich
von seiner besten Seite.

Aircontroller PH26 — die beste Garantie fir eine
optimale Luftqualitat in grésseren RGumen. Die
Spezialisten von Defensor werden Sie in allen
Fragen der Luftreinigung und Luftbefeuchtung
fachkundig beraten...»

Dariber will ich mehr wissen

Senden Sie mir Ihre Dokumentation und den um-
fassenden Untersuchungsbericht des Instituts fir
Hygiene und Arbeitsphysiologie der Eidgendssi-
schen Technischen HocKschu|e Zirich.

Firma:

Herrn/Frau:

Strasse:

PLZ/Ort:

Defensor AG - CH-8808 Pfdffikon SZ
Talstrasse 35-37 - Telefon 055/47 6111

Garntrager
fiir die gesamte
Textilindustrie

Gretener AG - CH-6330 CHAM
Tel. 042 4130 30 - Telex 86 88 70
Telefax 042 4182 28
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Garntrager und Hiilsen

“Super-Press»-Firbehiilsen von KARO

KARO, der bekannte Hersteller der Biko-Press-Farbehiilsen
“"51 spezialisiert auf weitere Spul- und Farbehiilsen sowie
Spinnhiilsen und Flyerspulen, hatim Laufe des vergangenen
Jahres die «Super-Press»-Farbehiilse (Art. 1099) entwickelt.
underttausende sind in der Praxis erprobt worden und eig-
nen sich fiir den Einsatz auf automatischen Spulmaschinen,
OE-Maschinen und DD-Zwirnmaschinen. Spulen mit Super-
ress-Hilsen kénnen auf Farberohren mit 52 mm Aussen-
urchmesser je nach Garnqualitét bis zum Hiilsenanschlag
9epresst werden. Daraus ergeben sich eine optimale Ab-
dIChtung der Farbesaule, die Ausschaltung von Leckagen
und eine einwandfreie Durchfarbung. Eine ideale Ausnut-
2ung der Farbeapparate ist somit moglich. Durch die Einspa-
fung von Wasser, Warmeenergie und Hilfsmitteln ergibt sich
€in giinstigeres Flottenverhéltnis. Die diesbeziigliche Ver-
€sserung kann bis zu 50% betragen. Auch bei gepressten
Pulen ist ein guter Zugang zur Fadenreserve moglich, und
d"% Konstruktion der Hiilsen gewihrleistet einen einwand-
freien Garnablauf bzw. Uberlauf zur Reservespule.

KARQ

s
Zen. (Art. 044, 045, und 046) entwickelt. Durch sie kann auf

'Schenteller verzichtet werden, und die Abdichtung wird

hat in jiingster Zeit aber auch zylindrische Steckhiil-

u A A o :

|ei(:ﬁh da§ Stecksystem garantiert. Steckhiilsen kénnen in

ter Einweg-Ausfiihrung, mit einem mittleren Gewicht

Werd:uch in schwerer, sehr stabiler Ausfiihrung geliefert
n.

Kunststoffverarbeitungs GmbH
KARO-Werke, Troisdorf (BRD)
Verkauf CH und Osterreich:

Hch. Kiindig & Cie. AG, Wetzikon

Bodenbelage

Image-Pflege mit Markenfasern

Der Schweizerkonsument denkt mehrheitlich qualitatsbe-
wusst, d.h. er erwartet vom Teppichboden, dass er strapa-
zierfahigist, sein urspriingliches Aussehen langzeitig behalt
und leicht zu reinigen ist.

Diese Anforderungen konnen erflllt werden, vorausge-
setzt, es werden geeignete Werkstoffe mitder notigen Fach-
kenntnis verarbeitet. Dass entsprechende Leistungen auch
einen angemessenen Preis voraussetzen, ist auch dem
Grossteil der Konsumenten verstandlich.
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Colortweed 183

Leider wird aber sehr oft nur iber den Preis angeboten. Der
Verbraucherist ohne fachliche Beratung tiberfordert, zu ent-
scheiden, welche Qualitat seine Erwartungen erfllen kann.

In der Qualitat des verwendeten Flormaterials liegt das
Hauptproblem. Speziell synthetische Fasern und Mischgar-
ne kdnnen grosse Unterschiede an Eigenschaften aufwei-
sen, die erst im Gebrauch erkennbar sind: z.B. Wiedererhol-
vermaogen, statische Aufladung, Anschmutzung und Reini-
gungsverhalten.

Bei Tisca/Tiara, als flihrende schweizerische Teppichher-
steller, ist Qualitat Markenverpflichtung.

Zwei Neuentwicklungen wurden in das Markensortiment
aufgenommen:

Im getufteten Sortiment «Tiara Mikado»

Der dreifarbige, crossover getuftete Velours ist aus 100%
endlosem Markenpolyamid «Antron Excel», antistatisch und
schmutzabweisend. Das Poleinsatzgewicht von ca. 760
Gramm/Quadratmeter und ca. 236 000 Noppen pro Qua-
dratmeter, miteiner Florhohe von ca.4 mm, ergibt eine stabi-
le Polrohdichte. Der Tiara-Texbac-Zweitriicken mit oder oh-
ne leitfahiger Beschichtung garantiert flir Stabilitat, pro-
blemlose Verlegung und Entsorgung.

Im gewebten Sortiment «Tisca-Colortweed-Programm»
Sechs verschiedene Varianten bilden ein geschlossenes Pro-
gramm. Die Farbpalette ist auf die moderne Bliromoblierung
ausgerichtet. Das Programm besteht aus uni und gemuster-
ten Varianten.

Tisca Colorrips Il und Tisca Colorvelours in Uni-Mélangen.

Tisca Colortweed 182 und 183 in zwei- oder dreifarbigem
Tweedripseffekt.

Tisca Colortweed-Velours 182 und 183 in zwei- oder dreifar-
biger Velourstruktur.

Diese Qualitaten eignen sich auch fiir Ausflihrung mit Dop-
pelbodenplatten. Die durchgewebte Bindung gewahrleistet
absolute Schnittfestigkeit.

Die getuftete Qualitat Tiara Mikado und das gewebte Tisca
Color-Programm haben etwas gemeinsam:

Fir das Flormaterial wurde Polyamid «Antron Excel» ver-
wendet, mit besonderen Eigenschaften, welche flir die Tep-
pichqualitat entscheidend sind:

Quadratisch, praktisch, sauber

Antron Excel hat einen quadratischen Faserquerschnitt, einé
glatte Oberflache und abgerundete Ecken, an der Schmutz
wenig haften bleibt. Die feinen Hohlrdume brechen ausser-
dem das Licht, die Strahlen werden diffus. Dieser Licht-
brechungseffekt bewirkt, dass Schmutz weniger sichtbar
bleibt. Darliber hinaus unterstiitzt der matte Liister von An-
tron Excel das herausragende Antischmutzverhalten.

30% Sparen beim Pflegen und Reinigen

Aussergewohnlich guter Widerstand gegen Anschmutzund
durch geringere Faseroberflache, an der sich Schmutz fest-
setzen kann. Je weniger Schmutz sich festsetzt, desto langer
bleibt der Teppich sauber und um so weniger muss gereinigt
werden. Und das bedeutet geringere Pflegekosten um biszU
30%.

Antistatisch - ein Teppichboden-Leben-lang

In Antron-Excel wird eine permanente Antistatik eingebaut,
da einige Filamente einen Kern aus Kohlenstoff enthalten
der die elektrostatische Aufladung selbst bei geringer relati-
ver Luftfeuchtigkeit unter der fiir Menschen spiirbaren
Grenze hilt (unter 2 kv bei 25% relativer Luftfeuchtigkeit
nach DIN 54345).

Dauerhaft schénes Aussehen

Der sichtbare Vorteil von Teppichen mit Antron Excel ist ihf
bestechendes Aussehen, das sie liber Jahr hinaus behalten-
Qualitat, Komfort und Schonheit bei minimalen Reinigungs”
kosten - diese Vorteile machen Antron Excel ungewéhnlic
stark fur den Objektbereich.

Ungewdhnliche Strapazierfahigkeit

Antron Excel hat eine Filamentstéarke von 20 bzw. 30 dtex. B€!
gegebener Garnstirke miissen daher weniger Faserfila”
mente flr eine vergleichbare Poldichte eingesetzt werden
Stérkere Fasern sind verschleissfester und bieten dartibe’
hinaus eine Verbesserung des Wiedererholungsvermagens
um rund 20%.

Tisca/Tiara ist liberzeugt, mit Qualitaten wie Tiara Mikado
und dem Tisca Colorsortiment fiir das Image des Teppichb0”
dens langfristig positive Akzente gesetzt zu haben. Die Er
wartungen des Verbrauchers werden garantiert erfiillt.

Zur unentgeltlichen Beratung steht bei Tisca/Tiara in déf
ganzen Schweiz ein fachlich geschultes und objektives Berd”
terteam zur Verfugung.

Tisca, Tischhauser + Co. AG

CH-9055 Biihler/Switzerlan?
Tiara, Teppichboden A
CH-9107 Urnésch/Switzerlan
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Spinnerei

Der Ringspinnmarkt heute

ZWanzig Jahre nach Basel, der ersten 6ffentlichen Vorstel-
|l{ng der Rotorspinnmaschine, hélt die Ringspinntechnolo-
gie nach wie vor eine beherrschende, Position gemessen an
deninstallierten Spindeln und Rotoren, oder auch gemessen
an den produzierten Garnen nach beiden Verfahren.

Weltweit werden auch heute noch rund 80% aller Stapel-
9arne nach dem Ringspinnverfahren hergestellt. Die rund
150 Mio. installierten Ringspinnspindeln werden durch Neu-
Installationen den heutigen Produktionsanforderungen an-
9epasst. Allerdings sind lediglich 25% aller Spindeln weniger
als 25 Jahre alt.

Diese Tatsache hangt zum einen sicher mit dem rasanten

Ormarsch der Rotortechnologie in verschiedenen Teilen
qerWeIt zusammen. Zum anderen aber auch durch den rela-
'V geringen technischen Fortschritt auf dem Ringspinnsek-
torin den letzten 20 Jahren. Durch die Erfindung des Spleis-
Sens st die knotenfreie Garnldnge plétzlich kein Thema
me.hr, und der Weg fiir Produktivitatssteigerung mithoheren

Pindeldrehzahlen durch kleinere Copse und Direktverbund
2ur Spulmaschine ist frei.

Betfachtet man die Neuinstallationen von Ringspindeln und
‘Otoraequivalent (=5 mal Ring) seit 1983, kann eine erstaun-
Iche Parallelitit festgestellt werden.

In gien Jahren 1985 und 1986 wurden kapazitatsmassig rund

U% mehr Rotorspinneinheiten im Vergleich zu Ringspinn-
Sinheiten installiert. 1987 war ein ausgeglichenes Jahr und
®sdarf angenommen werden, dass 1988 mehr Ringspindeln
als Rotorenaequivalent installiert wurden.

Die Ringspinninstallationen dienten zur Hauptsache der
: Qdernisierung bestehender Kapazitaten, wogegen die Ro-
Orinstallationen weitgehend ein Aufbau zusétzlicher Pro-
Uktlonsanlagen darstellten. So wurden beim Ringspinnen
% fiir Modernisierung und beim Rotorspinnen 77% fiir
apazitdtsausbau eingesetzt.

Se|bstve_rsténdlich spieltsich dieser Kapazitatsausbau, resp.
Odernisierungsprozess regional recht unterschiedlich ab.

MESSt man den Vormarsch der Rotortechnologie am Durch-
fingungsgrad gegenliber dem Ringspinnen, ergibt sich fol-
ge”des Bild: In Europa betréagt die Durchdringung knapp

0%, in den USA lediglich 12%, in Siidamerika 8% und in
Slen 5%,

Die,Rangliste der Lander zeigt die europaischen Industrie-
at'onf_%n an der Spitze, gefolgt von Nordamerika. Also bei-
aNe ein Nord-Siid-Gefille.

Merhalb Europas fiihrt Belgien die Rangliste mit 40%

FPTChdringungsgrad an.

BLIJRr die Schweiz betragt der aktuelle Wert etwa 8%, fur die
laut Annex 25% und fiir Osterreich knapp 15%.

lfgterreSS.ant ist nun auch der Einsatzbereich der beiden Ver-
ih €N in bezug auf die Garnnummer. Schwerpunkt der

Otgsplr)nerei istder Nummernbereich Ne 18-45 und fiir das
Ne g(r)splnnen Ne 6-20. Die grosste Uberschneidung liegt bei

Al . . .
tez Ableltung daraus konnte man folgern, dass die Rotor-
Nologie bisher vor allem zur Steigerung der Produktivi-

téat und der Gesamtwirtschaftlichkeit der Spinnerei einge-
setztwurde. Ringspinnen hatsichin den klassischen Anwen-
dungsgebieten behauptet.

Auch heute setzt das Ringgarn die Massstébe fur den End-
verbraucher bezliglich Griff und Warenausfall. Alle Spinn-
verfahren, so auch das Rotorspinnen, werden daran gemes-
sen.

Eine grobe Betrachtung der Einsatzgebiete von Ringgarn
kardiert und gekdmmt, sowie von Rotorgarn ergibt eine Ab-
grenzung in bezug auf die produzierten Endartikel.

Ringgarne werden sicher ab Ne 40 gekammt, aber in Zukunft

wird sich diese Grenze im Zusammenhang mit neuen

Kdmmtechnologien und gesteigerten Qualitatsanforderun-

gen aber weiter nach unten in Richtung Ne 24 verschieben.

Unterhalb dieser Grenze liegt das Rotorverfahren fir die

wirtschaftliche Produktion von Stapelware mit hochproduk-

tiven Anlagen. Aber auch diese Grenze ist nicht definitiv und
verschiebt sich mit weiteren Entwicklungen des Rotorver-

fahrens nach oben in Richtung feiner Garne (bis Ne 50):

- mittlere bis feine gewebte Waren bleiben im
Ringgarnsektor,

- grobere Webwaren (heute auch modischer Denim) sowie
Strickwaren der héchsten Anforderungsklasse gehoren
ebenfalls in den Ringgarnbereich,

- klassischer Denim, Strickwaren fiir T-Shirts und
Unterwasche, aber auch Webwaren fiir DOB, Haushalts-
artikel und Berufsbekleidung mit eher modischem
Einschlag sind mehrheitlich vom Rotorgarn beherrscht.
Es besteht ein grosses Potential fiir den weiteren Ausbau.

Interessantistauch die Verteilung der Web- und Strickgarne
und die Anteile der Ring- und Rotorverfahren in diesen Be-
reichen. In der Weberei werden weiterhin zu einem grossen
Teil Ringgarne zum Einsatz kommen.

Betrachtet man die wesentlichen Beeinflussungsgrdssen in
der Bekleidungsindustrie, erkennt man, dass Eigenschaften
wie Komfort und Asthetik (Mode) gegeniiber der Grund-
eigenschaften wie Schutz, Strapazierfahigkeit und Pflege/
Wasche in den Industrienationen bereits heute eine deutlich
hohere Bedeutung haben alsim Rest der Welt. Dort stehtdas
Abdecken der Grundbediirfnisse klar im Vordergrund. Dies
mag auch eine Erklarung sein fir die unterschiedliche Inve-
stitionstatigkeit bei Ring- und Rotorspinnmaschinen (iber
die Regionen der Welt verteilt.

Wie geht es weiter?

Durch die hohe Investitionstatigkeit in neuen Spinntechno-
logien der Industrie- und Schwellenlander wurde die Kon-
kurrenzfahigkeit in bezug auf Wirtschaftlichkeit, Produktivi-
tat und Marktnahe wesentlich erhoht.

Wir gehen davon aus, dass sich der Lebensstandard in den
Schwellen- und Entwicklungslandern weiter verbessert.
Dies drickt sich in einem stetigen Wachstum des textilen
Pro-Kopf-Verbrauches aus, welcher in den Entwicklungslén-
dern wesentlich hohere Raten als in den Industrienationen
erreicht.

Dadurch sinkt tendenziell die Notwendigkeit des Exportes,
und die Anspriiche an die im Land produzierten Textilien
steigen. Aber auch in Amerika erleben wir ein steigendes
Qualitatsbewusstsein. Der zum grossten Teil beralterte
Maschinenpark muss erneuert werden. Nur gerade 5% der
Ringspinnmaschinen sind nicht alter als 10 Jahre. Ein vollig
ungentgender Erneuerungsgrad.

Die europaische Textilindustrie muss sich in den kommen-
den Jahren weiter darum bemiihen, ihre Produktivitdt zu
steigern. Dabei geht es neben dem stetigen Erneuern des
Maschinenparkes vor allem auch um die Erh6hung der Jah-
resbetriebsstunden. Dazu miissen die Anlagen weiter auto-



Der Name DORNIER st seit 7 Jahrzehnten dem Fortschritt der
Luftfahrt verbunden.

Die.se Tradition fortsetzend, werden heute auf DORNIER-Webma-
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matisiert und gleichzeitig auch mit den notwendigen Ele-
menten der On-Line-Qualitatstiiberwachung ausgeristet
werden. Damitbehéltdie europaische Textilindustrie weiter-
hin ihre Konkurrenzfahigkeit in bezug auf Qualitat und Pro-
duktivitat.

Die Maschinenfabrik Rieter hat sich durch die Partnerschaft
mit Schubert und Salzer den notwendigen Freiraum zur ge-
zielten und forcierten Weiterentwicklung der Ring- und Ro-
tortechnologie geschaffen. Damit bekennt sich Rieter voll
und ganz auch zur Ringspinn-Zukunft. Die Absatzsteigerung
der letzten Jahre sprechen hier eine deutliche Sprache.

Wir sehen mit Zuversicht der Zukunft mit Rieter Ringspinn-
und Rotorspinnanlagen fiir Stapelgarne entgegen. Einer Zu-
kunft, wie wir meinen, fir gekdammte Qualitaten fir Ring-
aber auch fir Rotorgarne.

Dir. H. Bachmann, Mitglied der Geschéaftsleitung
der Maschinenfabrik Rieter, Winterthur

Die Rieter-Ringspinnerei heute und in
naher Zukunft

Schwerpunkt meiner Ausfiihrungen sind die Ringspinnerei
und deren Automatisierung.

Rieter ist heute der einzige Maschinenanbieter, der die gan-
ze Palette an Maschinen der Kurzstapelspinnerei aus einer
Hand anbietet. Die daraus resultierende umfassende Tech-
nologiekompetenz und das Gesamt-Know-how sind beim
immer anspruchsvoller werdenden Prozess der Garnerzeu-
gung unabdingbare Voraussetzungen flir die Beherrschung
aller Operationen und Ablaufe dieses Prozesses. Nur sie er-
lauben dariiber hinaus die Berlicksichtigung und den Einbe-
zug aller Aspekte der Interdependenz der Verbindung inner-
halb des System:s.

Ebenfalls von entscheidender Bedeutung bei jeder Produkt-
entwicklung ist das Setzen von Prioritéten. Rieter stellt hier
die Qualitat der Endprodukte (Garne), die Betriebssicherheit
und die Zuverlassigkeit der Maschinen Uber alle anderen
Gesichtspunkte. Rieter ist der Meinung, dass der Garnerzeu-
ger auch in Zukunft sein Geld primar durch qualitativ hoch-
stehende Garne mit guten Laufeigenschaften in der Weiter-
verarbeitung verdienen wird.

Wo Automatisierung und Prozessleittechnik diese Bemiui-
hungen des Garnerzeugers und die Wirtschaftlichkeit des
Betriebes fordern, treibt Rieter entsprechende Entwicklun-
gen mit Vorrang voran. Beim Handling und der Transportau-
tomatik sind es vor allem die Haufigkeit der anfallenden Ar-
beiten, die Hohe der korperlichen Belastung der Spinnerei-
mitarbeiter und der Anfalligkeitsgrad des Spinnguts flir Be-
schadigungen und fiir Verwechslungen, die die Etappen-
schritte vorgeben. Dabei behandelt Rieter die Endstufen der
Spinnerei, sei es nun das Ring- oder das Rotorspinnen, be-
vorzugt, um den Betrieben schon bald das Arbeiten mit be-
dienerarmen Schichten zu ermaglichen.

Karde C4/1

Die erfolgreiche Karde C4, von der heute anndhernd 5000
Stiick im Einsatz sind, erfuhr eine Weiterentwicklung zum
Modell C4/1.

Sie prasentiert sich als eine Maschine, die aus einer Basis-
einheit besteht, darliber hinaus aber optional auf die Kun-
denbediirfnisse ausgelegt werden kann.

Zur Basiseinheit gehdren weiterhin u.a.:
- Langzeitregelung

- Kurzzeitzusatz

- eine verbesserte Absaugung.

Als Optionen sind erhaltlich:

- Hochqualitatsmodul

- Chemiefasermodul

- Informationsmodul

- C4/1-RR-Tuning (neuer Kurzzeitzusatz)

Das Hochqualitdtsmodul sieht den Einsatz von bis zu 14 F!X‘
deckeln vor (zusétzlich zu den 43 Wanderdeckeln, die sich I
Eingriff befinden) und einer speziellen Trash-Absaug-Ein”
richtung zwischen den Fixdeckeln im Ein- und Auslauf un
unter dem Tambour!

Fiir das Hochqualitatsmodul ergeben sich folgende wesent”
liche Vorteile:
- Produktion bis 80 kg/h (spinnereitauglich)
- 10-30% tiefere IPI-Werte
- Arbeiten mit niedrigen Bandgewichten moglich

(z.B. 3,5 ktex bei 200 m/min Lieferung)
Das C4/1-RR-Tuning erhoht die Bandgleichmassigkeit UM
einen weiteren Betrag, und die neue Absaugung verbessert
die Reinhaltung der Maschine und erlaubt dadurch das Ar"
beiten mit personalreduzierten Schichten.

Die Steuerung der Karde beinhaltet auch eine datenorie™
tierte Betriebsfiihrung. Mit dem eingebauten Drucker lasse"
sich z.B. ausdrucken:

- Qualitatsprotokolle,

- Produktionsprotokolle und

- Fehlermeldungen im Klartext.

Autonome Bandablage CBA 1 (Kannenpresse)

Die neue Kannenpresse ist eine autonome Einheit mit einem
eigenen Antrieb. Durch die fortlaufende Anpassung der AP
zugsgeschwindigkeiten kann das Band ohne Anspannvel”
zugin die Kanne abgelegt werden. Dies ergibt eine merkbar®
Verbesserung der Bandgleichmaéssigkeit auf mittlere bis
gréssere Langen. Dariiber hinaus erbringt der Wegfall Vorj
Rédern und Wellen eine Reduktion des Aufwandes an War
tung und Unterhalt.
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Der eigene Antrieb erlaubt eine freie Aufstellung in Maschi-
nennahe. Die Mdglichkeit des Kanneneinschubs langs oder
quer macht die CBA 1 zum Baustein fiir den automatisierten
Kannentransport ab Karde.

Strecke D1/A

Die _Strecke D1/A ist praxiserprobt und in den Funktionen
8triebe, Streckwerk und Einlauftisch weiterentwickelt.

U.bEr 700 Strecken der Generation D1 stehen weltweit im
-INsatz und haben sich technologisch bei hoher Produk-

t'On_Sleistung bewahrt. Die aus logistischen Gesichtspunk-
&N interessanten Aufstellvarianten sind platzsparend und
I®ten kurze Transportwege.

Die Strecke D1/A verfiigt iiber ein optimales Streckwerk fiir
atl?rial auch mit hohem Kurzfaseranteil. Dank grosser Ver-
arbeltungsgeschwindigkeit wird das Fasergut extrem ent-
S'{aubt_ Eine weiterentwickelte, leistungsfahige Absaugung
dient der Reinhaltung des Streckwerks und sorgt flir geringe
artung. Die in ein- oder zweikdpfiger Ausfiihrung erhaltli-
Che Strecke produziert bis 200 kg pro Stunde und Kopf bei
Uslaufgeschwindigkeiten bis 800 m/min.

Gek":'immte Garne - eine Herausforderung

Die Eigenschaften des Rohstoffs Baumwolle waren schon
.'mer Schwankungen unterworfen und werden es weiter-
Inbleiben. Dariiber hinaus ergeben sich flirden Garnerzeu-

EEr Zusatzliche Probleme, wie die GATT-Baumwoll-

“Onferenz 1988 bestitigt:

_ ~€r Schmutzgehalt der Baumwolle nimmt zu;

- d!e Schmutzpartikel sind kleiner als friiher;

_ Y& Nissenzahl steigt;

das Problem der Seed-coat-fragments reicht von
_ Viexiko bis China;
_ Jie Micronaire-Werte tendieren nach oben;
€Im Baumwollerzeuger werden die Ertrage pro Hektar
OPtimiert und nicht das Laufverhalten in den Spinnereien.
Crerseits aber verlangen die Webereien und Strickereien
ermehrt Garne mit einem hoheren Qualitatsstandard und
nSSefem Laufverhalten. Endprodukt und Weiterverarbei-
B ,\? Sind mehr denn je Massstab fiir die Garnqualitat, hohe-
Utzeffekte sind gefordert, Flexibilitét ist entscheidend.

a:j(r:hLQSUﬂg.der oben aufgezahlten Probleme muss daher

251 'm gréberen Garnnummernbereich bis hinunter zu
"€ (Ne 24, Nm 40) gekdmmt werden.

éhl’en

Tradi

Gar

end beim Ringspinnprozess der Einsatz der Kimmerei
N tion und Stellenwert hat und sich zweifellos das Ring-
Vollstandig zum gekdmmten Sortiment hin entwickelt,

werden gekammte Rotorgarne ein eigenes Segment er-
obern. Rieter ist Pionier dieser Technologie.

Bereits eine Halbauskdmmung (das sogenannte «up-gra-

ding») von z.B. 8% kann wesentliche Verbesserungen brin-

gen, ergeben sich doch dadurch Reduktionen:

- des Kurzfaseranteils

- der Schalen und Nissen

- des Trashgehalts

mit direkten Auswirkungen auf das Garn wie:

- hohere Garnfestigkeit (bis zu 15%) oder

- weniger erforderliche Garndrehungen fir dieselbe
Festigkeit

- weniger Garnnissen

- weniger Fadenbriiche.

Letzteres flihrt nicht nur zu einer Erhohung des Wirkungs-

grades und einer Reduktion der Arbeitsbelastung in der

Spinnerei, sondern vermindert auch wegen der geringeren

Zahl von Ansetzern die Stillstandszeiten in der Weiterver-

arbeitung.

Kammereivorbereitung UNILAP

Hochleistungskdmmereien setzen eine sehr gute Vorberei-
tung des Materials voraus. Die von Rieter entwickelte und
praxiserprobte Generation von Vorbereitungsmaschinen
mit der Bezeichnung UNILAP wird der hohen Anforderung
voll gerecht. Das neue Verfahren flihrt nicht nur zu einer her-
vorragenden Kammaqualitat, sondern ist auch sehr flexibel
im Einsatz.

Erzeugt werden Wickel bis zu 25 kg bei einer Wattefeinheit
von 60-80 g/m. Das Aufwickeln der Watte zu einem Wickel
erfolgt driftfrei in einem absolut kontrollierten Vorgang.
Dank der guten Qualitat von Wickel und Watte sowie des
grossen Gewichtes ergibt sich in der Kdmmerei neben der
Qualitatsverbesserung (u.a. wegen der Reduktion an Anset-
zern) auch eine hohere Laufautonomie.

Das neue Transportsystem erlaubt das schonende Handling
der schweren Wickel. Die Entsorgung des UNILAP ist bedie-
nerunabhangig. Reservewickel tiber der Kimmaschine und
die Moglichkeit, alle acht Wickel gleichzeitig zu wechseln, er-
hohen den Wirkungsgrad der Kammerei.

Kammaschine E7/6
Die Kdmmaschine E7/6 eignet sich sowohl fiir die Auskam-

mung langstapeliger als auch kurzstapeliger Baumwolle mit
besten technologischen Ergebnissen.
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Die wichtigsten Daten der neuen Kdmmaschine von Rieter

sind:

- Kéammespielzahl bis 350 min"'

- neu konstruierter Zangenapparat

- verbesserte Kontrolle der Watte

- Einzelkopfiiberwachung

- zweite Leerkannenposition im Auslauf

- Textanzeige mit Fehlermeldung

- Blindschaltbild

- gute Zuganglichkeit der Produktionsorgane.

Als Vorteile resultieren daraus:

- hohere Wirtschaftlichkeit durch eine Steigerung
der Produktion um 33% gegentiber E7/5

- Bearbeitung aller Baumwollprovenienzen und
-stapellangen

- hochste Qualitatswerte

- Bedienungskomfort

- Qualitatsiberwachung

- Laufautonomie.

Dank der hohen Qualitat des Kdmmaschinenbandes ist der

Einsatz nur mit einer Streckpassage (mit Regulierung z.B.

RSB 51) nach der Kdmmaschine moglich.

Flyer F4/1

Rieter setzt seine bekannte und bewéhrte Flyertechnologie
mit dem neuen Modell F4/1 fort. Dieser moderne, stabil ge-
baute und betriebssichere Flyer weist in seinem mechani-
schen Teil hangende, oben angetriebene Flligel, einenin der
unteren Endlage schrdag nach vorn ausschwenkbaren Spu-

lentrog (Abziehhilfe) und ein prézis steuerbares Konus-
getriebe auf. Ausgertistetist er mit dem bewahrten pneuma-
tisch belastbaren Rieter-Streckwerk.

Als Optionen sind erhaltlich:

- automatischer Doffer (ROBOIift)

- automatische Spulen-Transportanlage zwischen Flyer
und Ringspinnmaschine in verschiedenen Varianten
(SERVOtrail).

Die Maschine ist mit einer Computersteuerung ausgerstet,

die eine Verbindung zur Ringspinnerei erlaubt.

Ringspinnmaschine G5/2

AR

AN\
R

.\lnm

Die Ringspinnmaschine G5/2 ist eine Neukonstruktion, wo-

bei bewahrte Konzeptionsteile, die

- die Garnbildung

- das Laufverhalten und

- die Wirtschaftlichkeit beeinflussen,

von der Maschine G5/1 ibernommen wurden. Es sind dies:

- das pneumatisch belastete Rieter-Streckwerk

- die Spinngeometrie

- die Aufwindeeinrichtung

- der 4-Spindel-Bandantrieb

- der Variatorantrieb (jetzt stufenlos verstell- und
drehzahlsteuerbar)

Ein neu entwickelter Doffer (ROBOdoff) gehért zur Stan”
dardausriistung der Maschine. Dariiber hinaus ist dié
Maschine fiir weitere Automatisierungsstufen ausgertiste"

Integriert ist eine Computersteuerung, welche auch den
Doffer steuert. Sie ldsst sich in ein spéter erhéltliches, tibé"
geordnetes Prozessleitsystem einbeziehen.

Die Bedienung der Computersteuerung sowie die Bedie”
nung aller anderen Funktionen erfolgen an einem neu konzi”
pierten, sehr ubersichtlichen und bedlenungsfreundllchen
Anzeige- und Bedlenungstableau mit mehrzeiligem Dlspla\"
Bedienerflihrung im Dialogverfahren (Menutechnlk)
triebsdatenerfassung, Dofferblindschaltbild mit Anzelge
der Fehlerposition usw. Die wichtigsten Funktionstaste"
sind noch zusétzlich beiderseits des Endkopfes der Maschi
ne angebracht.

Interessant ist auch die Mdglichkeit, zur Optimierung def
Splnnbedlngungen acht verschiedene Spundeldrehzahu(u
ven zu programmieren; dies erhéht die Produktivitat der
schine.

Die Ringspinnmaschine G5/2 ist mit Hiilsenlader oder als
Linkversion flr den Zusammenschluss mit automatISCher
Spulmaschinen der meisten Spulmaschinenhersteller €

haltlich.
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Ringspinnmaschine G5/2 E
mit Einzelspindelantrieb

Bei der Normalausfiihrung der Ringspinnmaschine G5/2
Setzt Rieter weiterhin den 4-Spindel-Bandantrieb ein. Er
Weist von allen konventionellen Antrieben die beste Ener-
gleausnutzung auf.

Bereits in industrieller Erprobung aber befindet sich bei Rie-
te_rder Antrieb der Zukunft, der motorische Einzelspindelan-
trieb. Es ist dies der Antrieb der Maschine G5/2 E. Einzeln an-
Qe'grieben werden hier darlber hinaus auch die Streckwerk-
Zylinder. Die Ringspinnmaschine G5/2 E eréffnet dem Garn-
€rzeuger somit ganz neue Perspektiven fiir das automati-
Sierte, rationelle und wirtschaftliche Ringspinnen. Es ermég-
licht ihm, die neuesten Maschinentechnologien voll zu sei-
nem Vorteil auszunutzen.

Dlg erforderliche zusétzliche Elektroausriistung ist zweck-
Massig, harmonisch und kaum sichtbar in die Konstruktion
der Maschine integriert. Das Aussehen und die Dimensio-
gesr)zsind daher identisch mit denen der Normalausfiihrung

L’;a?derer Hinsicht jedoch sind die Unterschiede sehr mar-

nt:

Ber Larmpegel liegt bedeutend tiefer als bei
erkémmlichen Maschinen, bei angenehmerer
onhghe;

dFT Energiebedarf ist merklich kleiner, dies sowohl

direkt als auch indirekt, z. B. iiber den
limatisierungsaufwand;

IMinierung verschiedener Verschleiss- und
artungsteile, z.B. der Antriebsbander, Spann-
rollen usw.;

verlangerte Lebensdauer der Spindeln

Sinfache Lagenregulierung;
rhéhung der Verfiigbarkeit durch Reduktion von

Stillsténden,

Die neue Antriebstechnik tiberzeugt auch hinsichtlich Hand-
ab_Ung und Bedienungsfreundlichkeit. Innerhalb der Ma-

Schine werden die Antriebsaggregate durch ein Computer-

System gesteuert. Damit kann der Garnproduzent samtliche
foduktions- sowie Technologiedaten zentral einstellen

gfier abfragen. Um ein anderes Garn zu spinnen, muss nur
N neues Menii gewihlt werden. Das langwierige, aufwen-

alge" Wechseln von Zahnradern gehort der Vergangenheit
N. Uberdies erfolgt jeder Wechsel stufenlos.

Di'g In diese Maschine eingebrachtgn Neuerungen _fl'jhren

26 tnur zu einer weiteren Humanisierung des Arbeltsplat—

»Sondern erbringen auch konkrete wirtschaftliche Vortei-

W durch Energieeinsparung, Ersatzteilminderverbrauch,

o agﬁlr}gsreduktion, Personalminderung und Produktions-
ng.

't dieser Maschine, die gegenwartig in verschiedenen
Pinnerejen in Praxiserprobung steht, hat Rieter neue Mass-
abe gesetzt.

