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Von Monat zu Monat

Nachahmenswerte Initiativen. — Finf grof3e europédische
Unternehmen haben ihre gesamten Kréfte und Fahig-
keiten in der Forschung, Herstellung und Priifung von
Einlagestoffen vereinigt und sich unter dem Namen
«Etacol» zusammengeschlossen. Die «Etacol» setzt sich die
Auswertung bisheriger Erfahrungen, die gemeinsame
Forschung und weitere Entwicklung, die einheitliche
Prifung und den Ausbau des Informations- und Bera-
tungsdienstes zum Ziel. Es gehoren .dieser neuen Orga-
nisation an: F. M. Himmerle, Dornbirn, Cotonificio Legler,
Ponte S.Pietro, Merian & Co., Hollstein/Baden, Stoffel
AG, St. Gallen, und Stotz & Co., Ziirich. Ein besonderes
Augenmerk will die «Etacol» den groBeren Méarkten Euro-
pas schenken. Es sollen gleiche Kollektionen in gleicher
Qualitdt hergestellt werden, so daB die Zollschranken
Uiberfliissig werden, indem jeder bei jedem seine Produk-
tionswiinsche anmelden kann. Es soll also nicht mehr
Ware von Land zu Land versandt werden, sondern nur
noch der finanzielle Ertrag, was heute keine Schwierig-
keiten mehr bereitet. Diese enge Zusammenarbeit der
genannten Textilunternehmen bedeutet keinen Zusam-
menschlufl mit einheitlicher Leitung. Jede Unternehmung
behdlt ihre Selbstdndigkeit. Dennoch ist es bemerkens-
wert, da3 bisherige Konkurrenten sich fiir einen bestimm-
ten Artikel auf eine gemeinsame Forschung, auf eine
abgestimmte Produktion und einheitliche Priifung sowie
WerbemafBnahmen geeinigt haben. Dieser Weg scheint
uns der Nachahmung wert zu sein, weil er mehr verspricht
als Klagen Uber ungeniigenden Zollschutz oder unlieb-
same KonKkurrenz.

Eine viel weitergehende Zusammenarbeit als die «Eta-
col» vorsieht, zeichnet sich in letzter Zeit zwischen fran-
zOsischen und deutschen Textilfirmen ab. Es sind vor
allem die groBen Textilunternehmen mit weitreichen-
den Kapitalreserven, die untereinander Markt-, Produk-
tions- und Forschungsabsprachen treffen. Die EWG lockt
kapitalkrdftige Unternehmer innerhalb des EWG-Raumes
an, die an den Verkaufsmoglichkeiten des groBeren Mark-
tes teilnehmen wollen. Sie errichten im EWG-Raum
Tochtergesellschaften und wenden Werbemethoden an,
die bisher ungewohnt waren.

Diese Entwicklung ist im Gange und erschwert insbe-
sondere die Lage der kleineren und mittleren Unterneh-
mungen. Es ist deshalb Zeit, da auch sie sich mit den
Fragen einer engeren Zusammenarbeit befassen und fal-
sche Bescheidenheit und Ueberheblichkeit ablegen. Eine
Zusammenarbeit schadet dem Prestige nicht, sondern
kann nur die Leistungsfdhigkeit fordern, auf die es
schluBendlich allein ankommt, wenn die Zukunftsschwie-
rigkeiten gemeistert werden sollen.

Die deutsche Dumping-Abwehr. — Die deutsche Textil-
industrie strengt sich seit Jahren an, um wirksamere
Antidumping-MaBnahmen in Kraft setzen zu lassen. Das
bisherige Verfahren wird als ungeniligend bezeichnet und
zwar vor allem darum, weil die «Riickwirkung» nicht
zugestanden werden will. Die USA, Kanada, Australien,
Neuseeland und Siidafrika und andere Linder sehen in
ihrer Antidumping-Gesetzgebung vor, daf die Importeure
beim Nachweis eines Dumpings die Ausgleichszolle riick-
wirkend von dem Zeitpunkt an bezahlen miissen, wo die
Priifung begann. Das hat natiirlich eine abschreckende
Wirkung zur Folge und veranlaBt die Importeure, ent-
weder ihre Preise zu korrigieren oder auf die Importe
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zu verzichten. Nach Auffassung der deutschen Regierung
soll aber diese «Einfuhrbremse» nicht spielen, solange
lediglich der Verdacht eines Dumpings besteht, wobei
insbesondere auf die amerikanischen Erfahrungen hin-
gewiesen wird, die zeigen, dal nur ein sehr kleiner Teil
der gemeldeten Dumping-Félle den Erlal von Antidum-
pingzollen rechtfertigten. Zurzeit ist der Deutsche Bundes-
tag mit einer Ergidnzung zum deutschen Zollgesetz be-
schéftigt, welche die Bundesregierung erméchtigen soll,
wirkungsvoller als bisher mit Antidumping-MaBnahmen
drohen zu konnen. Es wird sich weisen, ob die Bundes-
regierung ihren bisherigen Widerstand gegen eine Erwei-
terung der Antidumping-ZollmaBnahmen aufgibt. Sollte
dies der Fall sein und ein der amerikanischen Regelung
dhnliches System in Deutschland eingefiihrt werden, dann
diirfte allerdings auch fiir die schweizerische Textilindu-
strie der Zeitpunkt gekommen sein, um ihre Interessen
im Kampf gegen die Dumpingeinfuhren zu wahren.