Im"dlllare Automation von Rieter

R'er;(er treibt die Automatisierung der Endstufen des Spin-
0 S Stark voran, denn vor allem hier ergeben sich die gross-
tio“:VIrtschaf_tlichen Vorteile und die kiirzeste Amortisa-
=, >dauer. Dies ist bedingt durch Personaleinsparung, Er-
Ung der Wirkungsgrade und Verbesserung der Qualitat.
|52§i‘3ltwird aIIerdipgs 'das.Spianreivorwclark nicht verpach—
Pr zg -Rieter berticksichtigt wie immer die Gesamtheit des
os Sses vom Ballen bis zur Spule und hat daher sein eige-
*Modulares Gesamtkonzept der Automation entwickelt.

Als ein Bestandteil des Rieter C.I.S. (Computer Integrated
Spinning) umfasst es die Logistik, die Robotik sowie die da-
zugehorende Informatik. Mit dem modularen Automation-
System von Rieter ist dem Garnerzeuger im Bereich der
Transport- und Maschinenautomatisierung ein entschei-
dendes Instrument zur Rationalisierung, Kostensenkung,
Qualitatssteigerung, Arbeitsplatzverbesserung und Einfiih-
rung bedienerarmer Schichten in die Hand gegeben. Das
modulare Automations-System von Rieter bedeutet die
Realisierung der Automation von der Putzerei bis zur Kreuz-
spulenablage als Gesamtkonzept: Rieter liefert auch hier al-
les aus einer Hand.

Der modulare Aufbau garantiert einerseits eine Optimie-
rung, erlaubt aber andererseits die Anpassung an verschie-
dene Betriebskonfigurationen. Eine zweckkonforme Einflih-
rung in kleineren oder grésseren Schritten oder gar als Gan-
zes istmdglich. Neu entwickelte Bausteine lassen sich jeder-
zeit integrieren.

Dies bedeutet einen wesentlichen Fortschritt gegentiber
dem derzeitigen Stand der Technik.

Die ersten Bausteine des modularen Automation-Systems
von Rieter, d.h. vor allem der Logistikbereich als transport-
massige Verkettung von Flyer, Ringspinnmaschine, Spulma-
schine und Kreuzspulpalettisierung, stehen unseren Kun-
den bereits zur Verfligung:

SERVOlap, das Wickeltransportsystem in der Kdmmerei.
ROBOIift, der Spulenabzugsautomat des Flyers. Dieser sehr
funktionstlichtige, fahrbare und mit dem Flyer eine Einheit
bildende Doffer ermdglicht den vollautomatischen Spulen-
wechsel bei minimaler Stillstandszeit. Fiir das Abziehen be-
wegtsich der Dofferwagen von einer Maschinenseite zuran-
deren, wobei im Takt jeweils zwolf Spulen gleichzeitig abge-
zogen werden. Die ergonomisch unglinstigste Arbeit am
Flyer entfallt dadurch.

SERVOtrail ist die automatische Transportverbindung von
Flyer und Ringspinnmaschine, bestehend aus einem Hange-
bahnsystem mit Schienen, Weichen, Trolleys und Compu-
tersteuerung. SERVOtrail beginnt mit der Spulenumsteck-
station am Flyer. Hier erfolgt die Ubertragung der Flyerspu-
len in die Trolleys des Transportsystems. Mehrere Trolleys
bilden einen Zug aus einer wahlbaren Anzahl von Spulen,
z.B.1Abzug, 7 Abzug usw. Sie werden nach der Umstecksta-
tion vorilibergehend in einem Zwischenlager gespeichert.
Ein Computer ibernimmt die Materialbewirtschaftung der
Ringspinnerei liber dieses Zwischenlager. Das Terminal
kann zentral, z.B. im Meisterbiiro untergebracht sein. Durch
einen programmierten oder manuellen Abruf gelangen die
codierten Zlige zielgesteuert zu den entsprechenden Rings-
pinnmaschinen. Den Transport der Trolleys libernehmen
stationadr angebrachte Kleinmotoren mit Reibradern.

SERVOtrail eignet sich auch zur Uberbriickung von Héhen-
differenzen im Transport und kann an jedes Layout ange-
passt werden. Seine Vorteile sind:

- hohe Flexibilitat

- lange Lebensdauer

- bedienerfreundlich

- wartungsarm

- offene, nicht verflugende Schienen

- betriebskonform gestaltbar

- anpassungsfreundlich

ROBOcreel

ROBOcreel bezeichnet die automatische Gatterbeschik-
kung. Beim Spulenhandling sind eine Vielzahl von Vorgéan-
gen involtiert, deren Automatisierung bis heute fiir schwie-
rig oder aufwendig galt. Beriicksichtigt werden muissen hier
Operationen, die sich auf eine Vielzahl von Einzelpositionen
verteilen, welche zudem noch auf engem, unzulénglichem
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Raum angeordnet sind. Erschwerend kommt hinzu, dass die
auszufiihrenden Arbeiten flir die einzelnen Positionen nurin
sehr grossen Intervallen anfallen, und dann oft noch fiir eine
grossere Gruppe von Positionen gleichzeitig. Mit ROBO-
creel, einer exklusiven Rieter-Konzeption, ist aber auch die-
ses Problem auf die heute sinnvollste Art gelést. Den gesam-
ten Vorgang des Austausches von leergelaufenen gegen
volle Spulen tibernimmt ein einfaches, aber sehr effizientes
Automationssystem. Dabeiwerden die vollen Spulen selbst-
tatig aus dem SERVOtrail in das Gatter der Ringspinnma-
schine und die leeren Hiilsen aus der Maschine herausin den
SERVOtrail befordert.

ROBOcreel beinhaltet eine Vielzahl neuer, markanter Ideen
mit bestechenden Vorteilen. Neben der generellen Anpas-
sungsflexibilitdt erlaubt es eine individuelle Betriebsweise
sowohl fur Block- wie auch fir wilden Wechsel der Spulen.
Der Spulenwechsel erfolgt bei laufender Maschine. Die
luntenbruchverursachenden Spulentransporte Uber das
Streckwerk entfallen. Sortimentswechsel sind rasch durch-
flhrbar. Auch muss die Ringspinnspindelzahl kein Vielfa-
ches der Flyerspindelzahl sein. Die Trolleyteilung ist unab-
hangig von der Ringspinnteilung.

ROBOcreel ist eine weitere Automationsstufe, die nicht nur
personalsparend wirkt, sondern auch den qualitatsmindern-
den Einfluss des manuellen Umgangs mit den Spulen ver-
meidet.

ROBOdoff steht als Bezeichnung flir den neuen Kopsab-
ziehautomaten der Ringspinnmaschine G5/2. Der Doffer ar-
beitet vollautomatisch, wobei zeitraubende, aufwendige
Kontrollstops und Kontrollgénge tberfllissig werden, letzte-
res dank eines patentierten, selbstiiberwachenden Greifer-
systems. Die Uberwachung jedes einzelnen Manschetten-
greifers erfolgt pneumatisch. Durch diese spezielle Art der
Uberwachung wird der Doffer beschadigungssicher.

Der ROBOfil ist das Resultat eingehender Studien in vielen
Ringspinnereien, verteilt Giber die ganze Welt. Seine Aufga-
be: Ringspinnen ohne Aufsichtspersonal. Das Funktions-
prinzip entspricht dem Vorgehen des menschlichen Bedie-
ners, der in kurz gestaffelten Runden die einzelnen Spinn-
stellen kontrolliert und in den produzierenden Zustand
bringt. Genau diese Tatigkeit erfordert den grossten Anteil
der Arbeitszeit in der Ringspinnerei. Sie ist deshalb fiir die
Investition in die Automatisierung besonders attraktiv.

Das Ringspinnen hat bereits seit langer Zeit vielen Versu-
chen zur Automatisierung getrotzt, denn nur schon der Be-
wegungsablauf beim Ansetzen des Fadens ist ausseror-
dentlich komplex. Dies mit einem Bedienungsroboter nach-
zubilden, ist eine sehr anspruchsvolle Aufgabe. Die klassi-
schen Komponenten der textilen Automation reichen dazu
nicht aus. Der ROBOfil beschreitet deshalb neue Wege. Er
verfligt liber neuartige Analog-Sensoren und (ber digital
geregelte Antriebe hochster Dynamik und Préazision.

Entscheidend fiir die Zuverlassigkeitim Dauerbetrieb ist das
Ansetzverfahren. Das Ziel der bedienerfreien Schicht setzt
eine nahezu hundertprozentige Erfolgsrate voraus. Der An-
setzer des ROBO(il ist deshalb auf sicherstes Gelingen hin
optimiert. Seine Qualitat ist immer gleich.

In der Praxis genligt es nicht, nur die beim Spinnen auftre-
tenden Fadenbriiche allein zu beheben. Diese Operation
muss sich ebenfalls auf die Anfahrfadenbriiche erstrecken.
Konsequenz: Der ROBOfil beherrscht auch das Neu-Anspin-
nen auf die leere Hiilse. Er ersetzt damit die ganze Arbeit des
menschlichen Bedieners auf der Runde: Kontrolle, Anset-
zen, Anspinnen, Stillsetzen von nicht funktionstlichtigen
Spinnstellen.

Verbund von Ringspinn- und Spulmaschine

Auch der Verbund dieser beiden Maschinen ist ein logischer
Schritt zur konsequenten Automation. Schon friiher einge-
flihrt, entspricht er heute dem Stand der Technik. Rieter
Ringspinnverbundsysteme arbeiten seit Jahren in vielen
Spinnereien. Auch dies ist ein weiterer Beweis fiir die Rich-
tigkeit des modularen Automationskonzepts vor Rieter,
denn die modularen Segmente der Rieter-Automation sind
logisch, systematisch und konsequent im Aufbau und inih-
rer Verkniipfung zur harmonischen Einheit. Etappenweiseé
wird damit die bedienerfreie Schicht erreicht.

Dir. Dr. K.E. Stirnemann

Vorsitzender der Geschéftsleitund
der Maschinenfabrik Rieter AG

EDV-Betriebsorganisation

Rationalisierung der Textilindustrie
durch Justin Time

1. Begriindung zur Einfithrung von Just in Time

Die Produktion von Textilien und Bekleidung war in der Ver
gangenheit vor allem durch hohe Produktionskosten g€
kennzeichnet, die heute nicht mehr hingenommen werde"
kénnen. Kiinftig wird es deshalb nicht nur darum gehen, €
nen Arbeitsgang schnell zu erledigen, als auch darum, dié
Durchlaufzeit eines Auftrags durch Abbau von Liege- un
Wartezeiten zu beschleunigen. Die Durchlaufzeit eines Pro”
dukts vom Auftragseingang bis zur Auslieferung war bisher
in der Regel von bis zu 75% Wartezeit geprégt. Eine «Just-1n"”
Time-Produktion durch CIM» kann dies dndern, und den A"
teil der Wartezeit an der Herstellzeit kiirzen. Es gibt Unterst”
chungen, dass in einzelnen Betrieben nur 8-12% der Her
stellzeitunmittelbar an den Auftragen gearbeitet wird. Wen"
es z.B. gelingt, das Verhiltnis 10:90 in 20:80 zu verbesse’
so erreicht man eine Halbierung der Herstellzeit und ein®
Senkung der Kapitalbindung um 50%. Hier schlummert ein
beachtliches Rationalisierungspotential.

Die Einfiihrung von EDV-gestiitzten Produktions- und P13
nungssystemen ist deshalb in Zukunft nicht nur ein Priviled
flir Grossbetriebe, sondern auch eine Notwendigkeit fur
mittlere und kleinere Textilbetriebe, nur dann werden sl
dem wirtschaftlichen Druck gewachsen sein.

Nachdem zur wirtschaftlichen Lésung betrieblicher Probl€’
me in den letzten Jahren zunehmend separate EDV-Syst¢
me wie Computer Aided Design (CAD), Computer Alded
Manufacturing (CAM), Computer Aided Planing (CAP) U”d
Computer Aided Engineering (Vorbereitungstatigkeiten u"”
Zeitwirtschaft) eingesetzt wurden, stellt sich heute die For
derung nach Verkniipfung dieser Systeme.
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In der Textilindustrie wurden bisher meist Insellésungen
realisiert. D.h. die verschiedenen Systeme z.B. fiir die Auf-
tragsplanung, den Musterentwurf, die Schnitterstellung, fiir
das Weben, Stricken oder Wirken, zum Zuschneiden und der
Konfektion sowie des Vertriebs arbeiteten jeweils mit eige-
nen Rechnern und Programmen und haben keine Verbin-
dung zueinander (Abb. 1).

Bild 1

W;%berei mit BDE (Betriebsdaten-
assung an den einzelnen Maschinen).
Ur Betriebs-EDV
Esteht keine Verbindung.

Der Datenaustausch zwischen diesen Systemen erfolgttiber

Ieen Bediener des Systems (Abb. 2), (iber nichtmaschinen-

sOSbare Informationstréger (z.B. Computerausdrucke); also
9enannte Papierschnittstellen.

Bilg 2
Ohne Op.
en Giber

ne-Anschluss erfolgt der Datenaustausch zwischen zwei Syste-
api den Bediener. Hilfsmittel sind Computerausdrucke, sogenannte
'erschnittstellen.

D.
;Ie Stammdaten miissen bei dieser Konfiguration der
Steme fiir jeden Auftrag neu eingegeben werden (Abb. 3).

I}‘achtelle dieser Insellésungen sind:
N anuelle Mehrfacheingabe gleicher Daten an den
- Mchnlttstellen der Systeme
- ehrfElChspeicherung gleicher Artikel- und Stammdaten
UfWe”dige und ungleichzeitige Aktualisierung der
- Mateﬂbesténde
anuelle Erfassung und Riickmeldung der Daten an die
foduktionssteuerung

Erst-
schnitte

Auftrag fiir
Musterent-
wurf

Artikel-
daten

CNC-Strick-
und Nih-
programme

Gradierte
Modell-
schnitte

litéts-
Kunden- 2::.,, -

auftrag

™

Strick-und
Konfektion:
auftrag

FERTIGUNG

Bild 3

Systeme, die mit jeweils eigener Datenbasis fiir CAP=Bereitstellung,
CAD=Musterentwurf, CAM=Fertigen arbeiten, erfordern eine mehrfache
Eingabe der Stammdaten, der Auftragsstand kann nur ungentigend ver-
folgt werden.

Eine flexible «Just-in-Time-Fertigung» erfordert die Aus-
schaltung all dieser Nachteile und deshalb die hard- und
softwaremaéssige Verkniipfung der Steuerungs- und Pro-
duktionssysteme bei gemeinsamer Datenbasis (Abb. 4). Sie
verwirklicht die

Bild 4

Integrierte Systeme arbeiten mit gemeinsamer Datenbasis. Charakteristi-
kum der Integration sind die vernetzten Systeme fiir CAD, CAP, CAE, CAQ
und CAM. Der Arbeitsfortschritt wird durch den Datenrlickfluss aktuali-
siert.

- Einmaleingabe der Daten

- Gemeinsame Datenbasis

- Automatische Aktualisierung der Datenbesténde

- Aktuelle Datenhaltung zur Produktionssteuerung und
eine Terminverfolgung
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Unterstutzt mit weiteren rechnergestiitzten Aufgaben aus
dem administrativen und finanzwirtschaftlichen Bereich, ist
die Integration aller Ablaufe im Betrieb eine vordringliche
Aufgabe des Managements zur Einflihrung von «Just-in-
Timen». Die Textilindustrie steht damit vor einer Entwicklung,
bei rechnerorientierte Arbeitssysteme, durch Netzwerke
verknupft, textile Produkte erzeugen. Endziel fiir eine «Just
in Time-Produktion» ist eine vollstdndige Verkniipfung von
Textilmaschinen und Rechnern, von Intelligenz und Ferti-
gungstechnik.

Die Hersteller textiler Fldchen und Bekleidung erwarten von
Just in Time hohe Flexibilitat, kurze Durchlaufzeiten der zu
produzierenden Artikel, Qualitat der Produkte und gtinstige
Fertigungskosten. Dies trifft besonders flir die Hersteller
modischer Stoffe und Bekleidung zu, die auch mit kleinen
Losgrossen zurechtkommen miissen. Die Wirtschaftlichkeit
der Produktion auf den kapitalintensiven Fertigungsanlagen
kann zudem durch die langere Nutzung je Tag gesteigert
werden.

Fureinen Textilbetrieb, der erfolgreich produzieren will, stel-
len sich zwei Forderungen:
1. sich besser auf den augenblicklichen Markt -
sprich Mode - auszurichten und
2. schnell mit aktuellen bzw. modischen Artikeln auf den
Markt zu kommen.
Die erste Forderung bedeutet eine flexible Fertigung, d.h.,
die Produktion der vorliegenden Bestellungen schneller aus-
flhren zu kdnnen. Dabei gilt es die Auftragsdurchlaufzeiten
durch Abbau von Transport-, Warte- und Liegezeiten zu mi-
nimieren. Die Wirtschaftlichkeit des Einsatzes der kapital-
intensiven Maschinen und Anlagen wird dabei durch hohe
Leistung und mdglichst lange Nutzung pro Tag erreicht.

Die zweite Forderung ist eine schnelle Verwirklichung der
Musterideen und eine kurzfristige Lieferung der gewtinsch-
ten aktuellen modischen Artikel, Stoffe und Bekleidung. Zu
verstehen ist hierunter die Automatisierung der einzelnen
Arbeitsgange, und zwar vom Entwurf bis zur Fertigung. Da-
bei sind alle Arbeitsschritte - von der Stoff- bzw. Modellent-
wicklung am Bildschirm (iber die Programmerstellung fiir
textile Flachen erzeugende CNC-gesteuerte Maschinen, die
Produktion selbst, bis hin zur Ausristung - eingeschlossen.

Management-Informationssystem
Technisches Produktions- Verwaltungs-
Informationssystem Informationssystem Informationssystem
CAE MRP Finanzwesen
!
‘ .
Auftrags-
CAP abwicklung
o jt——1
Daten- f
* f basis
CAO Vertrieb
!
)
z.B. CAM- - #»] Automatisiertes
Arbei ion e DNC, BDE, MDE = Lager
f ]
: Tatigkeiten, ;
, Prozesse
Bild 5

Charakteristisch flir eine «Just-in-Time»-Produktion sind vernetzte Be-
reichsldsungen mit gemeinsamer Datenbasis.

In einem vollstufigen Betrieb sind auch der schnittlagenopt_i'
mierte, rechnergesteuerte Zuschnitt, die Konfektion und die
Endausriistung mit einbezogen.

Die Fertigungsplanung und die Steuerung der Produktion
mittels Rechner, die auch die entsprechende Organisation
mit einschliessen, zielen auf schnelle Verfligbarkeit ab. Be-
trachtet man Hard- und Software fiir eine «Just-in-Time»-
Produktion, so konnte diese wie in Abb. 5 dargestellt, aufge-
baut sein. Das Management hat dabei (ber sein Informa-
tionssystem Zugriff zu jedem Ort des Betriebsgeschehens
und ist somit jederzeit iiber den aktuellen Stand informiert.

2. Verkniipfung der Kernaufgaben

Die Einfiihrung von «Just in Time» im Textilbetrieb erfordert
die Verknlipfung der drei Kernaufgaben:

PPS= Produktionsplanung und Steuerung

CAE= Computer Aided Engineering

CAM=Computer Aided Manufacturing

Sie werden heute unter dem Begriff CIM zusammengefasst:
CIM im Textilbetrieb umfasst also:

- Produktplanung

- Material, Stoff- und Dessinentwicklung
- Produktionsplanung

- Produktionssteuerung

- Produktion

- Veredlung

- Konfektion

Lagerung und Versand

i //////'/?f//}%/ff%/%f%////////7
/ / / ///%///////////////////// /

Produktionsplanung

/ CAD Modell-und Dessinentwurf

/ Produktionssteuerung

%,
s 17T

/_,

Jcm

Vo) o
Bild 6

Die Gesamtheit der Aufgaben eines Industrieunternehmens im Rechner
verbund - also CIM und die kaufménnisch-dispositiven Aufgaben sowi
Vertrieb, Beschaffung, Finanz- und Rechnungswesen sowie Personal-U
Sozialwesen werden als CAl= Computer Aided Industry bezeichnet.

Der kaufménnische Bereich eines Unternehmens wird a/°
CAD (Computer Aided Office) bezeichnet. Er umfasst die
Aufgabengebiete Vertrieb, Beschaffung, Finanz- und Rec”
nungswesen sowie Personal- und Sozialwesen. Beide AU
gabengeblete also CIM und CAD, d.h. die Gesamtheit de
Aufgaben eines Unternehmens der Textilindustrie, sind un’
ter dem Begriff CAl zusammengefasst (Abb. 6).

Die Verbindung von CIM und CAO zu CAI erfordert in de"
Unternehmen eine EDV-technische Einheit durch eine Ve
netzung der Arbeitssysteme und Rechner sowie die ent

sprechende Software.
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3.Datenfluss bei der «Just-in-Time»-Produktion

Die Realisierung von «Just in Time» erfordert eine produk-
tionssynchrone Beschaffung des Materials und somit eine
€nge Zusammenarbeit von Zulieferer und Produzent. Bei
der Fertigung gewinnt die objektbezogene Ablaufgestal-
tung in Form der Organisation des Produktionsablaufes an
B__Edeutung. Logistische Verbindungen sichern die Kapazi-
tatsharmonisierung.

Jeder Produktionswerdegang wird von einem Informations-
Strom begleitet (Abb. 7).

|
EE——=—= untemehmen ]
Kollektionsentwurf
mit CAD
Marketing- Produkt- Qualitiits-
anforderungen sicherung
ikt- Produktions-
anforderungen planung Erstschnitte
) Arbeitsvorbereitung Qualitats-
CAP sicharung

Infos zur Ab-
satzplanung

I

Material- und
Kapazi irtschaft

CAE

Absatz-
Kunden- planung
uftrage und Kunden-

auftrige

NC-Programmo - qualitatsan-
CNC-Programme fordorungen

1

Produktion=CAM
Stricken/Wirken
Konfektion
Finishing
Fortigmeldung

1gyenp

Stammdaten

Qualitats-

Arbaitsplan, sicherung

Qualitts-
sicherung

Kundenauftrige

i3
Lagor- | H —1
Versand bastand i Fortig
£ produkte) " o
A= R o
— —- ) — L J I—E
Fertigprodukte

Bilg 7

E'ene_jlust-in-Time-F’roduktion erfordert einen direkten Datenfluss und die
rfligbarkeit der aktuellen Informationen.

Die Méglichkeit, diesen Werdegang (iberschauen und steu-
®M zu kénnen, setzt eine bereichsiibergreifende Nutzung
'®ser Informationen voraus. Das betriebliche Geschehen
Wird dadurch transparent, so dass notwendige Eingriffe je-
Erzeitam richtigen Ort erfolgen konnen. Durch die «Just-in-
'Me»-Produktion und die Vollintegration des Datenflusses
urch die EDV ist die Unternehmensleitung in die Lage

verse.tZt, zuverlassig und flexibel ihre Produktionsziele zu
rwirklichen.

Wie der Informationsstrom (z.B. bei einem Maschenwaren-
Ersteller, Abb. 7, zeigt, bestimmt die Leitung des Unterneh-
plsns die Unternehmensziele, sie steuert Geschafts-
tri ?)“"9, Marketing und Produktentwicklung. Uber deq Ver-
€0 laufen die Auftrige ein. Im Rahmen der Produktions-
paaz?‘{ng fliessen die Produktionsdaten zur Material-und Ka-
eittat§W|rtscha_1ft. Die Arbeitsvorbereitung stellt die Ar-
Zemsrmlttel be_relt, erstellt Artikel uncj Stammdatenlllsfen, ghe
SChafaI gespenchert werden. Ma_terlal- u‘nd Kapa.2|tatSW|rt—
Bek| t bestlmmen den Produktlor}sbegmn. Fertiggestellte
der \e/'dUng wird zu Kundenauftragen zusammengefasgt,
€rsand veranlasst. Die Qualitatswirtschaft sichert die

st:ﬁﬂtét der Produkte vom Materialeingang bis zur Fertig-
ng.

d:rs |P<0nzep'F «Just in Time» erfordert sowohl die _Steuerung
ZesSerodUktlon durch Rechner als auch automatische Pro-
en istan Produktlonsmaschmen und —anlagen.‘ElngeschIos_-

ten vy das Umfeld der Fertigung, d.h. vorbereltende_Arbel-
fZeule 2.B. das Spulen und der Transport von Material uqd

9nissen an die einzelnen Fertigungsstellen. «Just in

Time» beinhaltet die Erfassung der Daten des Produktions-
fortschrittes wahrend des rechnergesteuerten Materialflus-
ses und ihre Weitergabe an die Datenbasis. Diese Daten ste-
hen dann fiir das Controlling, die Materialwirtschaft, die Kal-
kulation, die Nachkalkulation und die Lohnermittlung zur
Verfligung.

Produktionsplanung und Steuerung erfolgen Gber den Ferti-
gungsleitrechner oder Giber den Hostrechner. Die Grundlage
fur die Disposition, Produktionsplanung und -steuerung
sind die in der Datenbasis gespeicherten Auftrdge und die
aktuellen Betriebsdaten. Auftrage, Vorgaben des Vertriebes
oder der aktuelle Stand der Produktion I6sen den Produk-
tionsbeginn aus. Dazu meldet das System am Terminal, dass
ein neuer Auftrag zu starten ist. Das System arbeitet einen
Vorschlag des néchsten Produktionsauftrages aus, prift
aber zuvor, ob das Material abgerufen werden kann. Gepruft
werden dazu auch die Daten fir die Fertigungstermine, das
System legt dann eine optimale Bearbeitungsreihenfolge
fest.

Nach der Simulation der Produktion des vom System vorge-
schlagenen Auftrages wird dieser am Terminal dem Dispo-
nenten zur Produktionsentscheidung vorgelegt. Der Dispo-
nent kann den Vorschlag akzeptieren oder seine Erfahrun-
gen einbringen und einen neuen Vorschlag ausarbeiten
lassen. Der Produktionsauftrag wird in der EDV gefiihrt, er
|6st vorbereitende Prozesse, wie z.B. die Bereitstellung der
Garne und die Férderung derselben an die Bearbeitungsma-
schinen aus. Das System erfasst die tatsachliche Belastung
jeder Maschine und weist so Abweichungen von den Plan-
werten aus. Beim automatischen Soll-ist-Vergleich werden
Terminveranderungen erkannt, dargelegte Terminiber-
schreitungen reklamiert und Vorschlége zu ihrer Behebung
dargestellt. Bei Maschinenausfall oder Terminiiberschrei-
tung weist das System eine Ersatzmaschine aus, deren Pro-
duktionsauftrag eine Verschiebung zulasst.

4. Realisierung

CIM und CAI und damit die Realisierung eines Rechnerver-
bundes fiir «Just in Time» geschieht nicht auf einmal als ge-
schlossene Einheit, sondern in Stufen. D.h. der rechnerge-
steuerte Textilbetrieb, so komplex er auch aussieht, ist eine
Integration mehrerer separat eingefiihrten Bereichslosun-
gen.

Die Realisierung erfolgt in der Regel schrittweise, wobei die
schon vorhandenen EDV-Losungen soweit als mdglich mit
einbezogen werden. Ausserdem sind die Erfordernisse und
Moglichkeiten des jeweiligen Unternehmens zu berlicksich-
tigen.

Voraussetzung fur die rechnergestiitzte Fertigung ist die
Kompatibilitdt der Rechner und Systeme untereinander.
Hard- und Software miissen so ausgelegt sein, dass die
Rechner untereinander kommunizieren konnen. Die Prozes-
soren in den jeweiligen Rechnern sollen nach Madglichkeit
auf hoher Ebene Daten austauschen. Mit der Realisierung
von MAP (Manufacturing Automation Protokoll)) kénnen
Rechner verschiedener Hersteller miteinander kommunizie-
ren (ohne MAP kénnen nur gleichartige Prozessoren Daten
untereinander austauschen). Rechnerhersteller aus Europa,
den USA und Japan haben sich verpflichtet, notwendige
Standards von Kommunikationsschnittstellen und Protokol-
len zu erflillen. MAP bietet dem Anwender die Mdglichkeit
der Integration seiner vorhandenen Systeme und gréssere
Freiheit bei der Auswahl seiner Systemlieferanten (und da-
mit unter den Herstellern von Textilmaschinen und rechner-
gesteuerten Produktionseinrichtungen).

Die Verwirklichung des Datenaustausches erfolgt nach dem
ISO-0SI (Open-System-Interconnection-Modell, das in
sieben Schichten den Austausch von Daten zwischen den
Systemen regelt) (Abb. 8).
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Benulzer Ausserdem setzt es geeignete Verbindungswege zwischen
den einzelnen Rechnern (Host-, Leit- und Zellenrechner) so-
Benutzer-Schnittstelle wie zu den Steuerungen der Textilmaschinen und -anlagen
e und Férdereinrichtungen vor Ort voraus (SPS, CNC und Ro-
Bangkpngliscuishs boter). In der Fertigung und der Biiroumgebung kommen
: Grafiksubsystem bus-(Abb. 10), Baum- (Abb. 11) und sterporientierteﬁ(Apb. 12_)
Netze zur Anwendung, wobei jeder Teilnehmer standig mit
der Datenleitung elektrisch verbunden ist.
Anwendungen . .
Anwendungen } Anwendungs-Teilschicht
Finishing
A0S0 S
A (N & { -
Datenverwaltung Teilschicht-Datenverwaltung Garnlager
N (2
N NSS
6 l Prasentation I
Fertigwarenlager
5 L Sitzung J
4 I Transport J
3 l Netzwerk |
2 | Datensicherung I Bild 10
Bus-orientiertes Netz - direkter Datenaustausch zwischen den einze'"éen
. . Abteilungen. Das Bild zeigt einen kleineren Betrieb mit den vernetzten Bé”
h h X . ! el
L l i At Verb"?dung reichen Garnlager, Strumpfstrickerei und Finishing.
Bild 8

MAP, das Standard-ISO-7-Schichtenmodell bietet die Méglichkeit der Ver-
kntipfung von Rechnern verschiedener Hersteller. Momentan wird die
Schicht 4, der Datentransport, eingefiihrt.

Trotzdem wird die MAP-Vernetzung eines Unternehmens
eine teure Losung sein, da die Grundinstallation des MAP-
Protokolls sowie die dazugehorige Software von Natur her
finanziell aufwendig sind. Die Anwendung von MAP im
Netzwerk wird also Kosten verursachen, die bei vorhande-
ner Kompatibilitdt von Rechnern einer Rechnerfamilie nicht
entstehen. Mitanderen Worten: Bei Investitionenin rechner-
gesteuerte Maschinen und Anlagen werden Entscheidun-
gen getroffen, die im Hinblick auf die Vernetzung fiir eine
«Just-in-Time»-Produktion Kosten sparen oder zusétzliche
verursachen.

Display und Eingabetastatur Sensoren

Aktoren ///7
A |

I ar L8 T

3
|

e R " ol

Rechner Elektronische Steuerung

Bild 9

Just in Time erfordert auf der Produktionsseite rechnergesteuerte Textil-
maschinen mit automatischer Betriebsdatenerfassung (Sensoren) und
Aktoren, die die Maschine nach Vorgabe des Programms automatisch auf
die Produktion einstellen.

«Just in Time» erfordert auf der Produktionsseite, d.h. an
den Textilmaschinen und Anlagen, rechnergesteuerte Sy-
steme mit Betriebsdatenerfassung und Aktoren, die die Ma-
schine automatisch nach Vorgaben durch das Programm
oder durch Anderungsbefehle einstellen oder zur Anderung
des Produktionsprogrammes veranlassen (Abb. 9).

Hauptrechner

WH‘R““W
g W - B

Baum-orientiertes Netz in einer Kettenwirkerei

Bild 11

Leitrechner

Bild 12 )
Stern-orientiertes Netz. Uber den Leitrechner sind die Systeme fiir Mll{ster
entwurf, Strickerei, Zuschneiden und Konfektion sternférmig verknupP™

Die einzeln aufzubauenden Verbindungen zwischen der
Teilnehmern am Netz Gibernimmt die Netzwerksoftware:
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5. Netzwerke fiir «Just-in-Time»-Fertigung r::_gggﬁ;ﬁﬁ‘oﬁ%_ __o:,ﬂ;p;ﬁ: T
lectronic
| terminal telephone directory

Typ und Auslegung des Datenlibertragungsnetzes hangen
vondem Anwendungsbereich, der Art der angeschlossenen
Geréte und Anlagen und vonden Entfernungen der Systeme
Untereinander ab.

MltdemTeIefonkabeIals Netz arbeitet das Birokommunika-
tionssystem HICOM von Siemens. Es integriert die Biiro-
k_Ommunikation, wie Sprache, Text, Bild und Daten. Es lasst
Sich gleichzeitig héren, sprechen, lesen und schreiben. Mit ; L
HICOM kommunizieren auch Personal-Computer Uiber das : i

Telefonnetz (Abb. 13).

Der Aufbau einer On-line-Produktionssteuerung erfordert
dagegen den Aufbau eines echten Netzwerkes. Falls zwei
Oder mehrere Knotenpunkte relativ beieinanderliegen, wird
Man als Ubertragungsmedium einen schnellen Datenbus

Zw. ein sogenanntes lokales Netzwerk LAN (= Local Area
NetWork) einsetzen.

Erweiterte LANSs ermoglichen die Verbindung unterschiedli- -
Chef rechnergesteuerter Textilmaschinen und Anlagen ver- === — == _— ==
Schiedener Hersteller. Sie beinhalten Schnittstellen fiir die
arIZ_lechIiessenden Host-, Mini-Personal-Computer, Ma-
Schinenrechner, Terminals und Drucker. Diese echten Netze,
kr|1e" Vforwiegend aus Koaxialkabel bzw. Glasfaserkabel ge-

Upft sind, verrichten im allgemeinen Datagrammdienste. L S
'Ie am weitesten verbreitete% lokalen Netzvgerktopologien @ @
Sind: Ethernet und Tokenring.

EthEFr_\et kann Bus-, Baum- oder Stern-orientiert sein. Die
erkniipfung der Maschinen und Rechner im Tokenring

Central unit

FPTTTprTrfprrprTT T

Facsimile terminal

2€igt die Abb. 14. (=) 5

B_e' Ethernet besteht das Netz aus einer Koaxialleitung, an P —" )

'¢ in diesem Beispiel Hostrechner, Maschinenrechner, Vocwminal  Datoteminal - Oigtal  og - eg Fucsinletamina  Toltextemine
-Zuschneidesystem und der Produktionssteuerungs-  Bild 13 L

re - o L >
Stgnner der Forderanlage fir die Konfektion tiber Schnitt-  giirokommunikationssystem HICOM von Siemens, das mit dem Telefon-
€n angeschlossen sind. Ethernet teilt Botschaften (Da-  kabel als Netz arbeitet.
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Dieses Bild zeigt die Verkniipfung von WAN (Wide Area Network) und LAN (Local Area Network), wie sie fiir eine Just-in-Time-Produktion weltwet

zusammenarbeitender Betriebe zur Anwendung kommt.

ten) von dem jeweiligen sendenden Geréat in Datenpakete
auf und sendet sie an das Kabel. Anderseits fragen die
Schnittstellen Leitungen nach Botschaften ab, die an die an-
geschlossene Systeme bzw. Maschinen adressiert sind.

Das Tokenring-Netzwerk ist ebenfalls ein Sendenetz. Hier
wird der Zugang zum Netz mit Hilfe eines Zeichens, das
stdndig im Netz herumlauft, geregelt. Will ein System einen
Fertigungsauftrag absetzen, so muss die dazugehdrige
Schnittstelle erst abwarten, bis das Zeichen (der Token) vor-
beikommt. Dann wird das zu sendende Datenpaket vor den
Token gesetzt und an das Empfangersystem versandt.

Lokale Netze sind auf den lokalen Bereich, d.h.innerhalb des
Betriebes, ausgelegt und unterliegen nicht den postalischen
Bestimmungen. Bei Grossraumnetzen (WAN=Wide Area
Networks) muss man auf Mehrfachiibertragung mit einer
entsprechenden Vermittlungstechnik zurlickgreifen. Der Da-
tenverkehr zwischen raumlich auseinanderliegenden Pro-
duktionsstatten erfolgt (iber postalische Leitungen, auch
Uber Richtfunkstrecken und Satelliten. Produktionsanwei-
sungen filr Textilmaschinen z.B., die auch im Zweigwerk
durchgefiihrt werden sollen, werden per Richtfunk zum
Hostrechner des Zweigwerkes gesandt. (Abb. 15).

6. Zusammenfassung

Die rechnergesteuerte «Just-in-Time»-Produktion wird I
Zukunft eine kostengiinstigere Herstellung von Wirtschafts”
giitern ermdglichen als bisher. Friiher beruhten Mehrlé”
stungen vorwiegend auf einer Leistungssteigerung der Pro”
duktionsanlagen. Bei der Realisierung von «Just in Time”
geht es heute darum, den Durchlauf der Produkte dureh
Reduzierung der Transport-, Warte- und Liegezeiten zu b€’
schleunigen und die Bevorratung optimal zu steuern. D€
Wirtschaftlichkeit der Produktion auf kapitalintensiven Md"
schinen ist zudem durch eine méglichst lange Nutzung je T84
zu steigern. Beides wird durch Einfiihrung der rechnergé’
steuerten On-line-Produktion verwirklicht. Insgesamt ges€’
hen birgt «Just in Time» ein beachtliches Rationalisierunds’
potential, an dem die Textilindustrie nicht vorbeigehen darf

Helmut Schlottere!
D-7410 Reutlingen
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Computerkriminalitat

Computer dringen in zunehmendem Masse in alle unsere
ebensbereiche ein, in die Arbeitswelt wie ins Privatleben.
adurch lassen sich viele Probleme und Vorhaben miihelos

bewéltigen, die friiher einen grossen Aufwand erforderten

oder sogar (iberhaupt nicht I6sbar waren.

Wie bei allen menschlichen Errungenschaften haben auch

Computer und weltweite Computernetzwerke ihre guten

und schlechten Seiten. Die kritische Grosse ist immer der
ensch, der damit umgeht.

Fehlendes Konfrontationsrisiko mit dem Opfer

Beider Computerkriminalitdt handelt es sich um ein neuarti-
ges Delikt, das sich in Bruchteilen von Sekunden und auch
Uber grosse Distanzen begehen lasst. Diese vollig neuartige
und fiir die Polizei dusserst schwierig zu erfassende Krimi-
nalitdt wichst vor allem mit der steigenden Anzahl lei-
stUﬂgsféihiger Heimcomputer an und damit zusammenhan-
gend auch mit dem Umstand, dass zunehmend mehr Leute
Mit derartigen Geraten umgehen kdnnen.

Erleichtert wird die Computerkriminalitdt dadurch, dass sich
€r Tater nicht direkt mit dem Opfer auseinandersetzen
Muss. Er kann seine Tat beispielsweise bequem von seiner
0f}nung aus per Heimcomputer und Telefon begehen, oh-
Ne sich - wie etwa bei einem Diebstahl - in eine Konfronta-
tonsgefahr mit seinem Opfer oder der Polizei zu begeben.
I Hemmschwelle des Konfrontationsrisikos fallt also weg.
Udem stossen derartige Delikte, vor allem wenn raffiniert
urchgefiihrt, in der Offentlichkeit sogar auf Bewunderung
Und werden deshalb nicht als besonders bestrafungswiirdig
angesehen. Hier muss noch ein gewaltiges Umdenken statt-
Inden. Die enorme Geféhrlichkeit der Computerkriminalitat
W'fd noch nicht in ihrem vollen Ausmasse erkannt, sonst
Urde sie nicht derart verharmlost.

Innerbetripliche Datenmanipulation

lzr:j”erl?etriebliche betriigerische Manipulationen sind heute
E Meist verbunden mit einem Eingriff in das betriebseigene
s -System, in dem Daten zur Lohnbuchhaltung, zum Per—
ir:‘a|Wes§3n, zur Steuerung von Produk’gionsprozgss.en bis
3 2um Ein- und Verkauf abgespeichertsind. Die kriminellen
Cniken haben sich den neuen innerbetrieblichen Infor-
atonstechniken angepasst. Der betriigerische Buchhalter
Uss nicht mehr Zahlen in den Biichern «frisieren», sondern
SﬁtEn In EDV-Programm dndern kénnen. Auch fiir derartige
aftaten gilt, dass sie sich in Sekundenschnelle ohne Spu-
und ohne Konfrontation mit dem Opfer begehen lassen.
terdef_n brin_gen grossere Wirtschaftsunterne_ehn)en Compu-
elikte haufig gar nicht zur Anzeige, damit nicht der Ein-

el:Ck eéntsteht, die Datensicherheit ihrer Kunden sei gefahr-

'®in friiheren Zeiten ist das innerbetriebliche Risiko dann
EDVQ_QOSsten, wenn nur eine Person sich auskennt und das
dan ystem allein bedient. Haben mehrere Personen Zu-
gs .3 Und auch den notwendigen Sachverstand, so kommt
heut?nz automatisch zu einer gegenseitigen Kontrolle. Das
ot age Manko, dass viele Unternehmensleitungen kaum
Zeit ﬂbVOH Computern verstehen, diirfte sich in absehbarer
teg Bete_rwlnd'en lassen. Als weitere Faktoren fiihren ein gu-
Vertry rlebsklima, Identifikation mit dem Betrieb und gute
Falle Uensverhltnisse dazu, dass in weitaus den meisten

N von den kriminellen Mdglichkeiten kein Gebrauch

¥emacht wirg,

Software-Diebstahl

Eine weit verbreitete, aber trotzdemiillegale Unsitte stellt das
unerlaubte Kopieren von Software dar. Die Software-Her-
steller versuchen zwar, sich mit Kopierschutzvorrichtungen
gegen Raubkopien zu schiitzen. Jedes noch so ausgekliigel-
te Kopierschutzsystem lasst sich aber mit mehr oder weni-
ger Aufwand knacken, und je schwieriger dies zu bewerk-
stelligen ist, um so grosser der Anreiz fiir einen Computer-
freak, dies zu tun.

In jlingster Zeit verzichten die Software-Hersteller vermehrt
wieder darauf, ihre Produkte mit einem Kopierschutz zu ver-
sehen, weil die Entwicklung von Kopierschutzsystemen
auch Geld kostet und weil es bei jedem neuen System nur
eine Frage der Zeit ist, bis jemand herausfindet, wie es sich
knacken ldasst. Zudem haben die Software-Hersteller er-
kannt, dass esihnen auch Vorteile bringt, wenn sich ihre Pro-
gramme in die PC’s der Privathaushalte ausbreiten. Ein Pri-
vater wiirde ein teures Programm sowieso kaum erwerben.
Wenn aber viele Leute mit einer Raubkopie zu Hause lernen,
mit einem bestimmten Programm umzugehen, ist die Wahr-
scheinlichkeit gross, dass das betreffende Programm auch
in der Geschéftswelt zu einem weit verbreiteten Standard-
programm wird. Wenn also dank Weiterverbreitung durch
Raubkopien mehr Firmen ein bestimmtes Produkt kaufen,
macht die betreffende Software-Firma letzten Endes in ei-
nem heiss umkédmpften Marktimmer noch ein besseres Ge-
schaft. Denn ein Produkt, das kaum jemand kennt, lasst sich
auch nicht gut verkaufen, und fiir Firmen lohnt es sich kei-
neswegs, mit Raubkopien zu arbeiten. Fehlt die Unterstiit-
zung durch den Hersteller, kann dies unter Umstanden teure
Folgen haben. Zudem besteht die Gefahr, Computerviren
einzuschleppen, oder ein unzufriedener Angestellter konnte
seinen Arbeitgeber verklagen.

Gegentiber der eigentlichen Computerkriminalitéat ist das
Problem des Software-Diebstahls auch deshalb weniger
gravierend, da héchstens materielle Verluste flir die Soft-
ware-Hersteller entstehen konnen, jedoch keine unabseh-
baren Folgen. Trotzdem ist es aber unhaltbar, dass gesetzli-
che Vorschriftenin einem derart grossen Ausmass ungeahn-
det Ubertreten werden. Eine Mdglichkeit, hier Abhilfe zu
schaffen, wére eine Anderung der Lizenzvertrage. Aufgrund
der herrschenden Konkurrenzsituation hatten es Grossbe-
triebe durchausin der Hand, vonihren Lieferanten zu verlan-
gen, dass Software, wie beispielsweise Textverarbeitungs-
programme, die sie in grosser Anzahl einkaufen, von den Be-
triebsangehorigen auch zu Hause bentitzt werden darf. Et-
was hohere Lizenzgeblihren, wenn lberhaupt erforderlich,
waren durchaus eine gute Investition, denn in der Freizeit
eingelibte Fertigkeiten im Umgang miteinem im Betrieb be-
niitzten Computerprogramm ntitzt letzten Endes auch dem
betreffenden Unternehmen.

Lahmlegung durch Computerviren

Computerviren sind sich selbst vermehrende Storstoffe, die
in der Lage sind, sich an bestehende Programme anzuhén-
gen und sich dann auf Datentragern selbsténdig zu vermeh-
ren. Wird ein virusverseuchtes Programm gestartet, so kann
es wahrend eines scheinbar ordnungsmassigen Ablaufs an-
dere Programme im Computer befallen und sich Giber Com-
puternetzwerke verbreiten.

Bei der heutigen Vernetzung von Computersystemen kann
ein Computervirus verheerende Schaden anrichten, denner
blockiert nicht nur die Computernetzwerke, sondern kann,
wie Viren in einem lebendigen Organismus, den Ablauf der
normalen Programme verlangsamen, unterbrechen oder
verandern und sogar gespeicherte Daten vollig vernichten.
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Im Dezember 1987 breitete sich ein Weihnachtsgruss tber
das ganze internationale Netzwerk des grossten Computer-
herstellers aus. Computerin mehr als 130 Landern waren da-
von betroffen. Die Systeme mussten abgestellt und wieder
neu mit Programmen geladen werden. Im letzten Jahr ver-
seuchte ein Weihnachtsgruss aus dem Computer der Uni-
versitat Neuenburg Computer in zahlreichen Léandern und
drang auch in das Computersystem der NASA ein. Auch die-
ses Virus konnte noch rechzeitig unschadlich gemacht wer-
den, doch war dies mit grossen Kosten verbunden. Vor kur-
zem wurde ein sich selbst vermehrendes Storprogramm in
den Rechnersystemen von neun amerikanischen Universita-
ten und Forschungseinrichtungen aufgedeckt, darunter in
einem Labor des amerikanischen Verteidigungsministeri-
ums, das Atomwaffen entwickelt. Wenn also sogar dasinter-
ne Netzwerk des grossten Computerherstellers nicht vor Vi-
ren gefeit ist, so kann man sich unschwer ausmalen, dass
auch die Netzwerke von Grossbetrieben oder 6ffentlichen
Verwaltungen mit Computerviren und betrtigerischen Mani-
pulationen rechnen mtissen.

Spektakuldre Erfolge der Computerhacker

Die Hamburger Hackervereinigung «Chaos Computer Club»
will durchihre spektakulares Eindringen in wichtige geheime
Computersysteme auf die Anfalligkeit und die iberaus gros-
sen Sicherheitsrisiken dieser Systeme aufmerksam ma-
chen. Kiirzlich konnte nun auch ein 19jahriger Minchner Mit-
telschiler mit einer drei Zeilen umfassende Folge von Com-
puterbefehlen heimlich und unerlaubt in die weit verbreite-
ten VAX-Computer einbrechen, die unter anderem auch zur
Steuerung militarischer Satellitensysteme eingesetzt wer-
den. Dazu bendtigte er keine Geheiminformationen, son-
dern nur Material, das offen von der Herstellerfirma zu erhal-
ten war. Seine Methode hatte er bereits in einer privaten
Schrift mit dem Titel «Hinweise flir die Nutzung des VMS-
Betriebssystems» publiziert. Die Polizei ist dann aber inzwi-
schen eingeschritten und hat die Papiere konfisziert. In den
drei Zeilen des jungen Hackers war genau beschrieben, wie
man in das System eindringen und es dann kontrollieren
kann.Beider Vorstellung, was alles hatte geschehen konnen,
wenn sich die Intelligenz des jungen Hackers mit krimineller
Absicht gepaart hatte, lauft es einem kalt tiber den Riicken.
Die Angst vor dem amerikanischen strategischen Verteidi-
gungssystem SDI, das ein computergesteuertes System
darstellt, ist somit nicht ganz so unbegriindet, wenn man be-
denkt, wie leicht man in Computersysteme eindringen und
die Kontrolle tiber sie erlangen kann.

Vor- und Nachteile der Computervernetzung

Die Vorteile des Computers - grosse Speicherkapazitat und
schnelle Datenverarbeitung - kommen erstdann richtig zum
Tragen, wenn man Computer miteinander vernetzt. Die Tele-
kommunikation wird deshalbimmer wichtiger. Weltweit exi-
stieren heute bereits fast 4000 on-line verfligbare Datenban-
ken, die von etwa 500 sogenannten Hosts, das sind Rechen-
zentren, die Datenbanken vermitteln, in mehr als 20 Landern
angeboten werden. Datenbanken gibt es heute praktisch in
allen Wissensgebieten. Sie nehmen laufend zu an Anzahl,
Grosse und Erschliessungstiefe.

Die Computervernetzung hat aber auch zur Folge, dass Un-
befugte eindringen und mit Stérprogrammen grosse Scha-
den anrichten konnen. Fir in der Grundlagenforschung
arbeitende Institutionen und Universitaten Gberwiegen, bei
aller Risikoabwagung, die Vorteile einer weltweiten Compu-
tervernetzung, auch wenn sie damit das nie auszuschlies-
sende Risiko eingehen, Opfer eines Computerdelikts zu wer-
den. Derartige Forschungsinstitutionen haben keine gehei-
men Daten. Da sie immer im internationalen Wettbewerb
stehen, sind sie auf schnelle, aktuelle Information angewie-

sen. Computer mit hochsensiblen Daten, wie Patientenda-
teien, miissen dagegen aus rechtlichen und ethischen Grin-
den liickenlos abgedichtet werden. In derartigen Bereichen
wird man in Zukunft wohl eher wieder dezentrale Losungen
anstreben und den Anschluss an 6ffentliche Telefon- und
Kommunikationsnetze vermeiden.

(Aus dem «Wochenbericht» der Bank Julius Bér)

Mess- und Priifgerate 38

Porenanalyse

Das Coulter Porometer automatisiert die bekannte Bubblé-
point- oder Blaspunktmethode. Diese findet in der Filtra-
tionsbranche eine weitverbreitete Anwendung zur Charak®
terisierung von Filtrationsmembranen und Papieren.

(D

{UR

OULTER POROMETER

Das Coulter Porometer fiigt dieser Methode einen wertvol
len Aspekt hinzu.

Mit Hilfe des Porometers lasst sich namlich innerhalb We”':
ger Minuten die Porenverteilung von Produkten mit durch
gehenden Poren ermitteln.

Der Messbereich erstreckt sich von 300 um bis 0,05 um-

Die Proben werden vor der Messung mit dem Porometer b€’
netzt, d.h., dass alle Poren mit einer Fliissigkeit gefiillt e’
den.

Anschliessend wird mit Druckluft die Fliissigkeit aus de
ren herausgedriickt. Dadurch entsteht ein gewisser LU
durchfluss durch die Probe.

Dieser Luftdurchfluss nimmt mit steigendem Druck zU
immer mehr Poren mit kleinerem Durchmesser freigeblas
und so dem Durchfluss freigegeben werden.

Bei der Messung mit dem Porometer wird der Durchflu
Abhangigkeit vom ansteigenden Druck gemessen.

n PO’
ft‘

da

gsin
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Diese Druck-Durchfluss-Abhéngigkeit wird zu einer Poren-
Verteilung umgerechnet. Die Methode liefert dem Anwen-
der eine wesentlich umfangreichere und zuverlassigere In-
formation tiber die Beschaffenheit der Poren, als es die klas-
Sische Bubble-point-Methode kann, die lediglich die grosste
Offnung im Probenmaterial detektiert.

Das Coulter Porometer eignet sich zur Charakterisierung
von Membranfiltern, Papieren, Vliesstoffen, Metall- und
Textilgeweben, Keramik, Sintermetallen und anderen Pro-
dukten mit durchgehenden Poren.

Nahere Auskiinfte oder Unterlagen erhalten Sie von der
Q. [nstrumenten-GeselIschaft AG, Raffelstrasse 32, 8045
Zirich, Tel. 01/46133 11

Technik

Denim - unverindert aktuell

.UberdieArbeitskleidung hatsich Denim, haben sich die Blue
l®ans zur klassenlosen Freizeitmode entwickelt, die sich
Nicht nur bei der jingeren Generation unverdanderter Be-
liebtheit erfreut.

lm Weltweit wachsenden Markt der Freizeitbekleidung

Nimmt der Denim heute eine dominierende Stellung ein. Seit
en flinfziger Jahren, als Marlon Brando und James Dean
'e Blue jeans hoffihig machten und der Denim seinen Sie-

9eszug um die Welt antrat, hat er sich zu einer Mode entwik-
€lt, die in ihrer Vielfalt und dank des Ideenreichtums der
odeschopfer, der Garnhersteller, Weber, Ausriister und
Onfektionare ihresgleichen sucht (Abb. 1).

Im
W i . . . . .
8ing eltw_e't wachsenden Markt der Freizeitbekleidung nimmt der Denim

OMinierende Stellung ein.

Gefragt sind neben den schweren Denimqualitdten auch leichte bis mittel-
schwere Gewebe, Twill und Chambray, flr Blusen, Hemden, Shirts und
Jacken.

Urspriinglich wurde der ausserordentlich strapazierfahige
Baumwollstoff aus indigogefarbter Baumwolle in der Kette
und rohweisser Baumwolle im Schuss als Tissus de Nimesin
der Region von Nimes im franzdsischen Rhonetal herge-
stellt. Spater machte Levi Strauss, der 1873 von Deutschland
in die Vereinigten Staaten auswanderte, Denim in Amerika
bekannt und so popular, dass sich beispielsweise alle Ein-
wohner der Stadt Erwinin North Carolinain Denim kleideten
und die Stadt 1976 mit einer Medaille als «The Heart of
Denim» ausgezeichnet wurde.

Nach wie vor gilt die Indigofarbung als unverkennbares
Merkmal des Denim. Allerdingsist heute an die Stelle des na-
tlirlichen der synthetische Indigo getreten. Andere Farbstof-
fe, andere Techniken haben sich nicht durchsetzen konnen
und beschranken sich auf Spezialartikel.

Neben dem klassischen Denim aus reiner Baumwolle finden
wir seit Jahren auch Qualitaten aus Mischgarnen, vorwie-
gend aus Baumwolle/Polyester 50/50. Seit Jahren im Trend
ist auch der elastische Denim, wobei, bedingt durch die un-
terschiedlichen Farbeverfahren, in den USA ausschliesslich
schusselastische Gewebe, in Europa neben den schussela-
stischen auch kett- und bielastische Gewebe hergestellt
werden. Verstarkt hat sich die Nachfrage nach Soft-Denims,
die sich bei gleichem Gewichtdurch ihren weichen Griff aus-
zeichneten. Gefragt sind neben den schweren Denimquali-
taten aus Kett- und Kreuzkdper 3/1 miteinem Fertiggewicht
bis zu 167 0z./sq.yd., die mehrheitlich zu Hosen und Jacken
konfektioniert werden, auch leichte bis mittelschwere Ge-
webe aus Képer 2/1 oder in Tuchbindung, Twill und Cham-
bray, mit einem Fertiggewicht von 33 bis 12 o0z./sq.yd., fir
Blusen, Hemden, Shirts und Jacken (Abb. 2).
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Die urspriinglich dunkelblauen Indigofarbtdne reichen hier
von Schwarz bis Hellgrau und Hellblau. Hinsichtlich der Mu-
sterung sind dem Denim keine Grenzen gesetzt. Den Mode-
stromungen folgend finden wir Karomusterungen ebenso
wie Wiirfel- und Diamantbindungen oder jacquardgemu-
sterte Gewebe. Gefragt sind auch mehrfarbig bedruckte De-
nimgewebe in Cashmere- und Karomusterung, Gewebe mit
verschiedenfarbigen Schussgarnen und mit Lurex oder De-
nims mit unregelmassiger Gewebestruktur mit Garnverdik-
kungen im Schuss, bekannt als Antikdenim. Starken Einfluss
auf Griff und Farbe, Aussehen und Charakteristik haben die
in den 70er Jahren und 80er Jahren fiir Denimbekleidung
entwickelten Waschverfahren. Stone- und Double Stone
Wash, Industrial- oder Soft Wash, Aged- oder Chemical
Wash,

Charcoal-, Old- und Surf Wash sind Prozesse, die die Denim-
mode zusatzlich bereichern und auch fiir die Zukunft noch
manches erwarten lassen.

Denimproduktion und -verbrauch

Trotz saisonaler Schwankungen ist die Denimproduktion in
der Vergangenheit stdndig gestiegen. 1987 wurden welt-
weit 2000 Mio. Quadratmeter Denimgewebe hergestellt
(Abb. 3 und 4).

USA 38,22%

Japan
10,64%

Siidafrika 1,8%

Sidamerika Mexiko 2,5%

13,4%
Fernost 10,6%

9088 0005 Tunesien 2,3%

Europa 20,6%

Denimproduktion 1987 und Anteile der verschiedenen Regionen an der
Produktion in %.

76%
14 0z./sq.yd.
und schwerer

14%
Koper 2/1 und
Tuchbindung 1/1

(Twill und
Chambray)
8% 9088 0008
15 oz./sq.yd. 2%

und schwerer Fancy

Denimproduktion 1987 nach Qualitaten und Gewichtsklassen in %.

In den USA, dem mit Abstand gréssten Denimmarkt, stieg
der Verbrauch von 170 Mio. Quadratmeter (201 Mio. sqg.yd.)
im Jahre 1965 (iber 560 (675) Mio. 1976 auf rund 750 Mio.

Geschichte des Denim

1873  Levi Strauss konfektioniert 1962 Burlington USA nimmt
in San Francisco die ersten die Produktion von
Jeans aus einem schweren, schwerem Denim
braunen Canvas fir die (14,75 oz./sq.yd.) auf
kalifornischen Minen- Sulzer Riti Projektil-
arbeiter. webmaschinen auf.

1890er Levi Strauss produziert die 1974 Die ersten «Pre-washed»
ersten Jeans unter der Jeans kommen auf
Bezeichnung «501-Indigo». den Markt.

1904  Griindung der Blue-Bell Co. 1978 Die Industrie entwickelt
in Greensboro ein neues Waschver-
in North Carolina. fahren fiir Denim-

Bekleidung:

1950er Die ersten Zipper-Jeans «Stone Wash».
werden in den Markt
eingeflhrt. 1986 Ein weiteres Wasch-

verfahren gewinnt an

1954  Marlon Brando und James Bedeutung:

Dean erscheinen in Jeans «Chemical-Wash».
und schaffen damit dem
Denim ein neues Image. 1987 Die ersten «Super-
Blue-Indigo»
1960  Der Denim tritt seinen gefarbten Denim-

gewebe kommen
auf den Markt.

Siegeszug an.

|

Quadratmeter (900 Mio. sq.yd.) im Jahre 1986 an. Folgt man
den Prognosen, so darf auch fiir die nachsten Jahre r_ﬂ't
einem zwar geographisch unterschiedlichen, insgesamt J€&
doch weiter wachsenden Denimmarkt gerechnet werden.

Denimherstellung

Die an den Denim gestellten Qualitatsanspriiche sind aus
serordentlich hoch. Klassifiziert wird nach der Levi’s-Norm
bei der die Fehler nach einem Punktesystem nach Art, Um”
fang und Haufigkeit bewertet werden (Abb. 5).

Qualitatsnorm fiir Denim
1. Wahl
Gewebe mit bis zu 12 Fehlerpunkten pro 100 m*:

-----------—
4Punkte [N I N O

Banden

Veriierer 1 1 !
Olfiecken (bis 5 mm )

Otfiecken (bis 10 mm ¢) [ ] -
Olfiecken (grosser als 10 mm o) ST L
Flammen (bis 10 mm) [ _
Flammen (lénger als 10 mm) I . —
Eingewebter Flug 1 Punkt
2.Wahl

Gewebe mit mehr als 12 Fehlerpunkten pro 100 m?
sowie mit folgenden Fehlern:

Doppelfidden
Lose Schiisse
Breithalterspuren
Uberschiisse

Farb- und Schiichtestreifen o
suLzer rem 0983 °

Bild 5 Qualitatsnorm fiir Denim.
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Gewebe mit mehr als 12 Fehlerpunkten pro 100 m? mit
durchlaufenden Fehlern (doppelte Faden, lose und feste
Schiisse, Breithaltermarkierungen und Rietstreifen, gewell-
teund aufstehende Kanten etc.) oder mit unterschiedlichem
Gewebebild (Farb- und Schlichtestreifen oder -flecken, zu
Starker oder zu schwacher Schrégverzug etc.) werden als
2. Qualitat eingestuft. Ein so hohes Qualitatsbewusstsein
Stellt natiirlich entsprechende Anforderungen an die zu ver-
arbeitenden Garne, an die Kettvorbereitung, an die Gewebe-
herstellung und Ausriistung.

Garne

Die Entwicklungen im OE-Sektor (automatische Staub- und
bgangentfernung, Einsatz von Rotoren mit kleinerem
urchmesser, Spinngeschwindigkeiten bis zu 180 m/min,

Garnfeinheiten von 100 bis 36 tex entsprechend Ne 6 bis 16)
aben rotorgesponnene Garne auch fiir den friiher aus-

Schliesslich aus Ringspinngarnen gefertigten Deniminteres-

sant gemacht. Bereits 1975 wurden in den USA 75% aller
€nim-Schussgarne auf Rotorspinnmaschinen hergestellt.

Die Entwicklung spezieller Rotoren und Diisen in den achtzi-

9er Jahren hat dazu gefiihrt, dass heute in zunehmendem
asse auch rotorgesponnene Garne in der Kette eingesetzt

und mit Erfolg verarbeitet werden. Voraussetzung fiir ein
arn mit hoher Festigkeit, guter Gleichmaéssigkeit und der
ur Denim so wichtigen Qualitatskonstanz sind Rohstoffe

Mit méglichst geringem Kurzfaseranteil, einer Stapelldnge

Von 11/16 Zoll oder langer, einer moglichst hohen Festigkeit

Mehr als 85 000 psi) und einer Feinheit von etwa vier Micro-

lf]alre oder feiner sowie die Offnung des Fasergutes zu mog-

Ichst leichten Flocken mit grossem Volumen, minimale Ver-

Nissung und Faserbeeintrachtigung, bestmdgliche Reini-

9ung und Entstaubung durch eine optimal aufeinander ab-

Yestimmte Putzerei (wenige aber effiziente Schlagstellen),
arde und Strecke (empfohlen werden zwei Streckpassa-

9en, davon eine regulierbare Passage).

I(ettVOrbereitung - Farben und Schlichten

De_r Kettvorbereitung, dem Farben und Schlichten kommt
zel der Herstellung von Denim entscheidende Bedeutung
U.Férben mit Indigo setzt neben praktischer Erfahrung auch
Ine genaue Kenntnis der physikalisch-chemischen Zusam-
V;Phange voraus. Die verschiedenen Farbe- und Schlicht-
v ahren, die unterschiedlichen Féarbe- und Schlichtrezep—
teh‘*” ur!d -konzentrationen, Reaktions- und Oxydationszei-
. beeinflussen nicht nur den anschliessenden Webpro-
ris?'s' Sle bestimmen auch weitgehend Aussehen, Charakte-
'k und Qualitat des Denim.
SJ#“dSétzllich ist zu unterscheiden zwischen dem klassi-
| en Indigo-Kabelfarbeverfahren (Rope-Dyeing) und dem
ZV:lgO-Zettelféirbeverfahren (Slasher- oder Sheet-Dyeing
Seh Double-Sheet-Dyeing), bei dem der Farbe- und
: 'ﬁhtprozess in einem Arbeitsgang oder auch getrennt
derc geflihrt werden. Eine weitere Variante: das Farben in
Schlaufe (Loop-Dyeing).

l .
"90-Kabelfsrbeverfahren (Rope-Dyeing)

é\il:]fe dem Ball-Warper werden 350 bis 400 Kettfaden zu
gefam Kabel von 10 000 bis 15 000 Meter Linge zusammen-
SSt. 12 bis 36 Kabel werden nebeneinander durch die
n'”Ue-FéirbeanIage gefiihrt, nach dem Farben auf Zylin-
Chai 9etrocknet und in Kannen abgelegt. Auf dem Long-
Zett "l‘BEamer werden die Kabel zu Zetteln aufgeldst. Die
®'werden der Schlichtmaschine vorgelegt, geschlichtet
SEm;W Webkette, entsprechend der Gesamtfadenzahl, as-
liert (Abb. 6).

X153
=

nnnann
it

M'}m i

Ball warper Strang-Gatter Indigo Kontinue-Kabelfirben

X-Spulen

Kettschlichtegrundierung

esescessscsscs
1

- @k
$ AT (#) a - !'\:" _@,“

Weben Kontrollieren Nachbehandeln Sanforisieren
9088 0113

Bild 6

Indigo-Kabelférbeverfahren (Rope-Dyeing).

Indigo-Zettelfdrbeverfahren (Slasher- oder Sheet-Dyeing)

Anstelle der Kabel werden der Kontinue-Farbe- und
Schlichtanlage Zettel vorgelegt. In einem Arbeitsgang wer-
dendie Zettel gefarbt, oxydiert, getrocknet, geschlichtetund
nach nochmaligem Trocknen zur Webkette assembliert
(Abb. 7).

f

Rotorspinnen

Ringspinnen

e0ecesscccccces

X-Spulen

Indigo-Firben-Schlichten

2N n P e \ :

Weben Kontrollieren ~ Sengen  Nachbehandeln ~Sanforisieren
SaaRina mit Appretur

Bild 7 Indigo-Zettelfarbeverfahren (Slasher- oder Sheet-Dyeing)

Férben in zwei Schichten (Double-Sheet-Dyeing)

Bei dieser Methode, einer Weiterentwicklung des Sheet-
Dyeing-Verfahrens, werden der Férbe- und Schlichtprozess
getrennt durchgefiihrt. Der Férbeanlage wird die doppelte
Anzahl Zettel zugefiihrt. Die gefarbten, oxydierten und ge-
trockneten Zettel werden entsprechend der Gesamtkettfa-
denzahl auf zwei Docken gewickelt. Diese werden der
Schlichtmaschine vorgelegt. Auf diese Weise wird die Pro-
duktion praktisch verdoppelt.

Férben in der Schlaufe (Loop-Dyeing)

Werden bei den hier genannten Verfahren die Kabel oder
Zettel durch mehrere hintereinander angeordnete Farb-
bader geflihrt, um die gewlinschte Farbtiefe zu erreichen, so
werden beim Loop-Dyeing-Verfahren die Zettel in einem
Bad gefarbt, wobei die Kettfadenschar so oft das Farbbad
passiert, bis sie den gewlinschten Farbton angenommen
hat.
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Weben

Zwei Drittel aller Denimgewebe werden heute auf Sulzer
Ruti Projektilwebmaschinen hergestellt, in Blattbreiten von
160 bis 167 bzw. 192 cm (bi- und schusselastischer Denim),
entsprechend einer Fertigbreite von 150 bis 156 cm (Abb. 8).

SuLZER RUTI-Projektil-
webmaschinen
(bis zu 16,25 o0z./sq.yd.)

Schiitzen-
webmaschinen

Greiferweb-
maschinen gygg 4913

Luftdiisenwebmaschinen
(bis zu 12 oz./sq:yd.)

Anteile der verschiedenen Schusseintragsverfahren an der Denimproduk-
tion.

Mit Vorteil werden dabei 330, 360 oder 390 cm breite
Maschinen eingesetzt, die ein mehrbahniges und damit be-
sonderes wirtschaftliches Weben erlauben (Abb. 9).

Abb. 9

Sulzer Ruiti Projektilwebmaschine mit Schussmischer, mit einer Nennbrei-
te von 390 cm, belegt mit einem Indigo-Denim 15,5 0z/sq.yd., ausgertistet
mit Exzentermaschine, elektronisch gesteuertem Kettablass, automati-
scher Schusssuch- und Fachhebevorrichtung, Webkettenspanner und
schwimmendem Schaltbaum sowie mit Kettfadenwachter mit Viersekto-
renanzeige und Sulzer Riti Schussspeicher PROFI 140.

Interessant sind in diesem Zusammenhang die hohen Tou-
renzahlen und Schusseintragsleistungen der Sulzer Ruiti
Projektilwebmaschine in diesem Sektor, die beispielsweise
bei Einsatz der 360 cm breiten Maschine bei maximal 330
U/min und 1100 m/min liegen.

Der klassische 143 Unzen-Denim wird in der Regel aus
Baumwolle Ne 6 (100 tex) in Kette und Schuss mit 24,6 Fd/cm
in der Kette und 16,5 Fd/cmim Schuss hergestellt. Die Tabel-
le zeigt einige typische Einstellungen flir Denim-Rohgewe-
be.

Gebrauchliche Einstellungen fiir Denim-Rohgewebe

Koéper 3/1

Gewebedichte Garn-Nr.

(Fd/cm) Kette Schuss

Kette Schuss Ne tex Ne tex
24 16 7 84 6 98
25 16 7 84 6 98
24 16 7 84 55 107
20.8 155 74 80 6 98
27 19 75 78 6.7 88
24 17 7 84 6 98
23 15 118 50 11.8 50
23 165 7 84 7 84
24.6 16.5 6 98 7 84
30 18 83 71 7 84
25 16 7 84 5.5 107
26 21 118 50 11.8 50
22.8 16.5 6.7 88 6.7 88
25 18 7 84 7 84
27 18 7 84 5.5 107

Koper 2/1 und Tuchbindung 1/1 (Chambray)

Gewebedichte Garn-Nr.

(Fd/cm) Kette Schuss

Kette Schuss Ne tex Ne tex Bindund
25 15.5 9 66 7 84 2/1
233 16 16 37 12 50 2/1
25 16 16 37 16 37 2/1
24 20 24 25 24 25 1
27 16 24 25 24 25 11
21 125 12 49 12 49 1/1
o3 16 12 49 14 42 1/1
25 15 9 66 12 50 11
23 19 20 30 20 30 11

Da, bedingt durch den starken Farbkontrast von Kette und
Schuss, Ungleichméssigkeiten des Schussgarnes im Gewe’
be sichtbar werden kénnen, bietet Sulzer Ritiim Hinblick auf
einen einwandfreien Gewebeausfall die Mdglichkeit, _Zur
Herstellung von Denimgeweben die Projektilwebmaschi”
mit Mischwechsler oder aber eine Mehrfarbenmaschin®
einzusetzen.

Zur Herstellung schwerer Gewebe werden die Maschin€”
mit R-Ausrlistung geliefert, bei der vor allem gewisse brel”
tenabhingige Teile der Maschine verstarkt sind. Die R-AUS
ristung kann nachtraglich auch an bereits installieff?
Maschinen angebaut werden. Denimgewebe miteinem Fer‘
tiggewicht bis zu 13 0z./sq.yd. kdnnen mit Einlegekante 9°
webt werden. Gewebe, die mehr als 13 0z./sq.yd. wieg‘?n’
werden vorteilhaft mit Schnittkante hergestellt, wobei h1
mit der Sparkante (Dreherkante mit nicht eingelegterj
Schussfadenenden) gearbeitet wird, die den Schussga™
abfall auf ein Minimum reduziert.

Ausriistungs- und Sanforisierungsprozess
Denim wird mehrheitlich im Kontinue-Verfahren (in ine!

oder auch, je nach Anlage und Maschinenpark, in mehreré
Prozessstufen ausgeristet und sanforisiert (Abb. 10).
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AusriststraBe fiir Denim i
7

Warenmulde Biirsten Senge Foulard Dehnungs- Schrigzug-  Zylindertrockner

regler einrichtung

fog

f
/
|

Breit- Sanforisierung Gummiband- ~ Filzkalander Waren- Warenschau- Docken-
Strecke Krumpfaggregat mulde tisch wickler

Bild 10 Ausriiststrasse fiir Denim

PrOzessstufen

Biirsten (ein- oder beidseitig)
€ngen (ein- oder beidseitig)
Entschlichten (ggf.)
Mprégnierungen (1-2 Foulards)
erstrecken auf die gewiinschte Gewebebreite
99f) Stretch-Meter (Kompensator)
Chrégverziehen (Anti-Twister) 6-10% ausschliesslich
Oper 3/1 und 2/1, um ein Verdrehen des Gewebes zu
Verhindern
rocknen (12-24 Zylinder) bis zu einer Restfeuchte von
5 bis 20%
Pannen (Kluppenspannrahmen)
anforisieren (Befeuchten - Krumpfen - Kalandrieren)
€l'einem Einsprung von 11-15% auf einen Restschrumpf-
Wert von 2-24%

El'f"ﬂlrungen aus Webmaschinenanlagen

Die Maschinenzuteilungen, Stillstandshéufigkeiten, Anla-

9enutzeffekte und der Anteil an Geweben zweiter Wahl
‘rden von der Anlagengrosse und der betrieblichen Orga-

Nisation, vor allem aber von der Garnqualitéat und dem Arti-
€lprogramm beeinflusst.

Er1‘ahrungen aus der Praxis zeigen, dass, unter Berlicksichti-
dung der hier genannten Faktoren, einem Weber 12 bis 21
Tojektilwebmaschinen zur Bedienung zugeteilt werden
Z\?vr.]ﬂtan. Die durchschnittliche Stillstandshéufigkeit liegt
n ISchen 4 und 8 Stillstanden pro 10° Schuss. Die Anlage-
Utzeffekte variieren zwischen 88 und 93%. Der Anteil an
EWeben zweiter Wahl liegt zwischen 0,5 und 1,5%.

TeSSitura di Robecchetto Candiani S.p.A.

E:t']?p'ﬂ far de_n erfolgreichen Einsatz.der Prqjektilwebma-
t I"e Im Denimsektor ist die Candiani S.p.A. in Robecchet-
:ebtal|e;n. Das vollstufige Unternehmen mit _Splnnerel,
erei, Farberei und Ausriistung ist ganz auf die Herstel-

ng Qualitativ hochwertiger Denimgewebe und Jeansstof-
bi SZDGZ|aIiSi§_ert. Alle Produktionsstufen, von der Spinr]erei
he ur Ausrustung, sind voll durchrationalisiert und weitge-
automatisiert. Anlagen und Maschinen entsprechen
Neuesten Stand der Technik. Zur Uberwachung und
equerng der Produktion und zur Optimierung der Gewe-
beituahtat setzt das Ur)ternehmen modernste Dgtenverar—
tei] a”QS- und Produktlonssteugrungssysteme ein. Der An-
sﬁmtn Gewepen zweiter Wahl ist mit nur 0,5% an der Ge-
Ste"tproduktlon entsprechend niedrig. Mit 170 Mitarbeitern

Jewe, 2Ndiani jahrlich rund 20 Mio. Quadratmeter Denim-
Webe her,

teu

Maschinenpark

1967 hat Candiani die ersten Projektilwebmaschinen in Be-
trieb genommen. In der Folge hat das Unternehmen seine
Sulzer Riiti Webmaschinenkapazitdaten standig ausgebaut.
Heute verfligt Candiani iber 108 Sulzer Riiti Projektilweb-
maschinen. Es handelt sich dabei um Maschinen mit
Schussmischer mit Exzentermaschine in Nennbreiten von
360 und 390 cm, die ein mehrbahniges und damit besonders
wirtschaftliches Weben erlauben. Alle Maschinen sind spe-
ziell ausgeristet zur Herstellung schwerer Gewebe. Als
eines der ersten Unternehmen hat Candiani eine Gruppe
von 58 Projektilwebmaschinen des neuen Typs P 7100 in-
stalliert (Abb. 11).

Webmaschinenanlage der Tessitura di Robecchetto CandianiS.p.A.in Ro-
becchetto, Italien. Auf 108 Sulzer Riti Projektilwebmaschinen mit Schuss-
mischer stellt das Unternehmen qualitativ hochwertige Denim-
gewebe her.

Garn- und Artikelprogramm

Auf den Maschinen werden ausschliesslich Baumwollgarne
in Feinheiten von Ne 5 bis Ne 16 (120 bis 36 tex) aus der eige-
nen Rotorspinnerei verarbeitet. Hergestellt werden neben
den klassischen Denimqualitaten aus Koper 3/1 mit einem
Fertiggewicht bis zu 15 0z./sq.yd. auch leichte bis mittel-
schwere Gewebe aus Képer und Satin oder in Tuchbindung
in den verschiedensten Farben und Farbtonen, wobeineben
Indigo auch Pigment- und Azofarbstoffe verwendet wer-
den. Typische Artikel sind Denim aus Kdper 3/1, in einer
Blattbreite von 178 cm, aus einem OE-Garn Ne 6 (100 tex)
und 24 Fd/cmin der Kette und einem OE-Garn Ne 5 (120 tex)
und 17 Fd/cm im Schuss sowie ein leichtes KOpergewebe
3/1 (Massaua), in einer Blattbreite von 168 cm, aus einem
OE-Garn Ne 16 (36 tex) und 33 Fd/cmin der Kette und einem
OE-Garn Ne 10 (60 tex) und 22 Fd/cm im Schuss.

Betriebliche und personelle Daten

Die Webmaschinenanlage arbeitet rund um die Uhr in drei
Schichten, wahrend 5280 Stunden im Jahr. Die Anlage wird
von insgesamt 57 Mitarbeitern betreut und gewartet. Ein
Webereileiter zeichnet fiir alle drei Schichten verantwort-
lich. Einem Mitarbeiter sind in der Regel 10 Maschinen zur
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Bedienung zugeteilt. Ein Meister, 11 Weber, vier Zettelauf-
leger, drei Anknupfer und ein Spulenaufstecker bilden je-
weils ein Schichtteam (Nachtschicht: ein Meister, zehn We-
ber, zwei Zettelaufleger, zwei Ankniipfer). Zusatzlich wird in
der Anlage ein Putzer beschaftigt. Die Webmaschinen lau-
fen mitbiszu 320 U/min und erreichen eine Schusseintrags-
leistung bis zu 1100 m/min. Gerechnet wird mit 1,38 Still-
standen pro Maschine und Stunde (Kette: 0,87; Schuss:0,35;
Mech:0,16). Die Gewebequalitat, nach der Levi’s Norm klas-
sifiziert, bei der bis zu zwolf Fehlerpunkte als erste Wahl gel-
ten, entspricht mitvier bis acht Fehlerpunkten denin diesem
Bereich gestellten hohen Anspriichen. Der Webernutzeffekt
liegt bei 95, der Anlagenutzeffekt bei 92%. Die Ersatzteilko-
sten liegen mit Fr. 1.10 pro 10° Schuss ausgesprochen nied-

rig.
K.H. Kessels

Literaturhinweis

Der Beitrag basiert auf dem Referat «Rohstoffeinsatz und Spinnereivorbe-
reitung fiir Denimgarne», das M. Frei, Rieter AG, anlasslich eines Denim-
Symposiums des Produktbereichs Webmaschinen der Gebriider Sulzer
Aktiengesellschaft in Winterthur gehalten hat, und auf verschiedenen
Referaten von K.G. Nick, Gebrider Sulzer Aktiengesellschaft. Beiden Her-
ren sei an dieser Stelle fiir ihre Unterstlitzung gedankt.

%Betriebsreportagg

Pliiss-Textil Arni + Naf AG:

Klassische Grosshandelsfunktion fiir Heimtextilien

Erreichtman, von der Ost-West-Ader bei Oftringen herkom-
mend, das Stadtchen Zofingen an seiner 6stlichen Periphe-
rie, sind es wenige Meter (iber eine Stichstrasse, bis manim
historischen Kern auf einin textiler Hinsichtbesonders tradi-
tionelles Haus stosst. Dort, an der Hinteren Hauptgasse, resi-
diertin einem stattlichen Wohn- und Handelshaus aus dem
18. Jahrhundert, das friiher einem Seidenbandindustriellen
gehorte, die Firma Pliiss-Textil Arni + Naf AG. Geblieben ist
von der langen Tradition des alten Gemauers die heutige
Funktion: Firmeninhaber Peter N&f flihrt hier seit mehreren
Jahren eine Grosshandelsfirma mit einem sehr breiten
Heimtextilien-Spektrum. Fiir einmal galt als unser Besuch in
Zofingen im Rahmen der Serie «mittex»-Betriebsreportage
nicht einem Produktionsunternehmen, sondern einem
Grossisten, der die Funktion dieser Stufe als Mittler zwi-
schen Hersteller und Detailhandel erflillt.

«Pliiss» — ein Markenzeichen

Der Ursprung der Firmareicht rund flinfzig Jahre zurtick, die
friihere Bezeichnung lautete O. Pliiss-Miiller. Nach zwei Ge-
nerationen - Griinder Otto Pliiss ist vor etwa 10 Jahren ver-
storben - ging die Firma 1985 in den Besitz der Herren Arni

und N&f Gber. Vor zwei Jahren schliesslich libernahm dann
Peter N&f das Grosshandelsunternehmen zu hundert Pro-
zent. Derin der offiziellen Firmenbezeichnung heute gefiihr-
te Name Pluss ist langst zu einer Markenbezeichnung ge-
worden und wird daher auch aufgefiihrt. Soweit unser knap-
per historischer Abriss.

Der heute gepflegte Geschaftsbereich Heimtextilien ist dus-
serst umfangreich: Von Zofingen aus wird die zahlreiche:
lber die ganze Schweiz verstreute Kundschaftim Detailhan-
del in den Sektoren Bettwasche, einschliesslich spezie”e
Kinderbettwasche, Vorhangstoffe, Tull-Gardinen, Frottier-
bettwésche, Kiichenwische, Couch-, Woll-, Reise- und
Packdecken, Berufsmantel, Weisstuch und Spanntuch, be-
dient. Diese Aufzahlung verrit es bereits: Zu der Kundschaft
gehoren Innendekorationsgeschéfte, Mobelhauser, Klein-
kaufhduser, Bettfedern-Reinigungsgeschéafte, mit einem
Wort: der «kleine» Detailhandel. Dazu kommen noch, furein
spezielles Sortiment, mit Namen eingewobene Artikel (Ba-
detiicher, Handtiicher, Kiichenwische) fiir institutionellé
Abnehmer wie Spitédler und Heime etc.

Das Druck-Bettwasche-Sortiment ist einer der Hauptumsatztrager

Schwergewichte und Dienstleistung

Schwergewichte im Verkauf sind heute Bettwasche, dicht
gefolgt von Gardinen und Tiill, beide zusammen machen ?t'
wa zwei Drittel des Geschaftsvolumens (Umsatz gut 2 Mi0:
Franken) aus, das restliche Drittel geht aus der vorangega”
genen Umschreibung hervor.

Wie in der Praxis die Versorgung mit Heimtextilien spiell
geht schon aus der Kundenstruktur der Zofinger Firma he'”
vor. Danach werden allein fiir den wichtigen Bettwéschere”
bereich 750 Kunden bedient, im Sektor der Gardinen ur

Tiillesind es weitere 450 Abnehmer. Die meisten dieser KU
den miissen besucht werden, denn allein mit dem nattirlic

vorhandenen Musterbuch (fiir Bettwésche) ist es nicht 9¢°
tan. Bei nur vier ganztags Beschiftigten und dem Mange! an
qualifizierten Vertretern ist die Arbeitsbelastung des FI”
meninhabers besonders hoch: etwa zwei Drittel der Kunde”
werden von Peter Naf zumindest einmal jahrlich personlic

besucht. Das ist, wie betont wird, nicht nur im Interesse A€
Kundenpflege notwendig, sondern auch und besonders n
Bezug auf die zu erzielenden Verkaufsumsatze.

Bekanntlich unterscheiden sich die Masse fiir Bettwasche
hier dominiert in der Schweiz mit einem Anteil von ged°’
90 Prozentdas sogenannte nordische Schlafen -in Mitteleu
ropa von Land zu Land deutlich. Weder die franzb’sisCherj
noch die deutschen Normmasse stimmen mit jenen hierZ'U‘
lande iiberein. Das macht in der Praxis eine Konfektion!®
rung im Binnenmarkt notwendig, oder dann sind es Gros®
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serien, diederHersteller selbst flir den schweizerischen Markt
auf die hierzulande lblichen Masse zuschneidet und verar-
beitet. Dasetzt nundie spezifische Dienstleistung ein, auf die
Peter Naf besonders stolzist und fiir die er einen Ausnahme-
statusim Vergleich zur Konkurrenz beansprucht. Bestellt ein
Kunde gemass Musterbuch zwei oder mehrere Garnituren
Bettwasche eines bestimmten Dessins, so ist man in Zofin-
geninderLage,innertdrei Arbeitstagen die fertig konfektio-
nierten Teile beim Kunden eintreffen zu lassen. Das ist dank
der Konfektionierung an Ort und Stelle, d.h. in Zofingen,
moglich, sind es doch drei fleissige Heimarbeiterinnen, die
die zugeschnittenen Teile nahen. Das erwahnte Musterbuch
wird zweimal jahrlich, im Januarund August, a jour gebracht.

Lagerrisiko und Einkauf

Die ausserordentlich hohe Lieferbereitschaft lasst sich
selbstredend nur mit einer entsprechenden Lagerhaltung,
fir Meterware und fiir fertig konfektionierte Artikel, verwirk-
lichen. Damit aber trégt die Firma das volle Risiko, denn es
existieren weder fur die eingekaufte Meterware, beispiels-
weise flir bedruckte Bettwasche, noch fiir die fertig konfek-
tionierten Artikel Stammorders. Der Einkauf, mit einem
Schwergewichtvon ungefahr50 Prozentin Deutschland, er-
folgt iberwiegend im Ausland, darunter neben der Bundes-
republik in Frankreich, Belgien und auch in Osteuropa. Bei
grossen auslandischen Herstellern, die in der Schweiz tiber
eine eigene Tochtergesellschaftoder iber Vertretungen ver-
fligen, wird die hiesige Niederlassung berlicksichtigt.

Die Schweiz bestehtin bezug auf die Detailhandelsstufe und
damit auf die Feinverteilung nicht nur aus den Grossstadten
und darunter vor allem Ziirich, eine Binsenwahrheit, die ge-
rade fir Textil- und Bekleidungserzeugnisse oft etwas ver-
nachlassigt wird. Die Kundschaft von Pluss-Textil Arni + Naf
sitzt auf dem Land, dort wo die beiden Grossverteiler ihre
Sortimente entweder gar nicht oder dann nurin stark einge-
schranktem Ausmass anbieten. Die scharfsten Konkurren-
tender Abnehmer des Zofinger Grossisten sind dennoch die
Grossverteiler und der Versandhandel. Der von Pliss-Textil
gepflegte Genre geht aus dieser Darstellung hervor: Es ist
ein Mittelgenre, verbunden mit einem raschen Service. Eine
neue besondere Linie, genannt «Pllss Plus», Gberspannt
aber auch das gehobenere Marktsegment.

Bleibt flir den neben der Bettwéasche ebenfalls sehr wichti-
gen Sortimentsteil der Tiille und Dekostoffe nachzutragen,
dass flr die Konfektionierung allenfalls durch eine Vermitt-
lung erfolgt, das Hauptgeschaft besteht im Verkauf der Me-
terware an, die wie erwéahnt, etwa 450 Inlandkunden.

P. Schindler

Volkswirtschaft

Leistungsreserven sind immer verfiigbar

«Der Wirtschaft gehtes prachtig, doch esfehltan Personal» -
an qualifiziertem nota bene. Diese Klage ist nicht neu, denn
die Mangelsituation verschérft sich zusehends und dies I
allen Branchen; der Arbeitsmarkt ist praktisch ausgetrock-
net. Kein Wunder also, dass sogar Vater Staat 350 Mio. Fran-
ken locker macht, um ein Impulsprogramm flir eine Forde-
rung des beruflichen Nachwuchses zu realisieren.

Natirlich wird auf Unternehmerseite ebenfalls nach Losun-
gen gesucht. Man will und kann sich nicht damit begniigen:
quasi mit gebundenen Handen die Méglichkeiten konjunk-
tureller Art zu verpassen. Eine Umfrage des BIGA hat erge-
ben, dassrund die Halfte aller erfassten Betriebe allein schon
Gber ein Manko an gelernten Nachwuchskraften klagen, von
fehlenden Spezialisten, vom Kader oder gar der oberen Fiih-
rung ganz abgesehen.

Die Lage ist tatsachlich bedrohlich, um so mehr als vorerst
eher geburtenschwache Jahrgange nachriicken und zudem
die Schul- und Ausbildungszeiten verldngert werden. Im
weiteren schmalert auch der Trend nach Arbeitszeitreduk-
tion, verldngerten Ferien und vorzeitiger Pensionierung das
Leistungsangebot. Auch mit einer Erleichterung des Zuzugs
auslandischer Fachkrifte lasst sich die Situation nicht ent”
scheidend verbessern; qualifiziertes Personal ist auch IM
Ausland sehr gefragt, und diese Leute bleiben deshalb zu”
meist lieber in ihren heimischen Gefilden.

Nach eigenen Moglichkeiten suchen

Nattrlich wird in einzelnen Branchen einiges unternommen

um die sich anbietenden konjunkturellen Moglichkeiten bes

ser zu nutzen und in klingende Miinze umzusetzen. Bedeut”
same Reserven an Leistungspotential sind zweifellos ver
fligbar, ja, vielleicht noch gar nichtangezapft. Eine Art Inven”
taraufnahme dirfte darliber Auskunft geben, wie, wo un
wieviel an Leistung zugelegt werden kann, ohne dass die B€”
troffenen zu Robotern zu deklassieren sind.

1. Esist kein Geheimnis, dass viele Betriebe liber Leistungs”
reserven verfligen. Je grosser das Unternehmen, dest?
komplizierter seine Struktur. Stabsabteilungen gewinner
an Gewicht gegentiber unmittelbar produktiv wirkend'en
Sparten; Leerlauf und Doppelspurigkeiten breiten sIC
aus. Ein Abteilungsleiter hat verstandlicherweise das B€
streben, den Personalbestand seiner Gruppe auf die Max!”
malbeanspruchung auszurichten, um Engpésse zu Ve
meiden oder auch um die eigene «Schwergewichtigkei?”
zu manifestieren. Es lasst sich also kaum vom einzeln€”
Gruppen- oder Abteilungschef erwarten, dass er sich von
sich aus und zudem «contre coeur» Personaleinsparung€”
vorschldgt. Um solche erwirken zu kdnnen, ist schon eh®
ein kréftiger «Stupf» von oberer Warte aus - wenn nic
gareineimperative Forderung nach Personalabbau erfor
derlich. Das allerdings ist die Notbremse, die man ungern
zumeist erst in Notféllen zieht.

2. Das bedeutet, dass vor allem in einem Grossunternehme”
der «Personal-Controller zu einer permanenten Instity
tionwerden muss. Vorgesetzte auf jeder Stufe miissen ™
ihm leben lernen, und personelle Probleme jeder Art m"’
ihm besprechen und bereinigen. Der Kontaktund Iebend"
ge Bezug zum Aufgabenpaket einer jeden Abteilung ve
schafft ihm die Moglichkeit, Organisationsstrukturen 2
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Verbesserung der Effizienz zu verdndern und den be-
rihmt-beriichtigten «Sand im Getriebe» zu vermeiden.
Seine persénlichen Kontakte vor allem mit Kaderkréften
bieten ihm auch wertvolle Hinweise, wie durch einen Ar-
beitsplatzwechsel vorhandene Begabungen und Erfah-
rungenim Interesse des Unternehmens und der Mitarbei-
ter besser genutzt werden kénnen. Die Stellung des Con-
trollers ist also anspruchs- und verantwortungsvoll - er
zahlt zu den Fiihrungskraften und wird zweckmassiger-
Weise direkt der Unternehmensleitung unterstellt.

3. Die Leistung am einzelnen Arbeitsplatz wird massgeblich
durch das Betriebsklima beeinflusst. Nur l4sst sich dieses
Klima allerdings nicht in der Art eines Thermostaten steu-
ern.Es bildetauch keinen Dauerzustand, sondern wird von
Menschen bestimmt und entwickelt sich von Tag zu Tag.
Einiges dazu lasst sich in eigener Kompetenz des Mitar-
beiters tun, und zwar unabhéngig seiner Rangstufe: durch
kameradschaftliches Teamwork, gepragt von Offenheit,
Toleranz und Vertrauen. Ein guter Vorgesetzter wird zu-
dem (iber eine zweckméssige Arbeitsorganisation wa-
chen, dennsie bildet die Basis fiir gute zwischenmenschli-
che Kontakte. Im Rahmen einer engen, guten Zusammen-
arbeit I4sst sich das gesamte Arbeitsergebnis zweifellos
kréftig steigern. Massgeblich, vor allem im Grossunter-
nehmen, ist nicht so sehr die Einzelleistung, sondern das
Gruppenergebnis. Nur der gute Teamworker ist auch ein
guter Mitarbeiter - der «Einzelkampfer» ist nicht gefragt.

4. Die Leitung des Unternehmens ihrerseits leistetihren Bei-
trag zur Schaffung eines guten Betriebsklimas - abgese-
hen von einer fortschrittlichen Lohn- und Sozialpolitik -
durch eine offene und gezielte Information und Kommu-
nikation. Je besser der einzelne Mitarbeiter (iber seine Ar-
b_Git und deren gesamtbetriebliche Zusammenhéange im
Bilde ist, desto motivierter wird er sich fiir die ihm zuge-
teilten Aufgaben einsetzen. Insbesondere im Bereich der

ommunikation findet der Einzelne die Mdglichkeit der
Mitsprache oder - von Fall zu Fall - auch der Mitwirkung
und Kritik. Kommunikation bedeutetimmer auch mensch-
||Che Begegnung, die im heutigen betrieblichen Alltag mit
Seinen weitgehend technisierten Arbeitsablaufen beson-
ders wichtigist, vom Praxisnutzenim Arbeitsbereich ganz
abgesehen.

S. Eng verkniipft mit Information und Kommunikation ist so-
ann das Vorschlagswesen, in manchen Betrieben be-
Stenfalls rudimentar entwickelt. Die Informationspolitik
'Nnerhalb eines Unternehmens hat die Aufgabe, das Inter-
sse der Mitarbeiterschaft auch fiir gesamtbetriebliche
Usammenhénge zu fordern und die fir eine Beteiligung
am Vorschlagswesen von Fall zu Fall notwendige Doku-
Mentation zu vermitteln. Das Vorschlagswesen ist ein aus-
9ezeichnetes Mittel zur Hebung des Arbeitsinteresses
Und damit auch der Arbeitsleistung. Es schliesst das Mit-
denken und Mitwirken ein. Mit der Einreichung eines Ver-
€sserungsvorschlages sind zudeminder Regel auch Fra-
9en zu klaren, welche den Rahmen der einzelnen Abtei-
Ung iiberschreiten. So vermittelt das Vorschlagswesen
auch den Zugang zu gesamtbetrieblichen Zusammen-
angen und erleichtert Kontakte, die auch eine echte
lri'(‘:igschliche Begegnung in erweitertem Rahmen ermdg-
n.

5 Ein gutes innerbetriebliches Ausbildungsprogramm ver-
U a9 sodann bestehende Leistungsreserven zu nutzen
s:ﬁ Zwar auf allen Stufen, picht nur b_eim maéannlichen Ge-
SCh:?cht.oder gar den wenigen Spezialisten. Das Resulfcat
agtsichinsbesondere auch bei dlteren Semestern nie-

®r, die oftmals ein erstaunliches Mass an Einsatzfreude,
us.dt':\uer und Zielstrebigkeit entwickeln. Aus- und Wei-
e.rb"dUng, auch Umschulung sind an kein Lebens- oder
'®nstalter gebunden und auch eigentliche Fiihrungs-

7.

9.

kréfte sind nicht als dispensiert zu betrachten. Ausbildung
ist eine imperative Notwendigkeit, denn die stets neu zu
verarbeitenden beruflichen Neuerungen - jedes Jahr
werden rund zwei Dutzend neue Berufsrichtungen mit
teilweise vollig neuen Anforderungen geschaffen - for-
dern Flexibilitat.

Durch die konsequente Anwendung moderner Flihrungs-
mittel wie Qualifikation, Arbeitsplatzbewertung und Lauf-
bahngesprache lassen sich Fehleinsdtze von Mitarbeitern
frihzeitig erkennen und korrigieren. Das Leitmotiv «Jeder
Mann am rechten Platz» ist zwar einfach zu formulieren
und wird auch oft verkiindet, lasst sich jedoch in der ziel-
sicheren Anwendung des unternehmerischen Leitbildes
nicht immer leicht einbringen. Erst das offene Gesprach
zwischen Chef und Mitarbeiter, vielleicht auch unter Mit-
wirkung des Personalchefs, er6ffnet oft Losungswege zur
beiderseitigen Zufriedenheit.

. Leistungsreserven lassen sich in manchem Betrieb viel-

fach auch durch vermehrte Forderung von weiblichen Ar-
beitskraften erschliessen. Gewiss, zumindest auf dem Pa-
pier ist die Chancengleichheit zugesichert. In Tat und
Wabhrheitsind aber Frauenin qualifizierten oder gar unter-
schriftsberechtigten Positionen eher sparlich anzutreffen,
und die Stufe zum mittleren oder gar oberen Kader
scheint noch immer eine Art Barriere zu sein. Gerade hier
offnen gezielte, zukunftsgerichtete Gesprache die Mog-
lichkeiten eines besseren, flr beide Teile lohnenderen Ar-
beitseinsatzes. Es gilt, den «legendédren» Bildungsrick-
stand der Frauenwelt langerfristig zu verringern, weil im-
mer mehr weibliche Nachwuchskrafte eine qualifizierte
Schul- und Berufsausbildung bestehen. Die Flihrung
weiblicher Arbeitskrafte geht allerdings liber das tagliche
Gesichtsfeld der Routine heraus - notwendig ist die sach-
und menschbezogene Fiihrung.

Weilim Bereich der Mitarbeitvon Frauen eine angemesse-
ne Flexibilitdt in bezug auf Arbeitszeit und Aufgabenzu-
weisung geboten werden muss, darf Gegenrecht fiir die
maénnlichen Kollegen als wiinschbar gelten. Auch fir
mannliche Arbeitskrafte lassen sich die althergebrachten
Strukturen - lies Fesseln - da und dort etwas lockern. Zu-
gegeben sei, dass mit der Einflihrung der flexiblen Ar-
beitszeit bereits wichtige Pionierarbeit geleistet wurde. Es
stehen aber weitere Postulate zur Flexibilisierung der Ar-
beitszeit offen. Insbesondere notwendig ist jener Grad
von Freiheitam Arbeitsplatz, nach dem kreative und damit
auch innovativ veranlagte, heute so dringend gesuchte
Mitarbeiter verlangen.

10. Flexibilitat ist auch das Zauberwort in der heiklen Frage

der Pensionierung. Etliche Grossunternehmen haben be-
reits die flexible Pensionierungsgrenze eingefiihrt oder
planen sie zumindest. Es ist denn auch ein Widerspruch,
wenn heute, in einer Zeit des Mangels an qualifizierten
Arbeitskraften, leistungsfahige und -willige Mitarbeiter
mit 65 Jahren oder bereits vorher pensioniert werden,
ohne die Mdglichkeit einer zumindest temporaren Wei-
terbeschéaftigung ernsthaft zu priifen. Diesen Luxus kann
unddarfsichunsere Wirtschaft nichtlangerleisten,umso
weniger als die Aktivitdtsgrenze mehr und mehr nach
obenrutscht.Immer zahlreicher wird denn auch die Schar
der leistungswilligen Senioren. Deshalb sind Mittel und
Wege zu suchen, im Rahmen freiwilliger gegenseitiger
Vereinbarung auf Zeit dieser «Altersbarriere» den
Zwangscharakter zu nehmen - im Interesse der Unter-
nehmen und ihrer Mitarbeiterschaft. Allerdings misste
der jeweilige Stichentscheid allein bei der Unterneh-
mensleitung liegen, damit nicht jene bleiben, die man
gerne springen lasst, und andere den Dienst quittieren,
auf deren Mitarbeit man geradezu angewiesen ist.
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Flexibilitat nicht bloss in der Organisation

Es gibt Unternehmen, die - wenigstens unter vier Augen -
von durchschnittlich 20 bis 30 Prozent zurlickgehaltener Lei-
stungskapazitat des Personals sprechen. Man bezeichnet
dies in der modernen Terminologie als «innere Kiindigung».
In zunehmendem Masse zeigt sich sodann das Phdnomen
der eigentlichen Leistungsverweigerung, indem beispiels-
weise eine vorgeschlagene Beférderung rundweg abge-
lehntwird. Schliesslich entspricht es der Lebensphilosophie
unserer Zeit, dass die einigermassen vernlinftigen Lebens-
anspriiche bei den gegebenen Lohn- und Sozialverhéltnis-
sen auch ohne Sonderleistungen als erfiillt betrachtet wer-
den. Ein ordentlicher Lebensstandard ist zum Allgemeingut
geworden und hat seinen Wert als Standessymbol einge-
busst. Nach neuen Motivationen wird gefragt. Laufbahnge-
sprache zeigen immer wieder deutlich, dass die «Glanzlich-
ter des Daseins» heute vollig anders gesetzt werden. Unter
Lebensqualitat versteht man beispielsweise ein optimales
Mass an Freizeit, wobei die Frage nach dem Wozu véllig of-
fengelassenwird.Manfordertauch den Freiraum zur Selbst-
verwirklichung, oft ohne zu bedenken, dass dessen Gestal-
tung zunachstkeine Frage der Zeit, sondern ein persénliches
Problem darstellt. Berufliche Entfaltung und Arbeitsqualitat
haben wesentlich an Sympathiewert eingeblsst. Oft - allzu
oft - wird mit jeder Art von Vorgesetztenstellung zum vorn-
herein der missbrauchte Begriff von Stress eingepackt. Ar-
beitistindessen keineswegs Stress - erstdie Artunserer Ar-
beitseinstellung und -bewadltigung l6st eventuell eine
Stresssituation aus. Geflissentlich wird sodann die Tatsache
Ubersehen, dass mancher vermeintliche Arbeitsstress damit
zuerklarenist, dass der eigentliche, tiefer begriindete Stress
im Freizeitbereich liegt, auch wenn man bloss die Abwechs-
lung oder das - ohnehin manchmal zweifelhafte - Vergnii-
gen gesucht hat. Uberspielt wird schliesslich auch, dass es
den «Stress aus Unterbeschéftigung» geben kann - ebenso
geféhrlich und landesiiblich wie der Stress der Uberarbei-
tung. Es wird aber selten einer zur Grenze seines Leistungs-
vermogens gedrédngt; eigenes Verschulden ist dabei bei je-
nen, welche die Arbeit wie eine Droge «geniessen»,

Visier anders einstellen

Es muisste, so die Quintessenz, wohl auch einmal dargestellt
werden, dass der fahige und erfolgreiche Chef mehr als nur
ein blosser «Krampfer» ist, der, stets auf dem Sprung, mitei-
ner dicken Arbeitsmappe mit «Hausaufgaben», den Bliro-
Alltag beschliesst. Ein echter Chef sieht seine Berufsaufgabe
nichtim Alltagskram, sondernim ordnenden und planenden
Denken, inder Fiihrung von Menschenim Rahmen einer von
Humanismus gepragten Gemeinschaft. Und schliesslich
bleibt zu bedenken, dass es auch zur echten Lebensqualitat
von Dauerwert zéhlt, im Rahmen seiner Anlagen und Mdg-
lichkeiten im Dienste einer «Betriebsfamilie», wie sie jedes
Unternehmen darstellt, nach bestem Wissen und Kénnen zu
wirken.

Diese Weisheitzum Thema der Arbeitsethik ist nicht neu. Sie
findet sich bereits in eindriicklichen, von Schwermut tber-
schatteten Versen des alttestamentlichen Predigers: «So sah
ich denn, dass nichts Besseres ist, denn dass ein Mensch
frohlich sei in seiner Arbeit».

Wir finden bei und mit der Arbeit als Lebensaufgabe Werte
wie Daseinsfreude, Befriedigung und Wertbewusstsein, die
uns eine neue Lebensdimension und wohl auch ein gehobe-
nes Lebensgefiihl schenken.

Aus dem «Wochenbericht» der Bank Julius Bar

Vielfaltige Funktionen der
Sachinvestitionen

Die Schweizer Wirtschaft ristet sich fiir die Zukunft

Zusammensetzung der

Entwicklung der Anlage-
Gesamtinvestitionen 1988

investitionen 1980 - 1988
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Investitionen stellen Anschaffungen zur Erhaltung, Verbes-
serung und Erweiterung des Realkapitals einer Volkswirt-
schaft dar und haben zum Ziel, zukiinftige Ertrége zu erwirt
schaften. Sie bilden eine wesentliche Voraussetzung fiir di€
praktische Anwendung des technischen Fortschrittes und
sind daher ein wichtiger Garant fiir wirtschaftliches Wachs-
tum und zunehmenden Wohlstand. Sie setzen sich aus ver
schiedenen Komponenten zusammen. Zum einen werden
Anlageinvestitionen getatigt, die im vergangenen Ja_hr
26,2% des Bruttoinlandproduktes - gegenliber 25,2% _lm
Jahre 1987 - ausmachten. Rund 65% der Anlageinvestitio”
nen entfielen dabei auf Bauten, zum Beispiel Wohnhauser
gewerblich-industrielle Bauten und Transportwege, un

35% auf Ausriistungen wie Maschinen, Apparate, Betriebs”
und Geschéftseinrichtungen. Zum anderen wird auch in La"
ger-und Geschéftseinrichtungen.Zum anderen wird auch il
Lager- und Vorratshaltung investiert, etwa um Schwankun”
gen in der Nachfrage ausgleichen zu kénnen. Dieser Poste'"
enthalt allerdings auch statistische Differenzen, was es b€
dessen Einschétzung zu beachten gilt. Neben den Sachinve’
stitionen existieren aber auch noch die ebenfalls volkswirt
schaftlich bedeutsamen Finanz- und Bildungsinvestitione™

(Quelle: Wirtschaftsspiegel 12/83, 4/85 und 3/89)

Teuerung im Zeitvergleich

Der Landesindex der Konsumentenpreise erhdhte sich im
Mérz 1989 gegeniiber dem Vorjahresmonat (Jahresteué’
rung) um 2,3%. Ein Vergleich mit fritheren Jahren zurtick P'S
1960 zeigtzum Teil wesentlichhéhere Teuerungsraten als!
vergangenen Monat. Am hdchsten lag die Mérz-JahresteY’
erung 1974 und 1975, als sie 9,6 beziehungsweise 8,3% eré
reichte. Die niedrigsten Werte wurden 1960 (0,7%) und 198’
(0,9%) beobachtet. Die durchschnittliche Jahresteuerund
1988 bei 1,9% - kletterte 1974 auf den héchsten Wert VO
9,8%, gefolgt von 1973 mit 8,7%, wiahrend sie umgekeh"
1986(0,8%)und 1978(1%)am tiefsten lag. Mehr als 6% betrud
die mittlere Jahresteuerung fernerin den Jahren 1971, 19 d’
1975 und 1981, weniger als 1,5% ausserdem 1960, 1977 u"
1987. Der Teuerungsschub von 1971 bis 1975 war die F0|9.5
der tiberhitzten Konjunktur und des Olpreisschocks. 19799
1982 nahrte vor allemdie Aufblédhung der Geldmenge im Gen
folge von Devisenmarktinterventionen gegen den starke
Franken den beschleunigten Preisauftrieb. Seit 1960 hat s!°
das Preisniveau beinahe verdreifacht.

(Quellen: BfS: Landesindex der Konsumentenpreise, Marz 1989)
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Schweizer Spitzenringe im Weltmarkt

D_.ie Schweizer Maschinen-, Elektro- und Metallindustrie ver-
fligt iiber ein im internationalen Vergleich zwar begrenztes
E’Otential, hat sich auf dem Weltmarkt aber trotzdem einen
Uberdurchschnittlichen Anteil erkdmpft. Mit 4,2% der welt-
Weiten Maschinenausfuhren lag unser Land 1987 in der
R_é_\ngliste der 10 wichtigsten westlichen Maschinenexport-
L{ﬂlnder an 7. Stelle. Gréssere Marktanteile als die Schweiz
hielten an der Spitze die Bundesrepublik Deutschland mit
22%, gefolgt von den USA (18%) und knapp dahinter Japan
(17%), Italien (9%), Grossbritannien (8%) und Frankreich (7%).
M Pro-Kopf-Export nahm die Schweiz dagegen gar den er-
Sten Platz ein.

Betrachtet man einzelne Produktbereiche, so figurierte die
S.Chweiz 1987 bei graphischen Maschinen und bei Prézi-
Slonswerkzeugen jeweils hinter der BRD auf Rang 2. Mitdem
-Platz, immer noch in den «Medaillenrangen, brillierte die
Schweizer Industrie auf dem Textil- und dem Werkzeug-
Maschinenmarkt sowie bei den Waagen, (berfliigelt nur
Noch von den industriellen Grossméachten BRD und Japan.
ufdem 4. Rang findet man unser Land im Apparatebau und
& Dampfkraftmaschinen. Bei Nahrungsmittel-und Verpak-
Ungsmaschinen hielt es Rang 6, bei Kompressoren und
akUumpumpen Rang 7. Ausser bei letzteren, wo Japan die
Ummer 1 war, belegte die BRD bei sémtlichen der genann-
ten Produktebereiche den Spitzenplatz.

(QUeIIe: Verein Schweizerischer Maschinen-Industrieller:
-Panorama '89)

Schweiz mit héchsten Arbeitskosten

rD'e Arbeitskosten gelten als einer der wichtigsten Indikato-
v?/!] der internationalen Preis-Wettbewerbsfahigkeit der
g IMtschaft. Gemass Berechnungen des Instituts der Deut-
nch_en Wirtschaft nahm die Schweizim Jahre 1988 den inter-
Ationalen Spitzenplatz ein: Die Arbeitskosten pro Stunde in
er verarbeitenden Industrie erreichten hierzulande 34,35
k (umgerechnet zum jahresdurchschnittlichen Wechsel-
urs 1988). Knapp dahinter erschien die Bundesrepublik
CUtschland mit Kosten von 34,22 DM pro Stunde. Weiter
%gten die zwei skandinavischen Lander Norwegen mit
81 DM und Schweden mit 30,17 DM, vor den Niederlan-
®n mit 28,32 DM und dem ehemaligen Billiglohnland Ja-
sg}?{-das mit 28,23 DM immer naher zur Spitzengruppe auf-
lesst. Die tiefsten Arbeitskosten wiesen Portugal mit 5,8
und Griechenland mit 9,3 DM auf.

ﬁ“fs_chlussreich ist auch die Aufspaltung der Arbeitskosten
Ste e Komponenten Direktentgelt und Personalzusqtzko—
) N Die Schweiz nahm mit einem Zusatzkostenanteil von

1% (11,37 DM) einen Mittelfeldplatz ein. Die absoluthch-

Personalzusatzkosten fielen in der BRD mit 15,73 DM
Sp'rawas einem Anteil von 46% an den Arbeitskosten ent-
D ¢h. Noch hghere Anteile wurden in Italien mit 49,5%, in
De,orreich mit 48,7% und in Frankreich mit 46,2% registriert.

bloe. J€MiNgsten Zusatzkostenanteil wies Dénemark mit
935 18% auf.

(Queg)j.
Nr, ?g?égl)”formationsdienst des Instituts der Deutschen Wirtschaft

Bundeshaushalt:
rechtzeitiger Schuldenabbau

Sinkende Belastung durch Schuldendienst

Finanzrechnung des Bundes

+2000 47
+1500 || Ueberschuss/ 3% N
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+1000 2% ™N
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Die Finanzrechnung des Bundes flir 1988 ist nicht nur ge-
kennzeichnet durch den dritten aufeinanderfolgenden
Uberschuss von mehr als 1 Mrd. Franken; sie glénzt auch
durch eine markant sinkende Belastung durch den Schul-
dendienst. Der Anteil der Passivzinsen an den Gesamtaus-
gaben fiel von nahezu 6% anfangs der achtziger Jahre auf
noch 3,6% im vergangenen Jahr, als die Zinsausgaben 946
Mio. Franken ausmachten. Diese glinstige Entwicklungistei-
nerseits zurlickzufiihren auf Schuldenrtickzahlungenanden
Geld- und Kapitalmarkt in den Jahren 1986 bis 1988 im Um-
fang von rund 4 Mrd. Franken. 1988 betrugen die Gesamt-
schulden des Bundes noch 26,1 Mrd. Franken. Die abneh-
mende Passivzinsbelastung istaber anderseits auch das Re-
sultat des glinstigen Zinsniveaus im vergangenen Jahr. Aus
der Differenz zwischen den Zinsausgaben und dem Kapital-
ertrag ergibt sich die Nettozinslast - ein Barometer fiir die
Bewegungsfreiheitim finanzpolitischen Bereich. Sie erreich-
te 1988 noch 1,5% der Gesamteinnahmen des Bundes und
hat sich damit gegeniiber dem Beginn der achtziger Jahre
praktisch halbiert. Damit besteht flir wirtschaftlich schwieri-
ge Zeiten ein grdsserer finanzpolitischer Aktionsspielraum.
Auch flir den Staatshaushalt gilt: Spare in der Zeit, so hastdu
in der Not.

(Quelle: Botschaft zur Staatsrechnung der Schweiz. Eidgenossenschaft fiir
das Jahr 1988 vom April 1989)

USA und BRD wichtigste Handelsnationen

Gemass provisorischen Berechnungendes GATT (Allgemei-
nes Zoll- und Handelsabkommen) wuchsen die Weltexporte
im Jahre 1988 real um 8,5%, womit sich das Wachstum des
Welthandels im vierten aufeinanderfolgenden Jahr be-
schleunigte. Die grossten Exporteure waren mit Exporten
von 323 Milliarden Dollar die Bundesrepublik Deutschland
vor den USA mit 322 Mrd. Damit vereinigten diese zwei Lén-
der 22,7% des gesamten Weltexportes auf sich. Dahinter
folgten Japan mit einem Anteil von 9,3%, Frankreich mit
5,9% und Grossbritannien mit5,1%. Die kleine Schweiz folgte
auf Rang 14 mit einem, gemessen an der Bevdlkerung tiber-
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proportionalen, Anteil an den Weltexportenvon 1,8%. Die 20
grossten Exportlander tatigten im vergangenen Jahr knapp
80% der Weltexporte. Die Rangliste der Importe wurden von
den USA angefiihrt, die Einfuhrenim Wert von 459 Mrd. Dol-
lar tatigten, was einem Anteil von 15,6% entsprach. Dahinter
folgten die BRD mit 8,5%. Grossbritannien mit 6,4% und Ja-
pan mit 6,3%. Die Schweiz belegte hier mit einem Anteil von
1,9% Platz 13.

(Quelle: SBG-Wirtschaftsnotizen, April 1989)
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Tagungen und Messen

Spannungsfeld Textilwirtschaft

Am 25, April 1989 fanden in Bern die getrennt durchgefihr-
ten Generalversammlungen des VSTI, Verein Schweizeri-
Scher Textilindustrieller sowie des IVT, Industrieverband
Textil, statt. Im Anschluss daran griff Dr. Franz Blankart,

taatssekretdr und Direktor des Bundesamtes fiir Aussen-
Wirtschaft, BAWI, vor nun versammeltem Auditorium, aktu-
elle Fragen iiber das internationale Spannungsfeld der Tex-
tiiwirtschaft auf.

Nachstehend bearbeitete Ausziige des Referates von Dr.
s'?nkart, die Zwischentitel wurden von der Redaktion ge-
etzt,

JR

Der EG-Binnenmarkt

A_‘Uf europaischer Ebene hat die in der EG bevorstehende Er-

r'Ch'fl-lhg des «Binnenmarktes» mancherorts eine gewisse
NSicherheit ausgeldst. Man versucht die praktische Trag-

Weite dieses Ereignisses zu ergriinden, um sich rechtzeitig
arauf einstellen zu kdnnen. Diese Bemiihungen, an denen
uch die schweizerische Textilwirtschaft einen regen Anteil

g'mmt, sind nur zu verstandlich und vorbehaltlos zu begrts-

fen = selbst wenn die Beurteilungen und die ins Auge ge-
assten Reaktionen erwartungsgemass alles andere als ein-
Bitlich ausfallen.

EO Wurde z.B. in einem friiheren, gemeinsamen Jahresbe-
'C!‘t des IVT (Industrieverband Textil), VATI (Verband der Ar-
Citgeber der Textilindustrie) und VSTI (Verein Schweizeri-
Cher Textilindustrieller, Wolle-Seide-Synthetics) angeregt,
& Schweiz solle, um wirtschaftliche und psychologische
achtejle zy vermeiden, eine EG-Mitgliedschaft anstreben.

tFZSEi hatten Ausnahmen unserem Sonderfall Rechnung zu
en.

Nun hat, wie Sie wissen, der Bundesrat in der Zwischenzeit
Seinem Europa-Bericht ausfiihrlich zu dieser Frage Stel-
geng genommen und, so nehme ich jedenfalls an, damit eini-
o Issverstandnisse ausgerdumt. Ich hatte meinerseits
ieron Verschiedentlich Gelegenhe"it, mich 2u aussern. Es 'ist
5 also nicht der Ort, solche Ausfiihrungen in ganzer Breite
Chmals zu wiederholen. Ich beschranke mich daher auf
Nige stichwortartige Schliisselbemerkungen:

k:i; EG-Binnenmarkt wird verwirklicht werden;l es besteht

erf0|Gru~nd - ynd keip In’geresse —‘dgran_ zu zweifeln. Dar_mt

Pol; Jtein weiterer wichtiger Schritt in Richtung der letztlich
“lischen EG-Finalitit.

nle Wirtschaftlichen Auswirkungen dieser Neuerung kon-
€ute noch gar nicht voll abgeschéatzt werden.

gng GanZen gesehen, werden generell glinstige Auswirkun-

nezr:'cht ausbleiben, und sei es auch nur die, dass der Bin-

Richt arkt weitere, heute noch verzichtbare Fortschritte in

’haChung einer echten eyropmscheq Union unumgangl'l'ch

rungse“ wird; so z.B. die Vergemelnsphaftung der Wah-
~und allgemeinen Wirtschaftspolitik.

erstmﬁchte aber ausdriicklich davor warnen, die durchaus
SChv\fu- nehmenden Auswirkungen insbesondere auf die
€1z zu {iberschatzen. In absoluter Hinsicht wird der Bin-

8

nenmarkt Gberhaupt nichts @ndern am Verhéltnis Schweiz-
EG, ebensowenig wie an seiner Funktionsweise. Die unmit-
telbarere und somit verscharfte Konkurrenz, die auf den
Wegfall der Binnengrenzen folgen diirfte, wird sich nicht nur
gegenliber aussenstehenden Ldndern wie der Schweiz,
sondern vorerst einmal im Innern auswirken. Auch und gera-
de dort werden den Gewinnen Opfer gegentiberstehen.Und
mindestens insofern wird uns das Gleichgewicht - dasjenige
der Opfer und Anstrengungen namlich - erhalten bleiben.

Erhohte Wettbewerbsfahigkeit

Der Gewinn wird hauptséachlich in einer erhohten Wettbe-
werbsfahigkeit der EG-Wirtschaft bestehen. Nun ist aber
wohl nichtanzunehmen, dass eine wettbewerbsfahigere EG
unweigerlich auch eine sich selbst geniigende, nach aussen
abgeschlossene EG werden muss. Im Gegenteil, je grosser
ihre Wettbewerbsfahigkeit, je leichter wird es der EG fallen,
ihren Markt nach aussen offen zu halten oder gar noch wei-
ter als bisher zu 6ffnen. Man darf den Binnenmarkt nicht mit
einer Art Familienfest verwechseln.

Sollte die EG indessen wider Erwarten zur nur allzu oft zitier-
ten «Festung Europa» werden, wiirde sie nicht nur den Dritt-
landern und vorab natiirlich den eng mit ihr verbundenen,
unmittelbaren Nachbarlandern schaden, sondern ebenso-
sehr sich selbst. Denn auch die EG kann sich auf die Dauer
nicht ohne empfindliche und schwer wieder aufzuholende
Verluste an Wettbewerbsfahigkeit von der internationalen
Konkurrenz abkapseln.

Die Schweiz gehort zweifellos zu Europa. Wir haben sicher
auch alles Interesse daran, die Festigung dieses Kontinents
nach Maoglichkeit zu fordern, sie aber jedenfalls nicht zu be-
hindern. Auch kann eine Mitwirkung der Schweiz an einem
vereinten Europa, ja nicht einmal ein Vollbeitritt jemals end-
gliltigausgeschlossen werden. Sicher istaber eines: Was ge-
genwartig in der EG geschieht und bevorsteht, gehort zu ei-
nem Prozess, der im wesentlichen in der Zusammenlegung
von zwolf Staaten zu einem einzigen, neuen Staat ausmiin-
den muss, vergleichbar mit dem Vorgang, den die Schweiz
1848 durchgemacht hat. Nun kann keine Gebietskorper-
schaft einem Staat nur bedingt angehdren: Also nur halb
oder - etwa wie Neuenburg von 1815 bis 1848 - zwei ver-
schiedene Staaten gleichzeitig. Und auch am Entstehungs-
prozess eines Staates kann sich nur beteiligen, wer diesen
Vorgang und sein Endziel vorbehaltlos akzeptiert.
Eine Beteiligung mit Ausnahmen oder sozusagen «auf Pro-
be» ist somit, bei allem Verstandnis fir den Sonderfall
Schweiz, aus politischen, rechtlichen und praktischen Griin-
den schlicht ausgeschlossen.

Was die Schweiz hingegen auf jeden Fall und vordringlich er-
reichen muss, ist, dass ihr der Binnenmarkt nicht «vorenthal-
ten» wird. Wo auch immer EG-Produkte nur noch einem ein-
zigen Regime innerhalb der Gemeinschaft unterstehen, soll
auch fiir das schweizerische Erzeugnis - nach Uberwindung
der Grenze - nur noch ein einziges Regime gelten, anstatt
wie bisher zwoélf. Diese Forderung mag selbstverstandlich
erscheinen, ist es aber leider nicht unbedingt. So insbeson-
dere dort nicht, wo die Gemeinschaft noch keine internatio-
nalen Verpflichtungen multilateraler (GATT) oder bilateraler
Art (FHA) Gbernommen hat, wie z.B. auf dem Gebiet der
Dienstleistungen.

Passiver Veredlungsverkehr

Es ist bekanntlich trotz nachhaltigster Bemiihungen noch
immer nicht gelungen, die EG fiir dieses Begehren zu erwar-
men. Schon in den exploratorischen Gespréachen zeigte sie
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sich reserviert. Seit Ende 1986 lasst ein Verhandlungsman-
dat auf sich warten. Verschiedene diesbeziigliche Vorbe-
scheide sind sogar offen ablehnend, und dies obwohl die
Schweiz im Einvernehmen mit den betroffenen Wirtschafts-
kreisen eine vollwertige Gegenleistung angeboten hat.

Selbstverstandlich werden wir dieses Dossier nicht aus den
Augen verlieren. Dies umso weniger als die Zurtickhaltung
der Gemeinschaftin diesem Fall auch grundsatzliche Beden-
kenweckt. An sich scheint die Lage namlich vollig klar: Abge-
sehen von einigen denkbaren aber (iberwindbaren Schwie-
rigkeiten bei der administrativ-technischen Verwirklichung,
ist nicht einzusehen, weshalb schweizerische Vormateria-
lien, also im Direktverkehr eindeutig Freihandelsware, diese
Eigenschaft verlieren sollten, wenn sie tiber den PTV in
einem preferenziell behandelten Drittland eingeflihrt wer-
den. Diese Einschrankung verstosst offensichtlich, wenn
nicht gegen den Buchstaben, so doch gegen den Geist des
Freihandelsabkommens. Als Einwand wird vorgegeben, das
schweizerische Begehren wiirde EG-Staaten mit einer «star-
ken» Bekleidungsindustrie gegentiber der Industrie anderer,
haufig auf den PTV zurlickgreifender EG-Lander (Deutsch-
land, Niederlande) benachteiligen. Ferner wiirden damit
klassische PTV-Lander innerhalb der EG (Portugal, Grie-
chenland) an Anziehungskraft verlieren.

Widerstand aus der BRD

Diese Argumente waren vielleicht ernster zu nehmen, wenn
nicht ausgerechnet Teile der geflirchteten deutschen Indu-
strie an vorderster Abwehrfront stiinden. Es kommt so der
Eindruck auf, die EG wolle ganz einfach ihre vorgelagerten
Produktionsstufen welcher Lander auch immer von unlieb-
samer Konkurrenz verschonen. Es ware nun aber ein be-
denkliches Zeichen, wenn dies auf Kosten von EFTA-Part-
nern mittels engstirniger Auslegung der Freihandelsabkom-
men geschahe. Es erschiene daher nicht nur wirtschaftlich
sinnvoll - und Ubrigens auch im Interesse der beglinstigten
Mittelmeerléander - sondern auch grundsatzlich wiinschbar,
alles schon in den Anséatzen zu verhindern, was die gegen-
seitigen Wirtschaftsbeziehungen zwischen EG- und EFTA-
Léandern in den Sog restriktiver Tendenzen hineinreissen
kénnte, deren plétzliches Aufleben sich eben leider nie end-
gliltig ausschliessen lasst. Uber die Erfolgschancen unserer
Bemihungenin diesem Fallist nochimmer keine zuverlassi-
ge Voraussage maoglich. Nitzlich ware es, wenn auch die
Textilwirtschaft der EG auf privater Ebene flir das schweize-
rische Anliegen gewonnen werden konnte und wenn wir
weiterhin Uber die Haltung der européaischen Textilwirt-
schaft und deren wirklichen Hintergriinde so ausfiihrlich wie
moglich orientiert wiirden. Unsererseits werden wir fortfah-
ren, das Anliegen an allen Fronten mit grosster Intensitat zu
bearbeiten.

Welttextilabkommen (WTA)/Uruguay-Runde

Auf weltweiter Ebene haben die Verhaltnisse im Bereich der
Textilwirtschaft 1974 zum Abschluss das sog. WTA gefiihrt.
Im Riickblick handelte es sich zwar um einen wohlgemeinten
Versuch, doch ist er weitgehend fehlgeschlagen:

Einmal, weil das neue Instrument zugleich unter unglinsti-
gen ausserordentlichen Umstanden (Olschock) zum Tragen
kam, und sodann, weil es in seiner Konzeption offensichtlich
zu eng und zu einseitig war.

Inseiner Anlage war das WTA darauf beschréankt, die damals

- im Rahmen des seinerseitigen «Cotton Long-Term Agree-
ment» wie ausserhalb - wuchernde Beschrankungen des

Textilhandels auf einen gemeinsamen Nenner zu bringen
Damit wollte das neue Abkommen nichts anderes, als durph
eine besondere Ordnung der mengenmassigen Beschran-
kungen die Voraussetzung fiir die Uberfiihrung dieser Mass-
nahmen in die allgemeine multiaterale Handelsordnung zu
schaffen.

Unter dem Druck unvorhergesehener Verhéltnisse wurden
die alten Schutzmassnahmen jedoch nicht abgebaut, son-
dern durch die neuen ersetzt und ergénzt. Mehr noch: Das
neue Instrument wurde von nun an auf beinahe samtliche
Textilprobleme, ungeachtet ihrer Ursache, angewendet, 0
z.B. auch auf Dumpingfille, die darin gar nicht abgedeckt
sind und folglich unter die einschlagigen GATT-Regeln resp-
Kodizes hatten fallen sollen. Das WTA ist also zum Surrogat
flr die differenzierten und ausgewogenen GATT-Regeln g€
worden; die verhéltnismassig leicht zugénglichen mengen-
méssigen Handelsschranken wurden zum Universalrezept
selbstwo ihre Anwendung eigentlich weder aus wirtschaftli
cher noch aus rechtlicher Sicht am Platz war.

Schliesslich hat das WTA, wegen seiner einseitigen Anwen
dung durch die Industrie- gegeniiber den Entwicklungslan
dern, einen der Sache abtréaglichen politischen Anstrich el
halten. Als Folge davon wirkt sich das WTA zersetzend au
das multilaterale Handelsregime aus und trégt nachhaltid
zur Glaubwiirdigkeitserosion des Allgemeinen Abkommen$
bei.

Abbruch erwiinscht

Wohl hat das WTA zu einer bisher nie dagewesenen Intens!”
tat der Behandlung von Textilproblemen gefiihrt. DennO_Ch
scheint ein baldiger Abbruch dieses Versuchs grundséitzll‘Ch
allgemein erwiinscht. Auch die Schweiz wiirde dies im Hil"
blick auf die Stérkung der fiir sie lebenswichtigen multilaté’
ralen Welthandelsordnung befiirworten. Sie war zwar vO"
Anfang an Mitglied des WTA und im Genuss aller sich daraus
ergebenden Schutzrechte, die sie allerdings nie in Anspruc
nehmen musste. Sie hat sich deshalb auchimmer geweige’
Handlangerdienste bei der Durchsetzung fremder Handels’
schranken zu leisten. Sie kann aber nicht zulassen, dass i
liberales System als Drehscheibe fiir die Umgehung dé’
WTA-Restriktionen anderer Lander missbraucht wird. Einé
Aufhebung des WTA wiirde ihr diese Aufgabe nun abf}eh'
men und jedenfalls verhindern, dass sie wegen der zweife”
haften und umso eintraglicheren Machenschaften Einzeln'
in ein unverdient schiefes Licht kommt.

Die unbefriedigende Lage im Textilbereich hat denn aucfj
den Textilhandel zu einem Thema der Uruguay-Runde we'
den lassen, mit dem erklarten, an der sog. Mid-Term Revi€
soeben bestatigten Ziel, nach Méglichkeiten zu suchen, U™
diesen Handelszweig dem Allgemeinen Abkommen zu un
terstellen und das WTA aufzuheben.

Dies liegt zunachst an den oft widerspriichlichen Interes
nicht nur zwischen verschiedenen Landergruppen (Ein- u"

sefl

Ausfuhrlander), sondern auch innerhalb einzelner Lan ei"
So anerkennen zwar alle Industrielander die Wijnschbafke‘ |

einer neuen Textilordnung. Einigen unter ihnen scheint de
noch eine Abweichung vom Status quo vorlaufig noc‘_
schwer zu fallen, da er ihnen trotz seiner Mangel erlaubt, blr
laterale, d. h. selektive Schutzvorkehrungen zugunsten'!
nicht mehr wettbewerbsfihigen Textilindustrie zu treffe™

Die exportierenden Entwicklungslander fordern selbstve
standlich verbindliche Zusagen (iber die Aufhebung
WTA und das Auslaufen der unter seiner Agide getroffen®.
Massnahmen. Sie selbst glauben sich im Rahmen des A
meinen Abkommens auch weiterhin gentigend scht'J't'Zen ;
kénnen. Mit dieser kategorischen Forderung starken dié
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wicklungslander ihre generelle Verhandlungsposition, denn
solange sie nicht erflillt ist, erlaubt sie ihnen, die Forderun-
gen der Gegenseite auf anderen Gebieten zuriickzuweisen.
Ob sie unter allen Umstdanden geschlossen dabei bleiben
werden, vor allem aber, ob sie bereit sind, sich mit einer Ge-
genleistung (Markto6ffnung) an einer neuen Ordnung zu be-
teiligen, ist ungewiss. Dies umso mehr, als die vereinbarten
Restriktionen von den Exportlandern nicht selten als gesi-
cherte und erst noch vertraglich wachsende Einfuhrquoten
empfunden werden, die sie - jedenfalls zeitweilig - auf den
Markten der Einfuhrlander vor Verdrangung durch Drittlan-
der abschirmen.

Das «Ja... aber» wird noch betont durch die Ungewissheit
Uber das kiinftige GATT-Regime, dem der Textilhandel un-
terstellt wiirde. Wie sollen und kénnen starkere und wirk-
samere GATT-Regeln ausfallen?

Wirksamere Regeln

Zu erneuern waren zunachst die Schutzregeln, deren Unge-
nigen ja das WTA veranlasst hat. Die Grauzone beweist,
dass sie auch in anderen als dem Textilbereich (ibergangen
worden sind. Der Grund dtirfte hauptséachlich darin liegen,
dass das Gatt einen auch und gerade in der Textilwirtschaft
immer haufigeren Tatbestand, Gberhaupt nicht ausdrticklich
abdeckt, namlich denjenigen der strukturell bedingten
Schwierigkeiten. Somit miisste diese Liicke erkannt werden
- was noch bei weitem nicht allgemein der Fall ist - um so-
danndurch neue, ausdrtickliche Regeln geschlossen werden
zu konnen. Die Schweiz neigt diesbeztiglich zur Auffassung,
dass sich diese Falle, anders als die herkdmmlichen, nicht
oder nicht ausschliesslich mit Massnahmen an der Grenze,
d.h. durch kiinstlich verbesserte Wettbewerbsbedingungen
bewaltigen lassen. Damit wird namlich das Ubel, und nicht
der Kranke gepflegt, und zwar auf Kosten der librigen, ge-
sunden Wirtschaftszweige des Einfuhrlandes. Soll tatsach-
lich Abhilfe geschaffen werden, so muss die Wettbewerbs-
fahigkeit der angeschlagenen Branche wieder hergestellt
werden, vorausgesetzt natlrlich, es bestehen Uberhaupt
echte Chancen flir deren Lebensfahigkeit. So waren die her-
kémmlichen und in ihren Anwendungsbereichen nach wie
vor gliltigen Schutzklauseln durch eine entsprechende Mog-
lichkeit zu erganzen, die aber zugleich wirksam genug einge-
rahmt werden misste, um nicht einen Subventionswettlauf
auszulosen.

Als Ganzes muss das Schutzsystem selbstverstandlich mit
den Regeln liber Ausgleichs- und Antidumping-Zélle in Ein-
klang gebracht werden. Auch ist ein - fiir die schweizerische
Textilwirtschaft besonders wichtiger - handelsgerechter
Schutz des geistigen Eigentums (inkl. Muster und Modelle)
mit Entschiedenheit anzustreben.

China

Die Bereitschaft der Textilwirtschaft und ihre Anpassungs-
fahigkeit werden sich schon bald auchinden Verhandlungen
Uber den GATT-Beitritt der Volksrepublik China zeigen mus-
sen - auch wenn der Textilhandel mit diesem Land bis auf
weiteres noch dem WTA unterstellt ist.

Diese Verhandlungen werden durch die in Gang gekomme-
nen Verdnderungen des chinesischen Wirtschaftssystems
nicht nur erleichtert. Die an sich begriissenswerte Entwick-
lung erzeugt namlich eine Unsicherheit beziiglich sowohl
Ausgangslage wie Zielsetzung der Verhandlung. Einerseits
waére es unzumutbar und unverantwortlich, die Schwierig-
keiten in den wirtschaftlichen Beziehungen zu einem zentral
gelenkten Staat darob zu lGbergehen, zumal deren Auswir-

kungen von den chinesischen Dimensionen potentiert wer-
den. Andererseits sollte ein gewisser Ausgleich der gegen-
seitigen Verhaltnisse durch das ausgehaltene Regime nicht
zum vornherein ausgeschlossen oder gar verunmaglicht
werden. Letzteres wiirde z.B. wohl dann geschehen, wenn
der Volksrepublik eine endgliltige Sonderregelung aufge-
zwungen wiirde, als Ersatz flir die Anwendungen der or
dentlichen GATT-Regeln, also z.B. mit einer selektiv nur auf
China anwendbaren Schutzklausel. Dasselbe Problem hat
sich zwar friiher schon mit dem GATT-Beitritt zentraleuro-
paischer Staatshandelslander gestellt.

Trotzdem diirfte allein die Grosse der Volksrepublik China
nichtzu Sonderlésungen verleiten. Damit wiirde namlich der
Grundgedanke des GATT, also der moglichst offene Welt
markt, widerrufen. Vielleicht sollte vielmehr gepriift werden
ob mit China nicht eine Art «Auffangdispositiv» vereinb‘art
werden konnte, welches z.B. beziiglich der Preise Gewah
dafiir bote, dass China zwar voll und nur den ordentlichen
GATT-Regeln unterstellt konkurrieren konnte, andererseits
die faktischen Voraussetzungen des Wettbewerbs (also g€
wisse, am Weltmarkt orientierte Mindestpreise) erfiillen
wiirde. Der Vorteil eines solchen Versuchs lage zumindest
darin, dass mit dem chinesischen Beitritt die Geltung dér
GATT-Regeln nicht nochmals (wie schon im Teil 1V) gespal
ten wiirde, andererseits aber die gegenseitigen Wirtschafts”
beziehungen dennoch nicht wegen der Verschiedenheit dé’
Wirtschaftssysteme aus dem Ruder laufen kénnten. Dabeé!
liesse sich das zusatzliche Dispositiv schadlos abbauen, $0°
bald und soweit die Systeme kompatibler werden.

Schlussfolgerungen

Aus den eben skizzierten Problemen lassen sich Schluss
folgerungen Ulber die Anforderungen ziehen, die an die
Schweiz gestellt werden, und iiber die Art, wie sie daraV
antworten kann. Da der heutige Anlass mir erstmals Gele’
genheit bietet, mit der schweizerischen Textilwirtschaft
Kontakt aufzunehmen, wire es aber wohl vermessen, U
nicht zu sagen unklug, wennich sozusagen mit Paukenschld”
gen enden wollte. Es kann mir hier nur um Anknﬂpfungs:
punkte gehen fiir die Bande, die ichin einem - wie ich hoffe

fiir beide Seiten fruchtbaren Dialog zu kniipfen wiinschté:

Der européische Binnenmarkt als fiir uns vielleicht wicht!d’
ste, sicher aber auffalligste Herausforderung, sollte unS,,Z”.
nachst zu einer gelassenen - was nicht heisst selbstgefa”r
gen - Besinnung auf unsere eigenen Mdglichkeiten u"
Werte anregen. Erst diese Bestandesaufnahme erlaubt "
die Aufgabe abzuschétzen, das Erreichbare vom Unerreic"”
baren, das Vordringliche vom bloss Wiinschbaren zu son
dern. Dabei werden wir feststellen, dass, wenn wir unse"
Werte wirklich erhalten wollen, es an uns liegt, mit unsefe,r
zweifellos vorhandenen Mdglichkeiten zu bestehen. W',
selbst, nicht andere sind in erster Linie fiir unsere Wett 4
werbsfahigkeit verantwortlich. Wir werden sie erha”e.ﬁ{
wenn die Wirtschaft den Wettbewerb aufzunehmen gew!
ist und sich entsprechend darauf einstellt, wenn Politik U_’"
Behorden fur Rahmenbedingungen sorgen, welche Beh,.'n,
derungen der schweizerischen Wettbewerbsfahigkeit M9 f
lichst ausrdumen oder vermeiden. Wenn wir unsere eige’
Aufgaben entschlossen an die Hand nehmen, werden aV
unsere oben angedeuteten Forderungen und Anliegen me
Gewicht und Aussicht auf Erfolg haben. Diese Anlied®
mussen zudem sinnvoll ausgewahlt, dann aber konsequé
und mit Nachdruck verfolgt werden, was nicht mit Arrog? it
verwechselt werden darf, die wir uns auch von der EG Ni°
gefallen zu lassen brauchen.

. " . n
Die Erneuerung der handelspolitischen Mittel fordeft_".un
aber einen Pioniergeist, welcher gerade der alten Trad! 0
der internationalen Textilwirtschaft wohl anstehen WU
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Auf schweizerischer Ebene sind die handelspolitischen In-
Strumente im Textilbereich eher bescheiden, aber, wie die

raxis gezeigt hat, durchaus geneigt, die von ihnen erwarte-
ten Wirkungen zu zeitigen. Ich pladiere nicht fiir ihre bedin-
Jungslose Erhaltung: schon gar nicht, wenn ihre Wirkung
Nicht mehr bendtigt werden sollte. Doch miissen die han-
delspolitischen Instrumente vor allem dort, wo sie langfristi-
9en Zielen dienen, eine gewisse Kontinuitit aufweisen. Ein-
m_{ﬂ aufgegeben, lassen sie sich nicht ohne weiteres auf der
fiheren Basis wieder einrichten.

Diese Haltung von Wirtschaft, Politik und Behérden wird
auch unsere Stellung zur iibrigen Welt stérken helfen. Denn
auch auf dieser Ebene kommen neue Herausforderungen
auf uns zu. Sie werden sich aber meistern lassen, wenn es
'f]SQesondere in der Uruguay-Runde gelingt, wieder zuver-
'assigere Rahmenbedingungen fiir einen mdglichst freien
Nternationalen Handel zu vereinbaren. Um dies zu errei-
then, miissen wir aber - wie unser Partner - bereit sein, die
8igenen handelspolitischen Instrumente, ihren Sinnund ihre
N"wendung in Frage zu stellen. Die handelspolitischen Ziele
Urfen nicht mit den zu ihrer Verwirklichung eingesetzten
Itteln verwechselt oder identifiziert werden. Ansonst wer-
en die politischen Anliegen eines freieren und marktge-
fechteren Handels zum Hemmschuh anstatt zum Motor der
iherhancﬂung, wie nichtnur die Agrardiskussion, sondern auf
'e Weise auch die Textildebatten zeigen.

XXX, Kongress der Internationalen

Foderation von Wirkerei- und Strickerei-
achleuten in Ungarn

Bere'ts zum dritten Mal war Budapest Tagungsort eines
f"tkongresses der IFWS. Der XXXII. Kongress fand vom
ti.ogz' April 1989 in Ungarns Hauptstadt statt. Mit dem tradi-
g Sreichen, am Fusse des Gellért-Berges und an der Donau
QUteElenen Tagungshotel Gellért hatten die Veranstalter eine
gre: W?hl getroffen. Das gepflegte Haus erlaubte den Kon-
Steilnehmern als Ausgleich zu den ausgedehnten fachli-

eh Veranstaltungen am Rande noch gesundheitsférdern-

q Und sportliche Betétigung in den bekannten Thermal-Ba-
®anlagen,

17r8 Kongress konnte der Tagungsprasident Prof. A. Vékassy

Ae'lnehmer aus 15 Ladndern Europas sowie aus Israel, den
tion o d der USSR begriissen. An der von der Landessek-
Siert chweiz zusammen mit dem Reisebiiro Kuoni organi-
N Gruppenreise beteiligten sich 23 Personen.

e e .
dien SChWerpunkt des Kongresses bildete traditionsgemass

the, Veitdgige Fachtagung, welche unter dem General-
Ma stang:

((An .
V‘/ir/:/; ‘:"dUng der modernsten technischen Methoden in der
e

i~ und Strickerei-Industrie»

Ubg ®ferenten aus 12 verschiedenen Landern berichteten

dung?}eUe Erkenntnisse bei der Verarbeitung und Anwen-
kannter und neuer Faserstoffe sowie tiber neue Ma-

schinen, Geréate und Verfahren zur Entwicklung, Herstellung
und Qualitatspriifung von Maschenwaren. Nachstehend
sind die Vortrage nach Fachbereichen und nicht in der Rei-
henfolge der Redner wiedergegeben.

Inseiner Er6ffnungsrede ging Dr. Imre Szabo, Staatssekretar
des Ministeriums flir Industrie und Ehrenprasident des Kon-
gresses, auf die Probleme der ungarischen Maschenwaren-
industrie und die Massnahmen zur Verbesserung ihrerinter-
nationalen Wettbewerbsfahigkeit ein. Die ungarischen Ex-
porte umfassen zu 60% Textilien und Bekleidung. In Ungarn
findet ein Strukturwandel in Richtung Wirkerei/Strickerei zu
Lasten der Weberei statt. Als derzeitige Probleme werden ei-
ne gewisse Verzogerung bei der Einfliihrung von CAD, 5-15%
Mangel an Produkten, 10-15% fehlendes Fachwissen, 84%
Importabhangigkeit bei Rohstoffen sowie Mangel an Wolle
und Elastomeren genannt. Dazu kommen das Fehlen eines
aufnahmefahigen einheimischen Markts und eine Marktsat-
tigung in den andern sozialistischen Landern. Als Massnah-
men stehen Verbesserungen von Qualitét, eigener Kreativi-
tat sowie beim Ein- und Verkaufim Vordergrund. Angestrebt
wird eine Liberalisierung des Imports von 85% in drei Jahren.
Im Gegensatz zu den vertikalen Grossbetrieben sind die klei-
neren Betriebe mit 50-100 Maschinen beweglicher und
Ubersichtlicher, deshalb wurden pro Unternehmen zukiinf-
tig 500 Mitarbeiter festgelegt. Ziel sind eine Erhohung der
Privatunternehmen von 6% auf 33% und die Schaffung von
Aktiengesellschaften.

Qualitatswesen, Faserstoffe und Garne

Frau V. Havas, Innovatext Textilforschungs- und Entwick-
lungsunternehmen/H, informierte tiber Lage und Aufgaben
des Qualitatswesens in der ungarischen Maschenindustrie;
die beiden Frauen M. Biiki und M. Nagy vom selben Institut
erstellten eine Analyse der Verarbeitung von Baumwollgar-
neninder Strickerei. A. Weinberg, Schenkar College/JL, ent-
wickelte eine Methode zur Reduzierung sowie Bewertung
des Ausfallens von Angorafasern aus Strickwaren. G.A.
Horsfall, Fa. ICI Fibres/GB, zeigte die Vorteile der Anwen-
dung von modernen synthetischen Filamentfaden in Ket-
tenwirkwaren. F. Conzelmann, Fa. IROPA/D, erlauterte den
Einsatz von mikroprozessorgesteuerten Schrittmotoren fir
die positive Elastomer-Fadenzufiihrung.

Flachstrickerei

J.Dhont, Centexbell/B, berichtete iber die Messung der Fa-
denzufiihrung auf Flachstrickmaschinen. D. Spencer, Leice-
ster Polytechnic/GB, stellte neue Entwicklungen der Strick-
technologie anhand der CMS-Flachstrickautomaten von
Stoll vor, H. Rieche, Fa. Universal Maschinenfabrik/D, mo-
dernste computergesteuerte Flachstrickmaschinen zur Her-
stellung aktueller Strickwaren. A. Jurenak, Fa. Steiger/CH,
versuchte eine Antwort zu geben auf die Frage: Wo ist die
Zukunft der auf Flachstrickmaschinen gefertigten Artikel?

Rundstrickerei

Fir A. Brego, Fa. MECMOR/I ist die Flachen-Rundstrickma-
schine Variatex 2500 eine globale Antwort auf die heutigen
Anforderungen der Stricker hinsichtlich Produktivitat, Mu-
stermoglichkeiten und Schnelligkeit des Modewechsels.
H.J. Clauss, Fa. Mayer + Cie/D zeigte anhand von Beispielen
die Erhéhung der Effektivitat in der Rundstrickerei. D. B. Alli-
bone und S.F. Luketa/GB befassten sich mit jlingsten Ent-
wicklungen im Rundstricken, bei Schiebernadeln und elek-
tronischer Musterung. K. Kowalski/PL informierte (ber ein



250

mittex 6/89

Mikrocomputer-Analysesystem zur Messung und Auswer-
tung der dynamischen Fadenzugkréfte in der Strickzone an
Rundstrickmaschinen, P. Offermann, Technische Universitat
Dresden/DDR {iber ein neuartiges Konzept der Qualitats-
kontrolle des Strickprozesses an Grossrundstrickmaschi-
nen.

Strumpfwaren-Rundstrickerei

J. Matejicek, Fa. Elitex/CS (vorgetragen von Frau E. Lesyko-
va) stellte die Kleinrundstrickmaschinen aus dem Produk-
tionsprogramm des Konzernunternehmens Elitex, Trebic
vor.

V. Németh, Fa. Budapesti Harisnyagyar/H zeigte neue
Trends in der Feinstrumpfhosenfertigung auf. Frau Zs. Cza-
ganyi, Innovatext/H und A. Vékassy, Fa. Budapesti Harisnya-
gyar/H gaben die Ergebnisse einer Untersuchung der Le-
bensdauer von Feinstrumpfhosen bekannt. R. Merritt, Fa.
Rentro/USA informierte Gber die Messung der Warenspan-
nung in Socken beim Kontrollieren der Grossen.

Kettenwirkerei

Sch. Raz, Schenkar College/JL sprach tiber neue Konzepte
beim Entwurf von technischen Textilien auf Kettenwirkma-
schinen. M. Azimonti, Fa. Comez/I| flhrte technische und
wirtschaftliche Betrachtungen liber Gegenwart und Zukunft
der Spezialisierung in der Fertigung von Bandern auf Band-
héakelmaschinen.

Elektronische Musterung, Datenerfassung

W. Decker, Fa. E. Sick/D zeigte die Anwendung des Bildverar-
beitungssystems VSI der Firma Sick in der Textilindustrie.
F.W. Klingséhr, Fa. Textile Managers/CH berichtete tiber die
Betriebsdatenerfassung in der Strickerei - eine Chance, den
Herausforderungen des heutigen Marktes erfolgreich zu be-
gegnen.

Konfektion

U. Rabe, Fa. Pfaff/D stellte moderne und rationelle Ferti-
gungsmethoden in der Strickwarenfertigung vor. Frau E.
Nikolova, Wissenschaftliches und Technologisches Institut
VEDA/BG erlauterte die Einflihrung von flexiblen Fabrika-
tionstendenzen in der Konfektion von Strickwaren.

Maschenwaren

Frau D. Prockova und Frau E. Kropacova, Wirkereifor-
schungsinstitut Brno/CS untersuchten Struktur, Eigenschaf-
ten und Qualitdt von Maschenwaren, Y. Shashani und S.
Shaltiel, Schenkar College/IL den Warmewiderstand von
Strickwaren. R.B. Hepworth, The University of Leeds/GB
referierte (ber die Dimensionsstabilitdtseigenschaften der
Feinrippwaren. A. Spassov, Wissenschaftliches und Techno-
logisches Institut VEDA/BG stellte Rundgestricke fiir Sport
und Freizeit vor.

Betriebsbesichtigungen

Grossem Interesse begegnen jeweils die Betriebe und Insti-
tute der einheimischen Maschenwarenindustrie. So war
auch am XXXII. Kongress der IFWS wieder ein Tag den Be-

sichtigungen der Firmen «Habselyem» Wirkwarenfabrik
(rundgestrickte und kettengewirkte Tag- und Nachtwasche).
«Senior» Strickwarenfabrik (rundgestrickte Sport- und Frel-
zeitbekleidung), Budapester Strumpffabrik (Feinstrumpf-
waren, Socken), dem Innovatext Textilforschungs- und Ent-
wicklungsunternehmen sowie der Technischen HochschL}|e
fiir Leichtindustrie, Lehrstuhl der Textiltechnologie gewid-
met, wobei fiir den Besuch zwei Betriebe und ein Institut gé-
wahlt werden konnten. Alle Betriebe und Institute liegen I
Budapest oder dessen Umgebung. Nachstehend seien eini-
ge Daten und Eindriicke der vom Berichterstatter besuchten
Unternehmen wiedergegeben.

Innovatext, das Textilforschungs- und Entwicklungsunter-
nehmen, befasst sich neben den textilen Fabrikationsstufen
Spinnen, Weben, Wirken, Stricken, Ausriisten noch mit Ché*
mie, Okologie, Konfektion, Bekleidungsphysiologie und
Arbeitssicherheit. Die Aufgaben sind vorwiegend Qualitats”
verbesserungen, technologische Entwicklungen und Infor-
matic-Programme fuir die Industrie. Unter den 200 Angeé”
stellten befinden sich 150 Forscher, je zur Halfte mit Universl
tits- und Hochschulabschluss. Der Bereich Wirkerei/Strik
kerei wird dabei von 11 Angestellten und 9 Ingenieuren be’
treut.

Die Firma Habselyem stellt mit 3300 Mitarbeitern in sechs
Betrieben 15 Millionen Stiick Wasche, Sport- und Badebe’
kleidung in 1500 Modellen/Jahr in vertikaler Produktion he"
Das Inland nimmt hiervon 60% auf, wihrend 40% in den EX
port - darunter 25 westliche Lander - gehen. 1900 t Garn p°
Jahrwerden zu Stoffen und Zutaten wie Spitzen und Bandef
auf rund 100 Kettenwirkmaschinen (mehrheitlich aus der
DDR, teils aus der BRD und ltalien) sowie auf ca. 35 Ru'nd'
strickmaschinen hoher Feinheit und verschiedener Fabriké’
te (aus ostlichen und westlichen Landern sowie aus Japa"
gefertigt. Die eigene Textilveredlung verfiigt (iber compY’
tergesteuerte Farbemaschinen und Spannrahmen, die Kon*
fektion (iber computergesteuerte Nahmaschinen. Allein n
den letzten beiden Jahren wurden 3 Millionen $ in neue M&
schinen investiert. Die auf einer Modeschau prasentierte
Modelle waren sehr attraktiv und zeichneten sich durch ein®
gute Verarbeitung aus, wobei der hohe Anteil von stoffel
aus Filamentgarnen auffiel. |

Die «Senior» Strickwarenfabrik produziert mit 2500 Mita"”
beitern, davon rund 1000 in dem besichtigten Werk, 4 Milll’”
nen Stiick Sport- und Freizeitbekleidung pro Jahr, vorwé
gend aus Baumwolle, teils in Mischung mit Polyester. AUf,ca:
100 Rundstrickmaschinen verschiedener Fabrikate (aus 0°
lichen und westlichen Landern sowie aus Japan) wercé’
3000t Garn pro Jahr verarbeitet. Die sehr modern ausgest?
tete Textilveredlung verfligt ausschliesslich tiber Masch'_f‘i_
aus der Schweiz (Scholl, Santex) und der BRD (Thies, Bru¢
ner).

Die Budapester Strumpffabrik ist der einzige Feinstrumpf
betrieb des Landes. 70% der Produktion sind fiir das |ﬂ|3n0
bestimmt (Deckung des Eigenbedarfs zu 80%), wahrend 30 i
in den Export gehen. Das unter weiblichem Managem® i
stehende Unternehmen ist mit den modernsten italie".
schen Feinstrumpfautomaten und englischen bzw. jap? 0
schen Konfektionsautomaten ausgestattet. Alle Maschin®.
sind an eine zentrale Produktionsdatenerfassung and
schlossen.

Fir die Kongressteilnehmer fanden zur Begriissung e'?ﬁ
Cocktail-Party, abends noch ein Orgelkonzert in der hist0'
schen Matthias-Kathedrale und ein Bankett mit einer MO
und Produkteschau sowie fiir die begleitenden Damen W
rend den beiden Vortragstagen ein touristisches Progré o
statt. Den Teilnehmern der Schweizer Reisegruppe bot fjleﬂ
am Schluss noch die Maglichkeit zu einem Ausflug an ie.
Plattensee und an das landschaftlich reizvolle Donau-K"
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Neben dem Kongress hielt die IFWS ihre Zentralvorstands-
Sitzung und Generalversammlung ab. Hierbei wurde der
langjéhrige Generalsekretdr der IFWS, Hans Hasler, zum

hrenpréasidenten gewéhlt. Die Delegierten sprachen sich
dafir aus, den XXXIIl. Weltkongress der IFWS vom 14.-17.
Oktober 1989 in Reutlingen/BRD und den XXXIV. Weltkon-
gress der IFWS 1992 in der Schweiz abzuhalten.

Der veranstaltenden ungarischen Landessektion ist es ge-
lungen, den Kongressteilnehmern ein vielseitiges, interes-
Santes Fachprogramm und einen angenehmen Aufenthaltin
threm gastfreundlichen Land zu bieten.

F. Benz, CH-9630 Wattwil

Geschaftsberichte

Die Mébelstoffe Langenthal AG
auf erfreulichem Hoéhenflug

Enge Zusammenarbeit mit der NASA

tic. Die M@belstoffe Langenthal AG (ML) erzielte - wie an ih-
'er Jahres-Pressekonferenz zu erfahren war - im letzten Jahr
€inen Umsatz von 52,8 Mio Franken oder 20 Prozent mehr als
'mVorjahr 1987 (44 Mio. Franken). Dabei ergab sich folgende
Msatzaufteilung: 75 Prozent Bereich Transporte und
Prozent Mobelstoffe. Der Exportanteil betrug 80 Prozent;

er Garnverbrauch steigerte sich auf 550 Tonnen.

Das Textilunternehmen ML beschéftigt 185 Mitarbeiter. Aus-
Ser dem Stammhaus in Langenthal betreibt die ML in den
A eine eigene Weberei in Rural Hall/North Carolina sowie
2wej Vertriebsgesellschaften in Seattle/Washington - Sitz
er Boeing - und Los Angeles. Zur ML gehort ebenfalls die
ISSage Langenthal SA im elsédssischen Guebwiller, und
985 erfolgte die Ubernahme der Orinoka Mills in York/
ennsylvania/USA (Bereich Mdbelstoffe). Dazu kommt die
n "Uppe Lantal-Holding AG, zu der die Teppichfabrik Melch-
rau AG und der Gasthof «Kaltenherberge» in Roggwil gehé-
®N (total 700 Beschaftigte).

Bes'Onders engagiert ist die Mdbelstoffe Langenthal AG in
o F|ngeug-lnnenausstattung (sie beliefert rund 250 Flug-
geS»ellschaften); zum weiteren Kundenkreis zéhlen auch vie-
by Nternehmungen des Verkehrs (Eisenbahn- und Auto-
esbetnebe sowie im kleineren Rahmen die Schiffahrt). Eine
r?‘O”de(s starke Position nimmt die ML in der M6belindu-
e)'(e_SOWIe im Textilfachhandel ein. In der stark umkampften
e)(E!'t)ranche wirkt sich die «Doppelfunktion» sowohl als
i Iproduzent als auch Grossist vorteilhaft aus. Fir die
t SII§>ferung giltdie Devise: gerissenes Design, beste Quali-
Mit effizientem Brandschutz.

e AUsstattung von Flugzeugen mit Sitzliberziigen und
teren Textilien verlangt ein ganz besonderes Know-how:
en gf‘er' und Flammfestigkeit sind fiir die Fluggesellschaf-
Farh le be:Qen wichtigsten Auswahlkriterien. Aber auch der
Se Bechthext, der Rauch- und Gasentwicklung werd_en_ gros-
bere.edeu't_t_{ng beigemessen. Der ML bestes Zeugnis ist d!e
bEruL‘S 30jahrige Erfahrung in der Flugzeugausstattung; sie
sch tauf einer engen Zusammenarbeit mit der amerikani-
®N Raumfahrtsbehorde NASA.

Firmennachrichten

VSTI-Textilpalette

Schweizer Textilspezialitaten:
Motorrad-Sicherheitsbekleidung aus
Kevlar-Stretch

ﬁs‘w‘“ \
e

N ! =

PECOS Q) n

Auch die mehrfachen Weltmeister im Grand-Prix fiir Gespanne, Rolf
Biland und Kurt Waltisberg (CH), vertrauen seit Jahren auf Rennanziige aus
dem nahezu unverwdistlichen Kevlar-Stretch-Gewebe.

Leder gilt als das Material schlechthin fir Motorradbeklei-
dung. Versuche, das Naturprodukt durch kiinstliche oder an-
dere Materialien zu ersetzen, scheiterten aus verschiedenen
Griinden. Eine Neuentwicklung der Schoeller Textil AG,
Derendingen, macht nun dem Leder Konkurrenz: Dem
Schweizer Spezialisten flir Sportstoffe gelang die Verbin-
dung von Kevlar mit elastischem Lycra.

1=Kevlar-Stretch-Gewebe mit Lycra
2=hochelastische Membrane WB 400
3=Schaumstoff flir exponierte Partien
4=Naturfaser - Innenseite (Frotté)
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Das Material

Kevlar, 1965 in den US-Laboratorien der Du Pont Inc. entwik-
kelt, wird oft als wichtigste Chemiefaserentdeckung seit Ny-
lon bezeichnet. Seit der Markteinflihrung vor 18 Jahren, hat
die hochfeste Para-Aramidfaser einen rasanten Aufstieg er-
lebt. Dank ihrer flinffachen Festigkeit gegentiber Stahl bei
gleichem Gewicht, wurde das strapazierfahige Material
hauptsachlich in der Technik und Industrie angewendet, so
zum Beispiel in Verbundwerkstoffen, Verstarkungen, im
Flugzeugbau oder fiir besonders starke Taue und Trossen.

450
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= 350 | JEM Bruchdehnung
5; 300
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A Nylongewebe B leder 1,2mm C Kevlar-Stretch

Anforderungen

Den Einstieg in die Textilindustrie schaffte Kevlar als Schutz-
bekleidung. Auch Schoeller, Spezialist flir funktionelle
Sportgewebe, machte sich die einzigartigen Eigenschaften
von Kevlar zunutze. Nach mehrjahriger Forschung und in Zu-
sammenarbeit mit der technischen Hochschule in Darm-
stadt, der Universitatsklinik Heidelberg und der Hans Hess-
Sport-Engineering AG, Aadorf, wurde ein neues Gewebe
entwickelt. Durch Zusatz von elastischem Lycra erschloss
sich dem bisher relativ steifen Gewebe ein neues Einsatzge-
biet: leichtgewichtige und dennoch &usserst robuste, kor-
pernah geschnittene Sport- und Schutzbekleidung ohne
Einengung der Bewegungsfreiheit. Verschiedene Faktoren
wurden bertlicksichtigt, allen voran die Sicherheit des Fah-
rers. Um Stoffe fiir Sport- und Schutzbekleidung einsetzen
zu kénnen, miissen sie leicht sein, elastisch, zugfest, regen-
dicht und strapazierfahig, im Idealfall sogar waschbar.

Hohe Gebrauchswerte

Um alle Anforderungen zu erfiillen, ist der fertige Stoff, ahn-
lich einer Sandwich-Konstruktion, in drei (mit Foam vier)
Schichten aufgebaut (siehe Bild): Zwischen das elastische
Gewebe und der Frotté-Innenseite aus Naturfaser kommt
die atmungsaktive WB 400 Klimamembrane, damit wird ei-
ne hohe Wasserdichte erreicht, ein zuséatzlicher Regenschutz
entfallt. Die WB 400 Membrane wurde gewahlt, weil han-
delstibliche Produkte die geforderte Elastizitdit von rund
400% nicht erreichen. Ein weiterer, wichtiger Vorteil ist die
Festigkeit gegen Reibungshitze, der Brennpunkt liegt bei
liber 400 Grad Celsius.

Besonderen Wert hat der Stoff fiir modische Bereiche; er
lasst sich in allen gewtlinschten Nuancen farben, ein nicht zu
unterschatzender Vorteil, welcher die Kreativitat des Desi-
gners nicht einengt.

Gepriifte Eigenschaften

In einer mehrere Jahre dauernden Versuchsphase mit akti-
ven Grand-Prix-Fahrern, wurde das Material getestet. Ander
technischen Hochschule in Darmstadt erfuhr der Stoff eine
eingehende Priifung. Mit einem sogenannten Sturzsimula-

tor kénnen die Abriebfestigkeit des Gewebes sowie die Rei-
bungshitze auf der Innen- und Aussenseite simuliertund ge-
messen werden. Hans Hess, der bekannte Konstrukteur und
Fabrikant funktioneller Sportbekleidung, hat die Anziige
entwickelt. Grand-Prix-Fahrer wie Stefan Dorflinger oder
das Gespann Biland/Waltisberg fahren ihre Rennen In
Kevlar-Stretch-Anziigen und haben ausgezeichnete Erfah-
rungen gemacht.

Schoeller Textil AG, 4552 Derendingen
Hans-Jiirgen Hiibner

Rhone-Poulenc

verstirkt seine Position bei Polyamid und Polyester

Rhoéne-Poulenc, drittgrésster Chemiefaser-Produzent welt-
weit, wird seine Position bei Polyamid- und Polyestergarnen
flr die Textilindustrie ausbauen.

Bereits in den vergangenen Jahren hat die Gruppe RP etwd
7% vom Umsatz flir Chemiefaserninvestiert. In einem neuen
5-Jahresplan, der jetzt verabschiedet wurde, werden (iber
320 Mio. Franken fiir die Bereiche Polyamid und Polyeste’
bereitgestellt. Damit soll die Position von RP als grosser Fa-
serhersteller weiter gefestigt und ausgebaut werden.

Die Investitionen gehen hauptsachlich in neue Technologién
und verstérken die bisherige Stellung bei kundenbezogene”
Entwicklungen. Noch mehr als bislang sollen neue, vom
Markt geforderte Produkte zielstrebig ausgebaut werden
Die bestehenden Texturieranlagen werden modernisiert.

Ein weiterer Schwerpunkt der dynamischen Investitionstd”
tigkeit werden die Bereiche Rhodia-Filter Tow (Produkte fu"
die Herstellung von Zigarettenfiltern), Polyesterfasern fur
die Textilindustrie, Polyamidgarne sowie -fasern und Polyé”
ster flir technische Anwendungen, der Ausbau der TepplCh'
garnproduktion, Vliese, Monofilamente, flammfeste Faser"
Chlorofasern und Rayon sein. Weltweit werden bis 199
tber 750 Mio. Franken investiert.

Der Geschéaftsbereich Fasern setzte 1988 weltweit mit 16 500
Beschaftigten ca. 2,5 Mrd. Franken um. Zwei Drittel diesé®
Umsatzes entfallen auf Europa, ein Drittel auf die Werke I
Slidamerika.

Schub‘iger + Schwarzenbach AG,
8730 Uznach

Die beiden Seidenwebereien E. Schubiger & Cie. AG, Uznaclrj
(gegriindet 1853) und Robt. Schwarzenbach & Co. AG, Th@
wil (gegriindet 1829) haben sich entschieden, Herste"Unq
und Vertrieb modischer DOB-Stoffe partnerschaftlich
sammenzulegen.

Zu diesem Zweck wird die E. Schubiger & Cie. AG, Uznach ih:
ren Webereibetrieb in Kaltbrunn in eine zu griindende ToCn’
tergesellschaft iiberfiihren und ihre textilen Aktivitaten Y
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ter Beteiligung ihres bisherigen Geschéftsfiihrers
P.E. Schwarzenbach, unter der neuen Firma Schubiger +
Schwarzenbach AG wesentlich ausbauen.

Die neue Gesellschaft mit Sitz in Uznach wird von der Robt.
Schwarzenbach & Co. Thalwil deren DOB-Geschaft tiber-
nehmen.

Ab Winter-Kollektion 1990/91 werden die nunmehr unter ei-
nem Dach, aber weiterhin eigenstédndig erstellten Kollektio-
nen Schubiger und Schwarzenbach durch einen gemeinsa-
men Vertriebsapparat der Kundschaft prasentiert und auf
den Textilmessen gemeinsam vorgestellt. Da beide Sorti-
Mente sich vom angesprochenen Marktsegment herinidea-
IeFWeise ergénzen, ist ein noch interessanteres Angebot bei
gleichzeitigen Synergieeffekten in Produktion und Verwal-
tung mit Blick auf den internationalen Markt zu erwarten.

Der Verwaltungsrat der neuen Aktiengesellschaft wird sich

Zusammensetzen aus Dr. Alfred Schubiger, Prasident; Prof.

Dr. Angelo Pozzi, Vizepréasident; Pierre E. Schwarzenbach,
elegierter des VR; Dr. Frangois Schwarzenbach; Paul Wyss;
r.Martin A. Wenner.

Produktion und Verwaltung befinden sich in CH-8722 Kalt-
runn.

Die Robt, Schwarzenbach & Co. AG wird, unter Wahrung ih-

'er Selbstandigkeit, ihr Programm an Freizeitstoffen und
Pezialgeschaften zusammen mit ihrer Tochterfirma
chwarzenbach Sud-Italia weiterverfolgen.

I"‘!-':strukturierung der H.E.C. Aarlan
eteiligungs AG

Aktienkapital bleibt mehr als gedeckt

Wie gig H.E.C. Beteiligungs AG in einem Aktionarsbericht
Meldet, entstehen hoher als erwartete Restrukturierungsko-
&n. Dazu beigetragen haben schwierige Ubergabeaktivita-
an des Aarlan-Bereichs an den franzésischen Textilkonzern
Crvillier/DMC Dollfus-Mieg + Cie, der drastische Lager-
o au im Handstrickgarn- und Industriekammgarnbereich
e‘g{'e hohe Debitorenverluste insbesondere im Ausland,
Ingt durch weiterhin stark negative Entwicklungsten-
®nzen auf den Markten fiir Handstrickgarn.

SDtlee Produktion in Caslano und Aarwangen wurde in den er-
NMonaten 1989 eingestelltund nach Frankreich verlagert.
,(ra||99meine Personalmangel half mit, dass alle friiheren
asarbelte.r in Aarwangen und die meisten Mitarbeiter in
San.o einen neuen Arbeitsplatz gefunden haben. Dank
betrimlt 2,7 Mio. Franken dotierten Sozialplans der beiden
ens‘?t)s.elgenen Stlftl{ng_en kor]_nter)'ausse.rdem vorzeitige
iahyi 'Omergngen ermdglicht, Hartefélle gelindert und lang-
'9en Mitarbeitern Austrittszahlungen gewahrt werden.

kéﬁf&'eqtan‘schaften in Aarwangen und Caslano wurden ver-
Liqui-leg sich daraus ergebenden Einnahmen vermdgen die
2y . dtlonsverluste des Handstrickgarn-Bereichs nicht voll
rate:Cken' Dennoch bleibt nach Angaber) des V_erwaltungs-
gedegk?r H.E.C. Beteiligungs AG das Aktienkapital mehr als

zvi't"’ verlauft nach wie vor die Geschéftstétigkeit der ZUE

De, "€rei Untereggingen GmbH in der Bundesrepublik
Utschlang,

CAD bei Spinnerei & Weberei Dietfurt AG

Die Spinnerei & Weberei Dietfurt AG, 9606 Butschwil,
beschaftigt sich seit einiger Zeit mit dem Aufbau eines CIM-
Systems (Computer Integrated Manufacturing). Einige ein-
zelne Module sind bereits realisiert, eine weitere Integration
soll schrittweise erfolgen.

t ™

ey

Am vergangenen Donnerstag, 18. Mai 1989, konnte anléass-
lich eines Workshops ein weiteres Glied in der Kette erganzt
werden. Das neue CAD-System (Computer Aided Design)ist
eine Dienstleistung der Spinnerei & Weberei Dietfurt AG und
ermoglicht dem Kunden eine schnelle Umsetzung von krea-
tiven Ideenin Gewebe auf elektronischem Wege. Eine friiher
aufwendige Erstmusterung auf den Webmaschinen wird
durch den CAD-Einsatz wesentlich abgekdrzt. Der Designer
hat die Mdglichkeit, am Computer Farben und Gewebebin-
dungeninnertkurzer Zeit festzuhalten und auf Papier auszu-
drucken. Dies ist ein zeitlicher Aufwand von wenigen Stun-
den - nicht mehr Wochen.

Beidieser Gelegenheitdarf allgemein bemerkt werden, dass
die Geschéftslage der Spinnerei & Weberei Dietfurt AG heu-
te alsgutbezeichnet werden kann, sind doch die Kapazitaten
je nach Gewebeart bis ins 4. Quartal belegt. Weitere Investi-
tionen sind sowohl in der Spinnerei Dietfurt als auch in der
Weberei in Blitschwil geplant. Durch andauernde Automati-
sierung in beiden Produktionsstétten will das Unternehmen
auch auf einem hart umkdmpften Markt konkurrenzfahig
sein.

Im Rahmen einer gesamtschweizerischen Aktion wird SWD
im Herbst einen «Tag der offenen Tir» durchfiihren, damit
auch die Angehorigen der Mitarbeiter, Nachbarn und Ge-
schéftsfreunde die Moglichkeit haben, den technisch hoch-
stehenden Maschinenpark und die Betriebsstruktur zu be-
sichtigen.

Zielgerichtete Werbung = Inserieren
inder
«mittex»
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In der Schweiz vertreten durch
Pliiss-Staufer

Sigri — Speazialist fiir Kohlenstoff- und
Graphitwerkstoffe

Die Firma Sigri, Meitingen, produziert in zehn Werken in
sechs Landern Werkstoffe auf Kohlenstoffbasis sowie Pro-
dukte aus diesen Werkstoffen. Ca. 6000 Mitarbeiter erzielen
einen Umsatz von 1 Milliarde DM. Dazu tragen neben den
herkémmlichen Werkstoffen (im wesentlichen Elektrogra-
phit) vermehrt Hochleistungswerkstoffe wie Graphitfolien,
Carbonfasern oder Glaskohlenstoff bei; sie werden tber-
wiegend im Werk Meitingen, dem Standort der Konzern-
Zentrale, produziert. Die Faserpalette umfasst oxidierte
Polyacrylnitrilfasern (Sigrafil 0), teilcarbonisierte Fasern
(Sigrafil T) und Kohlenstoffasern (Sigrafil C).

Sigrafil 0 wird als Multifilamentkabel mit 42 ktex und 320 000
Filamenten produziert und in dieser Form oder als Stapelfa-
ser, Garn oder Gewebe verkauft. Es brennt und schmilzt
nicht. Die Faser zeichnet sich durch gute Verarbeitbarkeit
aus. Sigrafil T wird als Multifilamentkabel und Stapelfaser
angeboten. Diese Faser besitzt eine ausgezeichnete Hydro-
lyse- und Chemikalienbesténdigkeit sowie eine hohe Dau-
ertemperaturbelastbarkeit. Sigrafil-C-Kohlenstoffasern
schliesslich werden auch in Meitingen produziert und kom-
men als High-Tech-Material in verschiedenen Produkt-
formen in vielen Anwendungen zum Einsatz.

Neben diesen Fasern stellt das Unternehmen Kohlenstoff-
fasergewebe, Pregregs, CFK-Bauteile und CFC (kohlensto_ff‘
faserverstarkter Kohlenstoff) her. Die Produktpalette wird
durch zugekaufte Kohlenstoffasern auf Pechbasis (Sigrafil P)
erganzt.

Pliss-Staufer AG, CH-4665 Oftringen

Jubilaum

Hans Schieber, Geschaftsfiihrer der
Universal Maschinenfabrik Dr. Rudolf
Schieber GmbH & Co. KG, Westhausen,
wird 60

Hans Schieber

Am 6.6.1929 wurde Hans Schieber als zweitéltester Sohn
des Firmengriinders, Dr. Rudolf Schieber, geboren. Nach
dem Maschinenbaustudium in Mlnchen betatigte er sich er-
folgreich und mitgrossem innovativem Engagement als ver-
antwortlicher Ingenieur fiir die Verfahrenstechnik im elterli-
chen Betrieb, der Firma DORUS, Chemische Fabrik in Bop-
fingen.

1962 trat er in die Universal Maschinenfabrik, Westhause™
ein, wo er 1964 zusammen mit seinem Vater und seinem
Schwager, Otto Geitner, die Geschéftsfiihrung der Firm
tbernahm.

Seit dem pl6tzlichen Tod des Firmengriinders im Jahre 1966
flhren die beiden Schwéger die Firma gemeinsam.

Seit dieser Zeit zeichnet Hans Schieber verantwortlich !
den kaufmannischen Bereich, fiir Verkauf und Marketllng'
sowie fiir Konstruktion und Entwicklung. Seiner unerml'Jd'"|
chen Aktivitit ist die weltweite Verbreitung von Univers?
Flachstrickmaschinen zu danken. Das Erschliessen

Maéarkte in Staatshandelslandern gelang ihm bereits zu einé
Zeit, als es dort weder Botschaften noch Handelsmission®

gab.

Intensiv pflegt er moglichst hdufig direkte Kontakte zu Kun
den in aller Welt. Die grosse Kundennihe und seine h0 0
fachliche Kompetenz ermdglichen es ihm immer wieder, d
entscheidenden Impulse flir marktgerechte Innovatione'?.z
geben. Nicht zuletzt auf seine konsequente Vertriebspolit i
die stets den Kunden in den Mittelpunkt aller Pldne und AR
vitaten riickt, gehen der hohe Bekanntheitsgrad und der ho,
he Weltmarktanteil von Universal Flachstrickmaschinen 2
riick. Heute gehort das Fabrikat Universal weltweit zu
flihrenden Marken im Flachstrickmaschinenbau.

Durch den offenen Umgang mit Menschen, durch seiné A”:,
geschlossenheit gegeniiber allem Neuen, durch seiné Bin
reitschaft zum ganz persénlichen Gespréch und durch Seef
Fachwissen geniesst der temperamentvolle und vitale 60 ;
bei seinen Mitarbeitern grosse Anerkennung und AKZ

tanz.
5
In ehrenamtlicher Téatigkeit stellt sich der Unternehmer HZ’;,

Schieber regelmassig als Mitglied der VoIIversammlUngrﬁj,
Industrie- und Handelskammer Ostwiirttemberg zur Ve

gung.
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ABENDKURS

Beginn: 22. oder 23. August 1989
16 Dienstag- oder Mittwochabende,
18.45-20.15 Uhr

Textile Grundkenntnisse

fiir alle, die sich in einem berufsbegleitenden
Kurs textiles Basiswissen aneignen mochten.

Verlangen Sie unverbindlich unsere Prospekte
und Lehrpléne.

Textil-, Bekleidungs- und Modefachschule

Abteilung Zirich
Wasserwerkstrasse 119

(beim alten Bahnhof Zirich-Letten)
8037 Ziirich, Telefon 01-3611802

Senden Sie mir kostenlos lhre Prospekte
«Textile Grundkenntnisse» 1989

Name:

bertschinger

VI

Bertschinger Textiimaschinen AG
8304 Wallisellen/Zlrich

Schweiz

Telefon 01 8304577

Telex 828688, Telefax 01 8307923

Strasse:

PLZ/0Ort:

liefert fur hochste
Qualitatsanspriche

fe!ne und feinste Zwirne aus Baumwolle im Be-
'eich Ne. 60/2 bis Ne. 160/2 in den geldufigen

Usfilhrungen und Aufmachungen fiir Weberei
Und Wirkerei/Strickerei

spelialitéit: Baumwoll-Voilezwirne in verschiede-
nen Feinheiten.

$5Umlin AG, Zwirnerei Tobelmiili, 9425 Thal
€l.071/4412 90, Telex 882 011

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

SIONS-,

DECKEL-.

GELENKKETTEN AG
6343 ROTKREUZ

Telefon 042 64 33 33

ELASTISCHE
BANDER

GEWOBEN
UND GEFLOCHTEN,
ELASTISCHE KORDELN

| UND HAKELGALONEN

SWISS
FABRIC

G. KAPPELER AG
CH-4800 ZOFINGEN
TEL. O62-97 37 37
FAX O62-97 37 49

s
SO T

ST
S e



Erstklassige Uniformen?
Maschinen von Rieter,
spinnen Spitzengarne fir
das Beste vom Feinen.
Sagen die einen. Und

haben recht. Maschinen
von Rieter spinnen Spit-
zengarne fir das, was es
ausser dem Besten vom
Feinen halt noch viel

dfter braucht. Sagen die
anderen. Und téuschen
sich nicht. Wir sagen:
Wer wie wir fur die Ent-
wicklung von ganzheit-

lich durchdachten Syste-
men zur Herstellung

von Garnen die neuesfen
Technologien einsetzt,
kann beides. Und das so

Gurne in erstklassiger Qualitat

for

wertvolle Einzelanfertigungen.

Gd

WIRZ

verlassig, wirtschaftlich
vnd gut, dass Hersteller
von wertvollen Spezial-
Produkten mit uns
98nauso zufrieden sein

kénnen wie Erzeuger von
preiswerter Serienware.
Lassen Sie sich von uns
einige erstklassige
Vorschlage fur Ihr Unter-

nehmen erarbeiten. Sie
werden staunen. Aber
nicht nur.

Aber nicht nur.

RIZT=

=T=R
Konzerngruppe
Textilmaschinen

rthur, Schweiz
d SK 11 ODF, England

abrik Rieter AG, CH-8406 Wi

Maschi
BRD Riefer-Scragg Lid., Langley, Maccle:

c

en in der Rieter Konzerngruppe Textilmaschi
& Salzer Maschinenfabrik AG, D-8070 Ingolstadt,

nehm
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Karl Mayer wurde 80

Seinen 80. Geburtstag beging Prof. Dr. h.c. Karl Mayer, Griin-
der und Seniorchef der Karl Mayer Textilmaschinenfabrik
GmbH in Obertshausen, am 11. Juni 1989.

1937 griindete Karl Mayer - 28jahrig - in Obertshausen eine
mechanische Werkstatte, in der 1947 die erste Mayer-Ket-
tenwirkmaschine hergestellt wurde. Im Laufe der Jahre wur-
de aus der Werkstatte ein Unternehmen mit Weltgeltung, in
dem bis heute fast 75 000 Kettenwirkmaschinen hergestellt
worden sind. Besonders deutlich wird diese Zahl vor dem
Hintergrund, dass weltweit seit Bestehen dieser Industrie ca.
115000 Kettenwirkmaschinen gebaut wurden. Hinzu kom-
men noch 10600 Schar- und Zettelmaschinen und Uber
70000 Spulstellen fiir den Mayer-Kreuzspulautomaten.

Im Stammwerk in Obertshausen, wie in den Service- und
Produktionsniederlassungen in USA, Japan, England, Brasi-
lien und Hongkong arbeiten ca. 2500 Mayer-Mitarbeiter. Ge-
baut werden mit den modernsten computergesteuerten
Produktionsanlagen auf 70 000 m? Produktionsflache - eine
weitere Halle mit 7000 m? entsteht gerade - Textilmaschinen
flir die Stoffproduktion, sowie Schar- und Zettelmaschinen,
Kettstreckanlagen und Kreuzspulautomaten. Dafiir stehen
neben modernen Werkzeugmaschinen ca. 180 CNC-Bear-
beitungszentren bereit. Die einzelnen Textilmaschinen ha-
ben sich im Laufe der Zeit zu kompletten Maschinensyste-
men entwickelt, so dass flir die Mustervorbereitung und die
exakte Steuerung auch die Software entwickelt werden
musste. Mayer-Textilmaschinen arbeiten heute in 85 Lan-
dern der Welt.

Fir seinen Fleiss, die Beharrlichkeit und das Vertrauen, das
Karl Mayer stets gegentiber seinen Kunden, Lieferanten und
seinen Mitarbeitern aufzubauen wusste, wurden ihm hohe
Ehrungen zuteil. Karl Mayer ist Ehrenblirger seiner Geburts-
stadt Obertshausen, er ist Trager des Grossen Bundesver-
dienstkreuzes am Bande. Die japanische Technische Hoch-
schule in Fukui verlieh Karl Mayer den Professor h.c. flr Tex-
tiltechnologie in Wiirdigung seiner Personlichkeit und fir
das verdienstvolle Wirken flir den internationalen Textilma-
schinenbau. Von der renommierten amerikanischen Hoch-
schule Philadelphia-College of Textiles and Science erhielt
Karl Mayer die Wiirde eines Doktors der Textilwissenschaf-
ten h.c.

Vor zwei Jahren konnte der Jubilar zusammen mit seinen
Mitarbeitern, Kunden und Lieferanten auf das 50jéhrige Be-
stehen seines Werkes zurlickblicken. Karl Mayer hat sich von

seinem Lebenswerk weitgehend zuriickgezogen und die
Leitung seinen drei S6hnen und den engsten Mitarbeite™
Ubertragen. Der 80jahrige Jubilar steht ihnen jetzt mit sér
nem reichen Erfahrungsschatz beratend zur Seite und kan”
sich an dem von ihm und seinen Mitarbeitern geschaffenel
Werk erfreuen. Karl Mayer hat jetzt Zeit fiir sein Hobby, der
Landschaftspflege und dem Schutz der Natur in seiner He"
matstadt Obertshausen und auf seinem 75 ha grossen H
auf der Rheininsel «Eltville Aue».

Marktberichte

Rohbaumwolle

Alle Jahre wieder...

So etwa konnte man trallern, wenn man im Friihling mitder}
Baumwollproduzenten spricht. Das liebe Wetter ist es,’We
ches den Bauern jeweils in dieser Jahreszeit die meist?
Sorgen bereitet.

Dem einenist’s zu feucht, dem anderen zu trocken, dem drit
ten ist’s zu heiss und dem vierten zu kalt!

Wir alle wissen: Das Wetter liebt es, Kapriolen zu m_aChein’
unberechenbar zu sein, und dies beileibe nicht nur bei uns
Mitteleuropa.

Sosind die Friihlings- und Frithsommermonate jeweils
die «hohe Zeit» der Wetter-News an den internation@
Rohstoffborsen. Und dies hat seine Auswirkungen @
Preisgeflige!

Lassen wir unsere Gedanken kurz ein Jahr zuriickschweife”

- Trockenheit im Getreideglirtel der USA!

- Explodierende Getreidepreise! )

- Gleichzeitiger Sympathie-Anstieg der Baumwollpreisé
Basis NY-Terminmarkt von 60.— auf knapp 70.— cts( ‘

- Ende August 1988 war dann alles vorbei und die Preise
in NY waren wieder bei 50.— cts/Ib angelangt.

uef
len
ufs

Und 1989?

- Nichtviel Neues eigentlich! Denn - das Wetter bleibtf’luch
1989 kaprizios! Und wie! ol

- Klirrende Kalte in Uzbekistan, dem wichtigsten Baum""goo
anbaugebiet der UdSSR, mit Auswirkungen auf ca: o
Hektaren Kulturland. Neuaussaaten auf ca. 600 000 Hegeﬂ
ren sind unumgénglich, was die Pfliickarbeiten weitin .
Oktober hinausschieben wird, mit all den Unwéigbf"r 0
ten, welche ein frither Wintereinbruch mit sich brin 2
kénnte. Auf 600 000 Hektaren produziert Uzbekistan "
malerweise 2,5 Mio. Ballen Baumwolle! die

- Ausgeprégte Trockenheit in West-Texas, wo etwd %g
Hilfte des unbewisserten Baumwollareals von tot@
Mio. Acres immer noch auf den ersten Regen wartet
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Auch im Rio-Grande-Tal in Stidtexas, dem Gebiet mit dem
friihesten Erntebeginn in den USA - demzufolge eine Re-
gion von einiger Wichtigkeit vor allem fiir die amerikani-
sche Textilindustrie - ist es viel zu trocken.

Die Niederschlagsmengen, welche in West-Texas und im
Bio-Grande—TaI fehlen, sind daflirim Mississippi-Gebietin
Uberreichem Ausmass gefallen, so dass die Bauern in die-
ser flir den Baumwollanbau in den USA sehr wichtigen
Region - letztes Jahr wurden 4.7 Mio. Ballen oder 1 Mio.
Tonnen produziert - vom schlechtesten Start der Baum-
Wollsaison seit Jahren sprechen.

Die Baumwollernte in den USA diirfte bei Andauern der
letzigen Situation in der Saison 1989/90 kaum die noch vor
6 Wochen prognostizierte Menge von 13,5 Mio. Ballen er-
reichen. Eine Erntemenge von 12,5 bis 12,75 Mio. Ballen
scheint momentan einiges realistischer zu sein.
Nordchina mit dem wichtigsten Baumwollanbaugebiet
Shandong wartet immer noch auf intensivere Nieder-
schlége. Es ist damit zu rechnen, dass China auch 1989/90
ein Nettoimporteur von 1-2 Mio. Ballen Baumwolle blei-
ben wird.

Regenfille in Paraguay und vor allem in Argentinien ha-
ben die Qualitit der dortigen Ernten beeintrachtigt.
Ebenfalls starke Regenfille haben in Australien die Baum-
Wollernte beeintrachtigt und zu Einbussen in der Menge
und in der Qualitat gefiihrt.

Alles in allem: Kein allzu rosiges Bild!

Dazy kommen andere Faktoren:

Versorgungslage USA:
Da_s USA-Landwirtschaftsamt (USDA) prognostizierte in
Seiner letzten Schatzung von Mitte Mai flir den 31.7.1990 -
also per Ende der Baumwollsaison 1989/90 - nur noch ei-
nen Ubertrag von 6,7 Mio. Ballen. Diese Zahl basiert auf ei-
Nem einheimischen Verbrauch von 7,5 Mio. Ballen und Ex-
Porten von 7,5 Mio. Ballen in der Saison 1989/90, wobei
die Schitzung von 7,5 Mio. Ballen Spinnereikonsumin den
SA eher zu konservativ ausgefallen sein diirfte - ein ef-
fektiver Verbrauch von 8 Mio. Ballen wiirde kaum gross
Uberraschen.
6,7 Mio. Ballen Ubertrag per Ende Saison 1989/90 ist im-
mer noch ausreichend - aber gegeniiber den vor 6 Mona-
tenzirkulierenden Ubertragszahlen per Ende Saison 1988/
§9 von zwischen 9 und 10 Mio. Ballen eine gewaltige Ver-
anderung!
Ub_rigens: 7,5 Mio. Ballen Export und 7,5 Mio. Ballen USA-
Pinnereiverbrauch, das sind nach Adam Riese 15 Mio.
Totalabfluss!
1979/80 war das letzte Jahr mit einem Totalabfluss von
15 Mio. Ballenin den USA. Gegen Ende der Saison 1979/80
letterten die Notierungen am NY-Terminmarkt auf tber
90.— cts/Ib!

Ein Omen?

Die Weltversorgungslage wird vom USDA ebenfalls recht

Napp eingestuft:

le Weltvorrate an Baumwolle kénnten laut USDA am
31.7.1990 gut und gerne nur noch etwas Gber 30 Mio. Bal-
€n betragen!

Is Vergleich: per Ende Juli 1989 rechnete man noch vor
€inem Monat mit tiber 36 Mio. Ballen Weltiibertrag!
Jene Gebiete auf der Welt, welche jeweils die friiheste

dumwolle aus neuer Ernte liefern, kampfen mitenormen
\Ch_\/vierigkeiten:

[S)liISﬂdtUrkei (Adan-Region) infolge fehlender Nieder-
Chlage
) EaﬁlRio Grande Valley (Texas) infolge fehlender Nieder-
Chldge
) D.'.e mexikanische Pazifikkiiste infolge starken Areal-
fuckgangs

- Steigende Olpreise haben weltweit Auswirkungen auf die
Polyesterpreise = steigende Nachfrage nach Baumwolle!
Das Umsteigen der USA-Spinnereien auf hhere Baum-
wollanteile in den Mischungen ist dafur ein gutes Indiz.

Sicher:Auch diesen Friihling werden die Baume nichtin den
Himmel wachsen! Zusammenfassend kann aber doch ge-
sagt werden, dass der Start zur Baumwollsaison 1989/90
von Produktionsseite aus nicht gerade optimal verlaufen ist!

Was schrieben wir zu Beginn?

Das Wetter ist launisch, nicht berechenbar! Ja sicher! In vie-
len Baumwollanbaugebieten der Erde ist deshalb noch et-
was Zeit, die Dinge wieder ins rechte Lot zu rucken! Aller-
dings allzulange zieren diirfen sich die Wettermacher nicht!

Wie hiess doch das Liedlein, welches wir am Anfang dieses
Artikels zitierten:

Alle Jahre wieder...

Richtig! Auch in der Saison 1989/90 werden wir erst gegen
Ende dieses Jahres wirklich Genaueres wissen Uber die
Erntegrésse, Uber die Auswirkungen dieser und jener
Wetterlage, liber den Qualitatsausfall.

Allerdings wird es dann viel zu spat sein! Der Markt und
damit die Preise erhalten ihre Impulse ja nicht aus der Ver-
gangenheit, sondern fast immer aus Uberlegungen in die
Zukunft!

Und dies wird auch in der Baumwollsaison 1989/90 so blei-
ben!

Ende Mai 1989 Volcot AG
E. Hegetschweiler

Marktbericht Wolle

Wie schnell sich doch Stimmungen @ndern kdnnen. Vor ei-
nem Monat war man noch (iberzeugt, dass die Wollwelt in
Ordnung ist. Produktion und Verbrauch decken sich. Die Ba-
sispreise der verschiedenen Woolboards sorgen dafiir, dass
die Preise stabil bleiben, und die Wolle als Faser ist nicht so
teuer, dass sie aus der Mode geraten kdnnte. Soweit, so gut.
Die neuesten Meldungen triiben das durchaus positive Bild.
Man erfdhrt nun, dass die Japaner auf grossen Mengen
Garn- und Rohwollstocks sitzen. Die Chinesen und die Rus-
sen und andere Ostliche Staaten haben anscheinend kein
Geld, um die Akkreditive einzuldsen usw. Dies verunsichert
zur Zeit den Geschaftsgang, und zusammen mit den vielen
Feiertagen im Monat Mai kann man die Lage als dusserst ru-
hig betrachten. Man lebt von der Hand in den Mund. Die Prei-
se haben sich nicht sonderlich abgeschwacht. Alles bleibt im
Rahmen der normalen Fluktuation.

In Australien sind die Marktpreise in der Nahe des Interven-
tionspunktes. Die AWC hat einen Stock von ca. 80 000 Ballen
tiberwiegend fehlerhafter und kurzer Wollen. Die klimati-
schen Bedingungen sind sehr gut. Man erwartet fiir die Sai-
son 1989/90 einen Zuwachs von 4%.

Auch in Sudafrika ist die Situation ahnlich derjenigen in
Australien. Kurze und fehlerhafte Wollen werden vom Wool-
board tibernommen (Stock 16 000 Ballen). Auch hier war die
Nachfrage im Monat Mai schleppend.
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Wie wird es weitergehen? Die Woll-Situation kennen wir; sie
istabschatzbar. Was die Japaner und Chinesen wann und wo
machen, dies ist schon weniger klar. Und was die Wahrun-
gen anbetrifft, so wissen wir schon gar nichts mehr. Viel-
leichtist bei dieser Lage eine «Von-Hand-in-den-Mund»-Po-
litik gar nicht so schlecht.

Basel, Ende Mai 1989 W. Messmer

Rohseidenmarkt

Einem in einer Finanzzeitung erschienenen Bericht tiber die
allgemeine Wirtschaftslage in China entnehmen wir folgen-
des:

«China befindet sich zurzeit in einem grossen Schlamassel.
Viele der in den letzten Jahren in Kraft gesetzten Reformen
sind verwassert oder (iberhaupt wieder zuriickgenommen
worden. Fabriken, denen die Regierung eine gewisse Auto-
nomie zugestanden hatte, brauchen wieder eine Genehmi-
gung, wenn sie mehr produzieren oder die Preise erhéhen
wollen. Die an gewisse Stadte und Provinzen abgetretenen
Entscheidungsbefugnisse sind von der Zentralregierung zu
einem grossen Teil wieder zurlickgenommen worden. Auf
eine Periode der wirtschaftlichen Dezentralisierung folgt die
Rezentralisierung. Es mangelt an Kapital, weil die Regierung
vor sieben Monaten ein Austeritdtsprogramm in Kraft ge-
setzt hat. Verscharft wird die Krise noch durch die fortgesetz-
ten Engpaésse in der Energieversorgung und im Transport-
wesen. Die Pekinger Fiihrung tut immer noch so, als sei die
Lage bei weitem nichtso dramatisch. China brauche lediglich
eine Verschnaufpause, nachdem es ein Jahrzehnt lang auf-
wartsging.»

Diese Ausfiihrungen betreffen die allgemeine Wirtschafts-
lage, sind jedoch auch fiir die Seide zutreffend. Auch in die-
sem Sektor flihrten die vor einigen Jahren eingefiihrten Re-
formen zu Liberalisierung und Dezentralisierung, die den
seit 1975 geordneten Seidenmarkt allerdings arg durchein-
anderbrachten. Seit September/Oktober versucht nun die
Zentralregierung mit der China Silk Corporation (CSC), den
Markt mittels verschiedener Massnahmen wieder in den
Griff zu bekommen. So wurde der CSC das Alleinverfu-
gungsrecht iber die Coconproduktion, den Handel und Ex-
port mit Rohseide und Seidengeweben sowie mit seidenen
Fertigprodukten zugesprochen. Gleichzeitig wurde die Ver-
gabe von Exportlizenzen wieder zentralisiert, und Zolle auf
nicht durch die CSC getétigten Exporten von Seidenproduk-
ten wurden verfiigt. Wir sind der Ansicht, dass diese Mass-
nahmen eine gewisse Wirkung nicht verfehlten, wenn auch
Peking, im librigen in vielen andern Sektoren auch, nach wie
vor grosse Miihe bekundet, den Marktin den Griff zu bekom-
men. Tatsache istjedoch, dass viele der von Hongkong stam-
menden Angebote sich auf vage Zukunftsmdglichkeiten be-
ziehen oder Partien betreffen, die in qualitativer Hinsicht un-
sern europdischen Anforderungen bei weitem nicht genu-
gen.

Der Hauptgrund flir das gegenwartige Malaise diirfte aller-
dings im Ungleichgewicht zwischen Produktion und Kon-
sum zu finden sein. Der weltweite Konsum ist in den letzten
Jahren standig gestiegen. Die erhéhte Nachfrage konnte mit

der laufenden Produktion und den vorhandenen Lagern in
China gedeckt werden. Im Laufe des Jahres 1988 erschopf-
ten sich diese allerdings, so dass wir heute von der laufen-
den Produktion «leben» missen, die dem Konsum auf dem
gegenwirtigen Niveau nicht geniigen kann. Dieses statistl-
sche Ungleichgewicht wird durch dieim Hauptproduzenten-
land China herrschende Konfusion verscharft. Obwohl dié
neuen Angebote fiir Verschiffungen im 2. Halbjahr 1989 et
was zahlreicher geworden sind, erfolgen die gegenwaértigen
Verschiffungen sehr unregelmassig und reichen nicht aus
die Nachfrage zu decken. Dies gilt nicht nur fuir Europa, son-
dern auch fiir Japan, die USA, Siidkorea, Indien sowie einigé
andere asiatische Markte, die alle mehr Seide von China be-
ziehen mochten, als diese zu liefern in der Lage sind.

Ein weiterer Grund fiir die Verknappung sind zweifellos dié
Nachwehen des letztjahrigen «Coconkrieges». Mittels ver-
schérfter administrativer Massnahmen sollen die damaligen
Unzulédnglichkeiten vermieden werden. Die Aussichten fur
die nun (Mai/Juni) beginnende Ernte werden als gut eingé”
schatzt, was die Lage flir das 2. Halbjahr etwas besser beur
teilen lasst.

Langerfristig wird die gegenwirtige Entwicklung, die zU
massiven Preiserhdhungen auf allen Stufen fiihrte, Produk’
tionssteigerungen beglinstigen. Gleichzeitig scheint ein gé”
wisser Konsumriickgang angesichts des héheren Preisni®
veaus und der andauernden Ungewissheit nicht vermeidba’"
Es bleibt nur zu hoffen, dass unsere seit 1975 sorgfaltig auf-
gebauten Mérkte in Europa nicht allzusehr in Mitleiden
schaft gezogen werden. Leider bestehen kurzfristig keiné
Maoglichkeiten, um den Unzulanglichkeiten wirksam entgé”
genzutreten. Wir bemiihen uns jedoch intensiv, um einen €l”
nigermassen geordneten Nachschub zu sichern.

DESCO von Schulthess AG
L. ZossO

Literatur

Ein Buch liber die neue Analysenwaage AT

Unter dem Projektnamen «Taurus» hat Mettler eine Vﬁ"'q
neue Generation von Analysenwaagen entwickelt - die /'~
Reihe. Das kiirzlich erschienene Buch «Die neue Analysen_
waage AT von Mettler» beleuchtet Hintergriinde der Entst®
hung und macht den Anwender, oder denjenigen, der 6
werden mdchte, mit den Vorteilen der Waage und ihre"
technischen Raffinessen vertraut. Der Interpretation Vo’e
technischen Daten und deren Beeinflussung durch di
Umgebung wurde besondere Beachtung geschenkt. V¢
Buch wurde von Mitgliedern des Projektteams selbst ge
schrieben - ein Buch, verfasst von Praktikern fiir Praktike"

Das Werk ist erschienen in Deutsch, Englisch, Franzbsis,‘;he’
Italienisch, Spanisch und Japanisch und kann gegen €' 0
Schutzgeblihr beiihrer Mettler-Vertretung bezogen wer' g

Mettler Instrumente AG, CH-8606 Greifensee/Schwe”
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Schweizerische Textil-
Bekleidungs- und
Modefachschule

=i

Berufstitigkeit und Weiterbildung -
Verzahnte Pfeiler

Qualifiziertes Personal als Wettbewerbsfaktor

Grundaus;bildung, Phasen der Berufstatigkeit und Phasen
dEFWeiterbiIdung sind ineinander verzahnte Pfeiler im Pro-
2ess des beruflichen und wirtschaftlichen Weiterkommens.
“Qualifiziertes Personal als Wettbewerbsfaktor» war denn
auch das zentrale Thema an der Schlussfeier der Schweize-
fischen Textilfachschule St.Gallen, die der beruflichen Fort-
und Weiterbildung seit Jahren grosse Aufmerksamkeit
Schenkt,

STF-Schulleiter Robert Claude konnte unter den Gasten der
chlussfeier des freiwilligen Samstagskurses «Textiles
fundlagewissen» Dr. Christoph Haller, Direktor der Schwei-

Zerischen Textil-, Bekleidungs- und Modefachschule be-

9russen. Als Motor des besonderen Einsatzes aller Kursteil-

Nehmer nannte er den Willen, vorhandene Kenntnisse aus-

2Uweiten und zu vertiefen und Bereitschaft zur aktiven Aus-

SInandersetzung mit Neuem. Neugier und Interesse seien
Oher zu stellen als das reale Phanomen der Verwertbarkeit

Von Bildung.

Wirtschaft/icher Wettbewerb stellt hohe Anforderungen

Thomas Isler, Delegierter des VR der Seidenweberei Gess-
Per AG, Wiadenswil, fiihrte in seinem Referat aus, wie wich-
'9 qualifiziertes Personal als Wettbewerbsfaktor ist. Mit
Jrossem Engagement baute er seine Ausfiihrungen auf die
rfalh_rungen dieser Unternehmung auf, die aufgrund ihrer
Pezialisierung mit der ganzen Welt arbeiten muss und dar-
uf angewiesen ist, die Kundenwtinsche im besonderen
N asse zu beriicksichtigen. 95 Prozent der Produkte werden
XPortiert - und das positive Resultat der 80er Jahre sei der
Ualifikation der Mitarbeiter und Mitarbeiterinnen zu ver-
anken. «Alle haben eine Lehre oder eine ahnliche Ausbil-
bilfgg absolviert und in der Folge interne oder externe Aus-
lung, vor allem an Textifachschulen.» Ein wichtiger Hin-
®1s, da gerade hochentwickelte Maschinen nur dann Erfolg
fingen, wenn Mitarbeiter und Kader Méglichkeiten und
Stre”Zen der Maschine kennen, wenn sie ihr Handwerk ver-
ehen. Die Uberlebensfrage der Textilwirtschaft ist deshalb
SieeSOHders aktuell, weil sie in der Regel die erste Industriali-
VOr:UHSSphase eines Landes darstellt, nach der Abl6sung
8 'éIner Agrarwirtschaft, was am Beispiel St.Gallens ge-
rei;W\_/artlg durch die Ausstellung_im Kunstmuseum <fSt|cke-
t“me"t 1870-1930» und die begleitende Ausstellung im Tex-
Useum «Des corps en décor» eindriicklich sichtbar ge-

Macht vyirg.

Mar ktnahe Produkte gefragt

rgduk_te sind so gut und marktnah, wie jene es wollen, die
|Ensdch|nen einsetzen. Kreativitatist vom thernehmgnswﬂ-
%en zf Mt_anschen abhéngig. So sind die Zeiten der einmali-
Verla Usbildung vorbei. Der Wandlungsprozess von heute
der gt stetige Weiterbildung. «Wir miissen lernen, mit

3 echsel zu leben.» So bezeichnete Thomas Isler den
surStagskurs in kritischem Bewusstsein als Basis, «<nur» als
s(:ha’f“arische, gute Ausgangsbasis, um in der Textilwirt-
S tFuss zu fassen, aber mit der Bedingung, die Kenntnis-

€iter auszubauen. «Wenn wir nicht anders sind als das

Ausland, wenn wir nichtin der Lage sind, mit unserem Kopf
und mitunseren Uberlegungen etwas Besseres zu produzie-
ren, dann haben wir keine Chancen, dann sind wir als Pro-
duktionsstandort erschossen.»

«Textiles Grundlagewissen»

«Textiles Grundlagewissen» umfasst 21 Samstage vom Ok-
tober bis April mitfreiwilligen Priifungen an zwei Samstagen
Uber zwolf Fachgebiete. Von 48 Kursteilnehmern aus der
Schweiz haben sich 35 zur Priifung gemeldet, 26 bestanden
mit dem Gesamtdurchschnitt von 4,8. Beste Ergebnisse er-
zielten Kurt Scherrer (Zellweger Uster AG) mit 5,5, Anneros
Stauber (Eugster Textilien SG) mit 5,4 und Lucia Vergata
(Migros Genossenschaftsbund Ztirich) mit 5,4.

Urkunden kaufménnischer Lehrlinge

Im «Textilwarenkunde-Kurs» in Zusammenarbeit mit der
Handelsschule des KV St. Gallen wurden im Schuljahr 88/89
54 Lehrlinge indreiKlassen unterrichtet. Die besten erhielten
die STF-Urkunde: Claudia Oberholzer, Akris AG, St.Gallen
(5,6), Birgit Molinero, Union AG, St.Gallen (5,5),
Catherine Frei, Bischoff Textil AG, St. Gallen (5,4), Stefan Eh-
renreich, Filtex AG, St. Gallen, Yvonne Hugelshofer, Christian
Fischbacher AG, Leonardo Natuzzi, Hausammann + Moos
AG, Weisslingen und Karen Scheit, J.G. Nef-Nelo AG, Heri-
sau mit5,3; Marie-Theres Baur, Kopp AG Rorschach, Marlies
Ranzoni, Ch. Fischbacher AG, St.Gallen, Willi Rodriquez,
Bobaby AG Amriswil und Rolf Weiss, Union AG, St.Gallen,
mit 5,2.

Zunahme der Erwachsenen-Weiterbildung

Die Motivation zur Erweiterung der Kenntnisse auf der Seite
der Kursbesucher und die Bemiihungen der STF-Kurslei-
tung tragen Frichte. Mit 112 Lehrlingen, 207 Erwachsenen,
total 319, spiegeltdie sehr gute Kursbeteiligung eine erfreuli-
che Zunahme der Erwachsenen, was fiir die Zukunft der Tex-
tilindustrie von grosser Bedeutung ist. Das Kursprogramm
des letzten Semesters hatte auch wieder hochaktuelle The-
men bereit wie die Erérterung von Problemen im Zusam-
menhang mit der Entwicklung der EG 90, was fir die
Schweiz besondere Anstrengung und grésstmégliche Flexi-
bilitat erfordert.

Roland Mattes
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Schweizerische Vereinigung
von Textilfachleuten

SVT

Protokoll der 15. Generalversammlung

der Schweizerischen Vereinigung von
Textilfachleuten, SVT, vom 7. April 1989, 17.00 Uhr, in
der Tonhalle, Wil/SG

Vorsitz:
Herr Walter Borner, Prasident

Teilnehmer:
424 Mitglieder, 20 Gaste

Traktanden:
1. Protokoll der GV 1988
2. Berichterstattung
a) Jahresbericht
b) Fachzeitschrift
c) Weiterbildung
. Jahresrechnung
Wabhlen
. Jahresprogramm
. Mitgliederbeitrage
. Budget 1989
. Mutationen und Ehrungen
. Verschiedenes

Zur Generalversammlung wurden die Mitglieder zum nach-
folgenden Tagungsprogramm eingeladen:
14.00 Uhr Besammlung vor der Tonhalle in Wil
14.20 Uhr Abfahrt der Cars zu den Besichtigungen
ca. 14.30 Uhr Gruppe 1:
bis 16.00 Uhr Weberei Dietfurt AG, Biitschwil

Gruppe 2a:

Blacky AG, Miinchwilen

Gruppe 2b:

Lehr AG, Miinchwilen

Gruppe 3:

Tullindustrie AG, Minchwilen

Gruppe 4:

Thomann & Co. AG, Miinchwilen
anschliessend Riickfahrt zur «Kaffeepause», offeriert von
der Stadt Wil (Restaurants Freihof und Schwanen, Wil)

17.00 Uhr Generalversammlung

18.30 Uhr Aperitif, offeriert von den fuinf
obgenannten Industriefirmen
Nachtessen
Kaffee inkl. Kirsch, offeriert von der
Benninger AG, Uzwil

OONDO AW

19.00 Uhr

Uber die interessanten Betriebsbesichtigungen sind Repor-
tagen in unserer Fachschrift «mittex», Forum, Heft 5/89, er-
schienen.

Punkt 17.00 Uhr eroffnet der Prasident die 15. Generalver-
sammlung der SVT und begriisst alle Anwesenden herzlich.
Er begriisst besonders die anwesenden Ehrenmitglieder, die
Geschaftsleitungen der Firmen, die fiir unsere Mitglieder die
Tiiren offneten, die Vertreter der befreundeten Verbéande
und Fachvereinigungen, die Damen und Herren der Presse,
den Stadtprésidenten von Wil sowie alle neu eingetretenen
Mitglieder. Die eingegangenen Entschuldigungen verdankt
er global.

Nach der Wahl der Stimmenzahler, der Herren Bucher:
Grams, Ott und Schrepfer, beginnt der Prasident mit der Be-
handlung der ordentlichen Geschéfte.

1. Protokoll der GV 1988

Ohne Einwand genehmigt die Versammlung das in der «mit-
tex» 6/88 veroffentlichte Protokoll der 14. Generalversamm-
lung. :

2. Berichterstattung

Der 15. Jahresbericht 1988 wurde in der «mittex» 2/89 verdf:
fentlicht. Sonderdrucke wurden am Eingang zum Versamm-
lungssaal aufgelegt.

a) Jahresbericht des Prasidenten

Der Prasident beginnt dieses Traktandum mit einem Zitat
von Marie von Ebner-Eschenbach: «Sagen, was man denkt,
ist manchmal die grosste Torheit und manchmal die grossté
Kunst.» Damit leitet er (iber zu personlichen Gedanken un
Vorstdssen im Bereich Nachwuchs und technisches Kader !l
der Textilindustrie. Er sei der Meinung, dass der Beruf déS
Textilmechanikers in die falsche Richtung laufe. Die schwe!”
zerische Textilindustrie benétige hervorragende Textiltech”
nologen mit guter Ausbildung an den Maschinen. Die Ags'
bildung zum Textiltechnologen sollte wéhrend einer vierjah”
rigen Lehrzeit kooperativ zwischen Textilbetrieben und Tex’
tilmaschinenherstellern erfolgen und den Grundstein aur
Weiterausbildung an der Schweizerischen Textilfachschulé
bilden. Beiden Industriezweigen, Textil und Textilmaschl®
nen, inkl. Zubehdr, wire damit geholfen, und zudem konnté
der neue Beruf mitseinen vielféltigen Entwicklungsmbglich“
keiten noch attraktivere Ausstrahlung auf junge Leute aus’
tiben. Mit der gemeinsamen Entwicklung eines Berufes fur
die Textil- und Textilmaschinenindustrie konnten in der FO"
schung und Entwicklung, in der Anwendung, im Servicel?e'
reich und im internationalen Ansehen wertvolle Synerg'en
gewonnen werden. Es sei dringend notwendig, fur die.Leh™
lingsfindung noch mehr zu tun. Die gute Arbeit von Herrn :
Gloor (ANB) miisse von der Industrie selbst besser genutz
werden. Leider seien vereinzelte Textilfirmen in letzter Zeit
wieder mit negativen Schlagzeilen ins Rampenlicht getrt’fte“
und hétten zur Verunsicherung breiter textiler Kreise beig®”
tragen. Vor allem der Nachwuchsrekrutierung seien solc
Negativereignisse hochst schédlich, mit dem Resultat: kein®
Lehrlinge, zu geringe Besténde in den Technikerklassen de
STF, keine Textilings. HTL-Studenten am ITR. Er schliesst sel”
ne Ausfiihrungen mit einem Aufruf an alle Anwesel‘IQ‘? 4
sich taglich fir eine positive Imagebildung der Textilin
dustrie einzusetzen. Es gebe genligend Textilunternehme™
die dazu Anlass geben und fiir die Zukunftsbewaltigu”
bestens gerlistet seien.

Mit grossem Applaus bekundet die Versammlung Zustim
mung zum Bericht des Prasidenten.

b) Fachzeitschrift

Chefredaktor M. Honegger dankt allen Autoren und |nsere"r
ten fiir ihre «mittex»-Dienste. Er ermuntert, fiir den Tag d‘;
offenen Tiir der Textilindustrie vom 16. September 198:
Offentlichkeitsarbeit zu leisten und ihm Interessentenadresr,
sen fiir Betriebsreportagen zukommen zu lassen. Der V_Gi’
sammlung stellt er den neuen «mittex»-Inseratenakau’®
teur der ofa, Herrn Bruno Jenny, vor.

-
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¢) Weiterbildung

Nach vierjahriger Prasidialzeit der WBK gibt Herr H. Kasten-
Nuber seinen Riicktritt aus dem Vorstand bekannt. Er werde
Iédoch Mitglied der WBK bleiben. Der Versammlung stellt er,
die heutige Wahl vorausgesetzt, seinen Nachfolger vor:

err Georges Fust, Vizedirektor der Ems-Grilon SA, Leiter
der Entwicklungs- und Anwendungstechnischen-Abteilung
fiir Grilon- und Grilene-Produkte.

Seine Grundausbildung erhielt erin den ehemaligen Stoffel-
etrieben und war nach dem Technikerabschluss an der
TF, Wattwil, in der Textilindustrie tétig, bevor er eine neue
Uhrungsaufgabe in Domat/Ems tibernahm.

Nachdem er das WBK-Mitglied Robert Horat, den er als All-
founder lobend, verabschiedete und ihm ein Présent iiber-
feichte, dankt er den Mitgliedern fiir das rege Interesse an
den Kursen, den Geschéftsleitungen der Maschinenfabriken
Und der Zubehdorindustrie fiir die wertvolle Unterstiitzung
der Ausbildungsprogramme, seinen Kollegen der WBK und
a:abU_R. Holderegger fiir die zuverlassige und effiziente Mit-
eit.

Diskussionslos akzeptiert die Versammlung die Berichte.

3. Jahresrechnung 1988

Die Jahresrechnung konnte per 31.12.1988, nach Abschrei-
fUngen auf der EDV-Anlage von Fr. 12000.-, mit einem Er-
olg von Fr, 13 445.05 abgeschlossen werden.

Nach einigen Erlduterungen durch den Finanzchef R. Lanz

Und nachdem der Vertreter der Rechnungsrevisoren, Herr A.
Onegger, keine Zusatzbemerkungen vorzutragen hatte,

g.e"ehmigt die Versammlung die Jahresrechnung diskus-
'onslos und ohne Gegenstimme.

Dem Finanzchef sowie Frau R. Holderegger dankt der Prési-
ae"t_fqr die vorzuglich geleistete Verwaltungs- und Finanz-
tbeit im vergangenen Jahr.

4. Wahlen

Der Vefsammlung gibt der Prasident den Ruicktritt aus dem
Orstand nachfolgender Herren bekannt:
SIr A. Geiger, Vorstandsmitglied seit 1969, damals noch
Sch und letztes Vorstandsmitglied, das den Zusammc_an-
Nluss VST und SVT mitgestaltete. Er verdankt ihm seine
tarbeit als Aktuar und Vizeprasident herzlich. Auf Wunsch
S Zuriicktretenden tiberreicht er ihm einen Gutschein zum
Stenlosen Besuch von 5 Kursen der WBK.
F,\lﬂ?t’r J. Aerne, Vorstandsmitglied seit 1980. lhm oblagen die
atQ“Ederbelange, die er mittels Gestaltung des V\{erb_epla-
|eis$3 und der SVT-Broschiire aktivierte. Als Dank fiir die ge-
tsegﬁg- Dienste tiberreicht er ihm einen Jagdsportartikel-
in.

;li"' H. Kastenhuber, seit 1980 Mitglied der WBK ynd davon
Wiche_tZten 4 Jahre deren Président, leitete er diesen sehr
Detetlgen Bereich unserer Vereinigung umsic‘htlg und kom-
nsent. Zus.ammen mit seinen Kollegen ist es ihm gelungen,
b"du"en Mitgliedern aktuelle und bedarfsgerechte ngter-
Ube Ngskurse anzubieten, die rege besucht wurden. Mit der
ihw ' 98be eines Geschenkgutscheines «Tennis/Velo» dankt
gibtse-r Président fiir die grosse Mitarbeit im Vorstand und
hin ; €iner Freude Ausdruck, dass Herr Kastenhuber weiter-
N der WBK verbleiben wird.

Der Versammlung schlagt der Prasident folgende Neuwah-
len vor:

Frau Iréne Aemissegger-Kessler, Mettendorf

(10. J. jinger als der Prasident). Frau Aemissegger schloss
nach den Grundschulen in Tuggen, der Handelsschule in
Neuenburger und nach verschiedenen Praktiken in England
und der Schweiz den Kaufleutekurs der STF in Ziirich ab. Sie
war 5 Jahre in den USA beruflich tatig und darbietet heute in
der Firma Eskimo Textil AG, Turbenthal. Frau Aemissegger
ist die Tochter des ehemaligen VST- und CO-Prasidenten
SVT, Herr Vital Kessler.

Herr Victor Boller, 1948, Turbenthal

Nach der Primar- und Sekundarschule und dem Handels-
matura-Abschluss machte Herr Boller ein mehrmonatiges
Webereipraktikumin Frankreich, bevor eran der STF Wattwil
sein Webereitechnikerdiplom erwarb. Weitere Textilerfah-
rungen holte er sichinden USA und ist nun seit 1980 Mitglied
der Geschaftsleitung der Firma Boller Winkler AG, Turben-
thal.

Herr Georges Fust, 1935, Domat/Ems

Erwurde der Versammlung bereits durch Herrn H. Kastenhu-
ber vorgestellt.

Ohne Gegenstimmen und mit anhaltenden Akklamationen
werden die vorgeschlagenen Personlichkeiten von der Ver-
sammlung in den Vorstand gewahlt.

5. Jahresprogramm

Die WBK arbeitet am neuen Kursprogramm 1989/90, wel-
ches den Mitgliedernim Herbst dieses Jahres zugestellt und
in welchen zu den einzelnen Kursen wie tiblich in der «mit-
tex» eingeladen wird.

Die neugebildete «mittex»-Seite «Forum» wird von Herrn
P.Willivorgestellt. Er fordert die Anwesenden auf, von dieser
Publikationsmdoglichkeit eigener Meinungen und Stellung-
nahmen zu aktuellen Ereignissen rege Gebrauch zu machen.
Einen speziellen Aufruf richtet er an die Adresse der Arbeit-
geber und Chefs, den jungen Textilfachleuten Zeit fiir das
Mitmachen in der SVT zu gewahren.

Auf Sonntag, 28. Mai 1989, sind die SVT-Mitglieder zu einem
«Familienplausch» eingeladen. Herr U. Herzig, Exkursions-
chef, stellt die bereits ausgeschriebene Velofahrt, von
Goschenen nach Fliielen und per Schiff nach Luzern, vor. Fiir
das Jahr 1990 kiindigt er eine weitere Fachexkursion ins na-
he Ausland an.

6. Mitgliederbeitrige

Der Vorstand beantragt der Versammlung, unveranderte
Mitgliederbeitrége fiir das Jahr 1989 zu erheben, namlich:
Fr. 44.- fur Mitglieder in der Schweiz

Fr. 29.- fur Veteranen in der Schweiz

Fr. 56.- fuir Mitglieder im Ausland

Fr. 41.- fur Veteranen im Ausland

Im Mitgliederbeitrag ist das «mittex»-Abonnement enthal-
ten.

Die Versammlung stimmt diesem Antrag ohne Gegenstim-
me zu.
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7. Budget 1989

Das in der «mittex» 2/89 veroffentlichte Budget 1989 kom-
mentiert der Finanzchef R. Lanz. Nach Abschreibungen von
Fr. 6000.- ist ein Erfolg von Fr. 1300.- budgetiert.

Ohne Gegenstimme stimmt die Versammlung dem Budget
zu.

8. Mutationen und Ehrungen

Per 31.12.1988 betrug der Mitgliederbestand 2149 Damen
und Herren, 6 Mitglieder mehr als im Vorjahr.

Im vergangenen Jahr sind aus den Reihen unserer Mitglie-
der gestorben:

Herr Emil Bolsterli Aktivmitglied
Stationsweg, 4, 8608 Bubikon

Herr Otto Dietschwiler Veteran
Engelstrasse 7, 9542 Miinchwilen

Herr Marcel Ernest Federer Aktivmitglied
Schilthornweg 3, 2543 Lengnau

Herr Max Fischer-Vogt Veteran
Zlircherstrasse 21, 8500 Frauenfeld

Herr Rolf Grimm Aktivmitglied
Via Salens 7, 7402 Bonaduz

Herr Eugen Hochuli-Lithi Veteran
Ringstrasse 27, 4900 Langenthal

Herr Fritz Hiini Veteran
Birmensdorferstrasse 110, 8055 Ziirich

Herr Karl Leuthold Aktivmitglied
Tobelistrasse 30, 8483 Kollbrunn

Herr Ferdinand Stoob Veteran

Geissblihlstrasse 35, 8353 Elgg

Zum ehrenden Andenken erheben sich die Anwesenden
von ihren Sitzen.

Aus Anlass der 30jahrigen Mitgliedschaft darf der Prasident
folgende Herren zu Veteranen ernennen:

Friedrich Atzmdiller, Sennenrainstrasse 22, 8212 Stéfa
Hans S. Bischof, Santisstrasse 6a, 8942 Oberrieden
Bruno Boller, Seewydenstrasse 10, 9403 Goldach
Max Brosenbauch, Feracherstrasse 11, 8636 Wald
Walter Haug, Schiitzenmurstrasse 7, 8104 Weinigen
Fred Iseli, Scheibe 41, 9100 Herisau

Walter Kessler, Tellstrasse 2, 8853 Lachen

Dieter Kotrubczik, Hinterbergweg 18, 4900 Langenthal
Gallus Loser-Rava, «Fronmatt»-Riet, 8753 Mollis

Max Luterbacher, Etzelweg 17, 8604 Hegnau

Heinz Morgeli, Sonnhalde, 5632 Buttwil

Peter K. Naf, Holzweidweg 30, 4852 Rothrist

Erwin Schaeppi, Storchengasse 2, 4800 Zofingen
Hansjorg Spinatsch-Liechti, Lindenstrasse 5, 5703 Seon
Paul Suter, Spielerhoschet, 8756 Mitlodi

Rudolf Untereiner, Zielackerstrasse 27, 8048 Ztirich
Heinz Winkler, Rohrstrasse 12, 8810 Horgen

Paul Zehnder, Mythenstrasse 148, 8810 Horgen

Paul Zehnder, St. Ottilienstrasse 223, 9606 Blitschwil

Fiir die Treue zur SVT dankt die Versammlung mit anhalten-
dem Applaus.

9. Verschiedenes

Im Namen der Anwesenden dankt der Prasident der Besu-
cherfirmen fiir den gespendeten Apéro, der anschliessend
an die Versammlung ausgeschenkt wird. Der Firma Bennin-
ger AG, Maschinenfabrik, Uzwil, dankt er fiir den offerierten
Kaffee nach dem Nachtessen. Scherzend entschuldigt ef
sich bei den Spendern fiir die grosse Teilnehmerzahl an der
heutigen Versammlung.

Das Reiseunternehmen Danzas stellte fiir die Transporte zU
den Besichtigungsorten sieben Cars gratis zur Verfigung:
Auch dafiir danken die Anwesenden mit grossem Beifall.

Weiter dankt der Prasident:

- der Stadt Wil fiir die Gastfreundschaft
und Verkehrsorganisation

- Frau Ch. Wettstein flir die hervorragende Organisation
der Besichtigungen und der Generalversammlung;

- Frau R. Holderegger fiir die das ganze Jahr hindurch
zuverlassig geleistete Sekretariatsarbeit;

- den Vorstandsmitgliedern fuir die kollegiale
Zusammenarbeit.

Vizeprasident A. Geiger richtet Dankesworte an den Présl‘
denten, W. Borner, fiir die umsichtige und kompetente Fiih"
rung der SVT und gibt der Hoffnung Ausdruck, dass er, ?l{'
Zeit ohne Arbeitsverhaltnis und im Begriffe, inden USA einl”
ge Wochen sich weiterzubilden, der Textilindustrie nicht
«verlorengehe».

Herr Stadtprésident Wechsler, Wil, der der ganzen General®
versammlung beiwohnte, tiberbringt Griisse und stellt «sél”
ne» Stadt vor, eine Stadt, die in friiheren Jahren dem Webe’:
Farber, Bleicher und Walker Gebiihrenfreiheit gewéhrte.

Aus der Versammlung meldet sich niemand mehr zu Worl:
so dass der Préasident die 15. Generalversammlung um 18.3
Uhr schliessen kann.

In der Tonhalle und im Hotel Ochsen wird das Nachtesse"
serviert. Personliche Kontakte werden unter den Mitgliede™
gepflegt und gefestigt.

Der Aktuar: A. Geiger Der Prasident: W, Borné'
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SVT

Schweizerische Vereinigung
von Textilfachleuten

und Funktion.

Funktion:
Prasident:

Vizeprs.:
Stab: Vorsitz

Kassier:

Aktuar:

Mitglieder-
elange:

“Mittexy:
Redaktor |

Redaktor I

Weiterbil-
ungskom-

Mission:

Fachschyle
WL-Kontakte:

Beisiizer;

Vorstand SVT

Borner Walter

Wettstein Christine

Lanz René

Boller Victor

Willi Peter

Honegger Max

Rupp Jirg

Fust Georg

Haller Christoph Dr.

Herzig Urs

Gmir Ansgar

Aemissegger Iréne

Privat:
Stigweidstr. 19
8636 Wald
055/952522

Pomern D 4
4800 Zofingen
062/518129

Haldelistr. 20
8712 Stafa
01/926 45 62

Tosstalstr. 23
8488 Turbenthal
052/451127

Neudorfstrasse 47
8810 Horgen
01/7250551

Seegartenstr. 32
8810 Horgen
01/725 66 60

Bergmatte 15
8915 Hausen a.A.
01/7640079

Via Calanda 21
7013 Domat/Ems
081/36 3419

Kirchlistr. 34
9010 St.Gallen
071/2518 81

Chratziberg 9
8547 Gachnang
054/5516 28

Grabenweg 42
8484 Weisslingen
052/3419 50

Hinterdorf
8553 Mettendorf
054/6516 00

Méchten Sie mit einem Vorstands-Mitglied der SVT ndher in Kontakt treten, wis-
sen aber nicht genau, wer fir was zustandig ist? Diesem Umstand méchte das

FORUM abhelfen.

Um Sie als Mitglied zu einem vermehrten Kontakt mit dem Vorstand zu animieren,
finden Sie in diesem FORUM die Liste Ihres SVT-Vorstandes mit Namen, Adresse

Geschaft:

Wettstein AG.

062/861313
STF, Zirich

01/3611802
Boller Winkler AG

052/4515 21
Abraham AG

01/552522

PR-Biro Rupp

01/764 0079
EMS-Grilon SA

081/36621M
STF, Wattwil

074/7 26 61

Sulzer RUti

055/332972
VATI

01/2517530
Eskimo Textil AG

052/4504 50

Neue SVT-Mitglieder

Im Mai hat sich die Mitgliederzahl
des SVT wieder vergrossert. Herz-
lich willkommen:

Georg Ensslin
Bahnhofstrasse 28
3432 Litzelflih

Priska Fassler
Moos Rinkenbach
9050 Appenzell

René Holtschi

c/o Redaktion NZZ
Postfach

8021 Ziirich

Nikolas Wager
Schneebergstrasse 46
9000 St. Gallen

SVT-Weiterbildungskurse
1988/89

Kurs Nr. 8
Entwicklungen und
Tendenzen mit synthe-
tischen Faserstoffen

Im Zuge der rasanten Entwicklung von
Chemiefasern wird oft vergessen, dass
dies eigentlich «junge» Fasern sind, ge-
messen an den traditionellen Materia-
lien wie die Naturfasern, oder allenfalls
Viscose. Erst vor gut 50 Jahren, erfand
der Chemiker H.W. Carothers bei Du
Pont, das heute zum Alltag gehdrende
Nylon, bzw. Polyamid 6.6.

Um den neusten Tendenzen Rechnung
zutragen, fand am 17.Marz 1989 im Rah-
men der Weiterbildungskurse der SVT,
ein Seminarin Egerkingen statt. Speziali-
sten der beiden Schweizerischen Che-
miefaserwerke, Ems-Grilon AG und Vis-
cosuisse SA, informierten Uber Erreichtes

und zu Erwartendes in diesem Bereich.




Vielfdltige Endlosgarne

Hugo Specker, Chef der anwendungs-
technischen Abteilung bei Viscosuisse,
eroffnete das Seminar. Er informierte
eingehend Uber die heute existierenden
Produktionsarten moderner  Filament-
garne cus Nylon und Polyester sowie de-
ren Einsatzmdglichkeiten.

Geschickt spannte er vom urspringli-
chen Spinnverfahren den Bogen zu den
modernsten Schnellspinnverfahren.
Wurde am Anfang noch mit Geschwin-
digkeiten von 500-1500 Meter pro Mi-
nute produziert, ist es heute moglich, Ge-
schwindigkeiten bis zu 5500 Metern pro
Minute zu erreichen. Die Entwicklung
lasst sich schematisch wie folgt darstel-
len:

- LOY-Garn (=Low Oriented Yarn)

Im Verhaltnis 1:3 bis 1:4 verstreckt,
auf Copse gespult, ungeschrumpft.
Spinngeschwindigkeit bis

1500 m/Min.

- Zwirntexturieren, bzw. krduseln der
Garne.

- Streckwinden. Eliminierte Schussstrei-
fen, erlaubte Spulengewichte bis 10 kg

- Hochfeste Garne fir technische
Artikel.

Erzielt durch beheizen des Fadens in
der Streckzone.

- LOY-Sequentex-Verfahren
Falschzwirn-Texturieren. Der
Streckprozess wird mit dem Texturie-
ren gekoppelt.

- POY-Garn (= Partially Oriented Yarn)
Erhdhung der Geschwindigkeit zur
Erzielung eines hoher orientierten
Fadens.

Geschwindigkeiten von
3500-5500 m/Min.

- POY-Simtex Verfahren
Ohne Verstreckung eine direkte
Falschzwirn-Texturierung. Ergebnis:
Steigerung und Verbilligung der
Produktion.

Neveste Verfahrensentwicklung
- HOY-Garne (Highly Oriented Yarn)
Unverstreckte Garne werden im
Spinnschacht abgekihlt; es erfolgt
eine hohere Orientierung der
Molekdle.
Hugo Specker beurteilte die Méglichkei-
ten von HOY-Garnen eher skeptisch,
denn ein weiteres Verfahren verdréngt
diese Art der Produktion: Das Spinn-
strecken. Hier wird das Garn in einem
Zug erzeugt, vom Polymer bis zum voll
verstreckten Faden. In der Spinnzone
wird mit800-1200 m/Min. gefahren. Mit
dem Streckfaktor 3-5 ergeben sich Auf-
spulgeschwindigkeiten von
3000-5000 m/Min.
Das Produkt nennt sich nun FOY-Garn
(Fully Oriented Yarn), und kann fir nor-
mal- und hochfeste Garne eingesetzt
werden. Das Verfahren ist sehr wirt-
schaftlich, es kénnen Spulen bis 25 kg

Streckzetteln, Streckschlichten

Zur Zeit sind zwei Verfahren Ublich:

- Trockenverstrecken

- Nassverstrecken

Das Trockenverstrecken hat die grosste
Bedeutung, ist mechanisch einfach und
mit hoheren Geschwindigkeiten zu reali-
sieren, stellt aber hohere Anforderun-
gen an das Garnmaterial. Zusatzlich
konnen sich bei Maschinenstillstdnden
Affinitatsunterschiede ergeben. Dies exi-
stiert beim Nassverstrecken nicht. Nass-
verstrecken bietet sich hauptséchlich fir
das Streckschlichten an, wo ein Trock-
nungsprozess sowieso notig ist.

Wechselnde Materialeigenschaften
Zum Schluss seines lehrreichen Vortrags
wies der Referent noch auf eine Beson-
derheit hin: Bei der Beurteilung eines
Garnes wuirden oft nur die Eigenschaf-
ten roh ab Spule beachtet. Wahrend der
Weiterverarbeitung auf allen Stufen er-
fahren diese Garne aber haufig physi-
kalische Verdnderungen, welche die Ei-
genschaften des Fertigproduktes beein-
flussen.

Feinstfibrillige Polyester-Garne

Chemiefasern werden immer feiner, die-
ser Trend ist besonders bei Stoffen fir
Sport- und Freizeitbekleidung festzustel-
len. Die Viscosuisse hat diesem Faserbe-
reich in letzter Zeit besondere Aufmerk-
samkeit geschenkt. Unter dem Marken-
namen Meryl, existieren bereits verschie-
dene Titer wie dtex 44f 34, dtex 78f 68
und dtex 110f 96. Hans-Peter Marschner,
Leiter der Abteilung Stoffentwicklung,

Hans-Peter Marschner, Leiter der Abteilung Stoff-
entwicklung bei der Viscosuisse: Fur funktionelle
Sportbekleidung ist eine ganzheitliche Betrach-

hergestellt werden. tungsweise erforderlich. Bild «mittex» | Erwartungen, entscheidet sich |
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orientierte die Versammlung tber die Ei-
genschaften von Stoffen aus Meryl. An-
hand funktioneller Sportbekleidung g€
lang es ihm, die Vorzige dieser Garné
anschaulich, und mitvielen Dias ergénz!:
zu prdsentieren.

Je nach Einsatz spielen Warencharakter,
Gebrauchswerte, Tragekomfort oder
Pflegeverhalten eine Gber- oder unter
geordnete Rolle, und miissen vorher be-
stimmt werden. Deshalb ist ein genaues
Anforderungsprofil notig, um das opf"
male Produkt zu erreichen.

Wetterschuiz

Stoffe fir. Wetterschutzbekleidung sind
vielfach Kompromisse. Die Stoffe sollen
wasserabweisend sein und andererseifs
die Gewdhr bieten, dass die Korpe”
feuchtigkeit trotzdem nach Aussen g€
langt. Dichte Grundgewebe aus feinst”
fibrilligen Garnen erfillen alle Anforde’
rungen: Sie lassen dank der Konstruk
tion des Stoffes und der Feinheit des Fo"
sermaterials kein Wasser eindringe”
und gewdhrleisten trotzdem genige™
den Wasserdampfdurchlass. Oft wird
das Kaltegefihl durch Wind verursacht
Winddichte Qualitéten sind bei Schut?:
bekleidung besonders gefragt. Hiersind
feine und enggeschlagene Gewebe pro
blemlos einzusetzen. Gezielt auf das Ein”
satzgebiet hin, kénnen die Stoffe mit €
ner angepassten Ausristung verseher
oder auch beschichtet werden. Eine we'"
tere Variante fir Wetterschutzbekle”
dung sind Membranen, welche die W%
serdichte stark verbessern.

Funktion mit System

Hans-Peter Marschner unterstrich, do%*
fiir funktionelle Bekleidungstextilien €
ganzheitliches Denken notwendig ¢
Gegebenenfallls miissen alle Schichte”
der Bekleidung aufeinander abd®
stimmt sein, um ein reibungsloses Fur ]
tionieren zu gewdhrleisten. Wo der Kon
sument nicht ein System kaufen Wonef
missen die einzelnen Stufen der Pro ;‘e
tion miteinander kooperieren, um

Funktionalitét der Stoffe fiir jedes Bek
dungsstick zu gewdhrleisten.

lei-

Keine Kontaktschwierigkeiten
Beim Kauf von Textilien spielt der e:;;i
Kontakt eine grosse Rolle. Entspricht

textile Gut beim in die Hand nehmen der:
oft dé



Kauf. Walter Schirmann, Mitarbeiter
dgr Ems-Grilon SA, prdsentierte mit den
iracle-Fasern eine neue Alternative fir
Weiche Stoffe. Die Fasern sind beson-
d?rs weich und geschmeidig, und ver-
ml.ﬁeln so der Referent, das Gefihl von
Leichtigkeit und Wohlbefinden beim Tra-
gen. Erhaltlich ist das Fasermaterial als
lapelware, Konverter- oder Krempel-
2Uge, je nach Einsatzgebiet in Polyester
oder Polyamid 6.
Is besondere Eigenschaften werden
d]e Hautfreundlichkeit, verbunden mit
einem hohen Tragekomfort, die gleich-

mdssige  Anfarbbarkeit sowie  gute
asch-  und  Chemischreinigungsbe-
standigkeit angegeben.

ach der Mittagspause sprach Ulrich

Frlschknecht, Verfahrenstechniker  der
ms-Grilon AG. Sein Referat wurde in
earbeiteter Form bereits in der April-
ummer zum Thema Non Wovens pu-
liziert. Der Titel: «Umweltfreundliche
und &konomische Vliesstoffverfestigung
urch Bindefasern».

Neue Methoden zur wirtschaft-

ichen Herstellung von Synthese-
asern

Cht?miefcxsern sind einem permanenten
reisdruck ausgesetzt. Neue und noch
"ationellere  Produktionsverfahren  zu
Entwickeln, gehdren zum  Pflichtenheft
ledes Produzenten. Die Ems-Inventa AG,
Ochter der Ems-Holding geniesst welt-
Weit einen ausgezeichneten Ruf beim
QU moderner  Produktionsanlagen.
?’er Hasler informierte das Auditorium
Yoer neue Methoden zur wirtschaftli-

Ehen Herstellung von synthetischen Gar-
en

DF’S Batch-Verfahren
'e Anlagegréssen sind von 15 Tonnen
9gesleistung in den 70er Jahren auf be-
Achtliche 100 bis 150 Tonnen angewach-
*en. Vollkontinuierliche Prozesse haben
Atch-Anlagen abgeldst. Da Batch-An-
9gen eher klein und daher flexibel zu
andhaben sind, werden mit diesem
erfahren hauptsdchlich kleine Lots pro-
OUZIert. Produktionsumstellungen sind
: Ne feure Reinigung moglich. Nachtei-
911st die Erfahrung, dass auch bei aus-
Qereifter Technologie von Charge zu
arge gewisse Qualitatsschwankun-
\?v?n auftreten kénnen. Besonders schwer
eegt der wirtschaftliche Nachteil dieses
er_thens beziglich Anlage-, bzw. In-
Stitionskosten! Das Batch Verfahren ist

Ur bei Spezialisierung auf kleine Lots
Ngebracht, ’

Vi

Dgs é{Onﬂnue-Verfahren
by e Noc_hfroge nach Cherpiefoser—
QUch%n an sich permcpent steigt, muss
Wirts her Aussfoss erweitert werdfan.}/on
eSiCthillchen, und auch qualitativen
onrc fspunkt aus, eignen sich nur voll-
'Nuierliche Anlagen. Die Rentabilitét

nehmender Ausstossleistung erheblich.
Darum wurden in den letzten Jahren der
Bau von Kontinue-Anlagen intensiviert.
Der Ausstoss moderner Produktionsstat-
ten liegt heute bei 100 bis 150 Tageston-
nen.

Beat Hasler, Ems-Inventa: Durch die Marktnahe
konnen die europaischen Chemiefaserproduzen-
ten den Anbietern aus Fernost auch in Zukunft die
Stirne bieten.

Schwerfdllig

Bekanntlich baut Ems-Inventa viele Pro-
duktionsanlagen mit grossen Ausstoss-
leistungen im Fernen Osten. Es komme
daher der Gedanke auf, damit schaffe
man beste Voraussetzungen, dass Che-
miefasern aus Fernost Europa Uber-
schwemmen, und die lokalen Markte
konkurrieren. Beat Hasler stellte sich sel-
ber die Frage, warum man mit dem Bau
dieser Fabriken mithelfe, diese Tenden-
zen noch zu verstarken, das sei fir Euro-
pa ein Nachteil. Aus seiner Sicht haben
die Europder aber durchaus die Chan-
ce, dieser Herausforderung erfolgreich
zu begegnen: Die grossen Anlagen sei-
en relativ schwerfallig. Mit konsequenter
Forschungs- und Entwicklungsarbeit,
den richtigen Kommunikationsmitteln
und einem perfekten Verkaufs- und Mar-
ketingapparat sei es mdglich, europdi-
sche Chemiefasern erfolgreich zu ver-
markten. Die schnelle Reaktion auf Kun-
denwiinsche und eine faire Preispolitik
seien Bausteine zum Erfolg, welche die
ferndstlichen Importe nicht bieten kénn-
ten.

Qualitatssicherung bei
Filamentgarnen

Von Qualitat wird allerorts geredet und
noch mehr geschrieben. Ein fachlich
kompetenter Redner nahm zum Ab-
schluss der informativen Tagung Stel-
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lung zum Dialog zwischen Lieferant und
Kunde: Gerhard Jager, Leiter der Stabs-
stelle fur Qualitatssicherung bei der Vis-
cosuisse. .
«Qualitat ist die Ubereinstimmung der
anein Produkt gestellten Anforderungen
mit den vom Produkt erfillten Eigen-
schaften. Qualitat ist konstante Einhal-
tung des Erreichten.» Soweit die Defini-
tion des Referenten.

Was sind die wichtigsten Stichworte fir

Qualitat aus der Sicht der Viscosuisse?

Nicht maximale, sondern optimale

Qualitat. Nichts vergolden, sondern die

Eigenschaften sollen im Garn sein, wel-

che im Endartikel benétigt werden.

Dialog Kunde-Lieferant

- Ermittlung der Anforderungen

- Festlegung der erforderlichen Eigen-
schaften, bzw. die Qualitatsmerkmale

Dialog  Kundendienst-Anwendungs-

technik

- Uberprifung: sind die geforderten
Eigenschaften auf den vorhandenen
Anlagen produzierbar?

- Transformation der Eigenschaften
und Qualitatsmerkmale in Betriebs-
spezifikationen

- Planung

- Herstellung.

In der Qualitatskontrolle sind in sechs

Werken rund 80 Personen beschaftigt.

Bekanntlich unterhdlt die Viscosuisse ei-

nen breit ausgebauten Kunden- und an-

wendungstechnischen Dienst.

Abschliessend wies Gerhard Jager dar-

auf hin, dass Qualitatssicherung bei Fi-

lamentgarnen nicht nur vom Dialog zwi-
schen Lieferantund Kunde abhdangig sei.

Es mUsse den gesamten Unternehmens-

bereich erfassen und samtliche Mitar-

beiter einschliessen. So hofft er in Zu-
kunft auf eine noch offenere und bessere

Zusammenarbeit zwischen der Visco-

suisse als Lieferant und den Kunden.

JR

r : : s
essert sich bekannterweise mit zu-
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Industrieboden M LINOLITH Steinholz-
Bodenbelage B ZIMMERLI Hartbeton-Boden-
belage M Kunstharzbelage

Gussasphalt
Flachdacher
Schaffroth & Spati AG
8403 Winterthur, St. Gallerstrasse 122, Telefon 052 29 7121 Filialen in Kreuzlingen und St. Gallen
An- und Verkauf von r@%d !',2 i
Occa_nsmps-TextllmascI:men @NK- HARTMANN] D
Fabrikation von Webblattern 1()\) 7 ,
E. Gross, 9465 Salez, Telefon 085 75158 y e A% BHEAEN
Telefax 085 76313 B on DEE B LT
=
Lohnarbeiten

Wir scharen und weben auch fiir Sie im Lohn. Profi-

tieren Sie von unserer langjahrigen Erfahrung auf Su-

pertronic-Scharmaschine sowie Sulzer-Projektil- und

Greifermaschinen. Auf unseren modernen Anlagen

verarbeiten wir die verschiedensten Materialien, von

der Musterkette bis zur Grossauflage.

Wenden Sie sich an unseren Betriebsleiter,

Herrn Dietschi.

TISSU Rothrist Telefon 062 44 28 28

CH-4852 Rothrist Telefax 0624418 01
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