Illusionédre Politik der Entwicklungshilfe. — Der Direk-
tor der Internationalen Baumwollvereinigung, M. Ludwig,
hielt an der Jahresversammlung vom 14. bis 21. Septem-
ber in Athen (vgl. «Mitteilungen ltiber Textilindustrie» vom
November 1963) einen bemerkenswerten Vortrag iiber die
wirtschaftspolitischen Aspekte der internationalen Textil-
industrie. Einleitend trat der Referent der weitverbreiteten
Auffassung entgegen, die libersetzte Kapazitidt der Baum-
wollindustrie kénne nur durch Betriebsstillegungen und
Kurzarbeit korrigiert werden. Das Uebel liege vielmehr
im ungeniigenden Ausnitzungsgrad des Maschinenparks
und der damit verbundenen mangelnden Produktivitit
und der fehlenden Verdienstspannen. M. Ludwig ver-
langte im Hinblick auf den wachsenden Textilverbrauch
pro Kopf der Bevoélkerung keine Herabsetzung der Pro-
duktion von Baumwollgarnen und Geweben, sondern viel-
mehr die Aufrechterhaltung des bisherigen Produktions-
volumens unter der Bedingung allerdings, daB gleichzeitig
die Kosten durch Rationalisierung und Modernisierung
der Betriebe gesenkt werden kénnen.

AnschlieBend wandte sich M. Ludwig den Entwicklungs-
landern zu, wo das Problem der Produktionskapazitit
ebenfalls existiere, nur in anderer Weise. Er wies darauf
hin, daB den Entwicklungslindern die Industrialisierung
durch die Neuansiedlung von Textilbetrieben nicht ver-
wehrt werden koénne, denn die Entwicklungslidnder miis-
sen flir ihre Bevilkerung Beschiftigungsmoglichkeiten
schaffen und durch Exporte Wihrungsdevisen erarbeiten.
Diese Ziele lassen sich allerdings nicht so einfach errei-
chen, wie sich der GrofBteil der Entwicklungslénder dies
in der Regel vorstellt. Die Verwirklichung von Erweite-
rungsprojekten fiir bestehende Textilkapazititen geschieht
meistens ohne geniigende Kenntnisse des Inlandmarktes

Industrielle

und insbesondere der ausldndischen Absatzgebiete. Es ent-
stehen deshalb fiir die neu errichteten Textilfirmen in den
Entwicklungslédndern oft betrichtliche Schwierigkeiten,
die nur lberwunden werden koénnen, wenn ihnen von
Staats wegen ein besonderer Schutz zugestanden wird,
der entweder in hohen Zoéllen oder in Exportpriamien be-
steht. Es ist sehr naheliegend, daB die traditionellen
Textilldnder sich durch die Exporte der Entwicklungs-
lander nicht ohne weiteres aus angestammten Export-
mirkten verdriangen lassen und insbesondere die einhei-
mischen Méarkte nicht preisgeben. Um diese Spannungen
zwischen den Industrien in Entwicklungsldndern auf dem
Gebiete der Textilien abzuschwéchen, hat das GATT den
AbschluB3 eines langfristigen Abkommens iiber den inter-
nationalen Handel mit Baumwollwaren gefordert. M. Lud-
wig beniitzte die Gelegenheit, um den Textilindustriellen
in Erinnerung zu rufen, daf3 dieses GATT-Abkommen dem
Sinn und Geiste nach eher expansiv charakterisiert wer-
den miisse. Die Erfahrungen, die mit dieser Regelung
gemacht wurden, scheinen aber eher darauf hinzuweisen,
daB das Abkommen nicht tiberall richtig interpretiert
worden sei. Nach dessen Inkrafttreten versuchten nédmlich
die Vertragspartner, auf ihre Weise Vorteile daraus zu
ziehen. Die Entwicklungsldnder benutzten das Abkommen
als ein Mittel, um die Importe auf ein Minimum zu redu-
zieren, wihrend die Exportlinder einen grof8tmoglichen
Anteil am Handel zu erreichen suchten. Das Ergebnis
war, daB die Gefahr der Marktzerriittung weiterhin an-
hielt und das GATT-Abkommen sich bis heute fiir keines
der unterzeichneten Lander zur vollen Befriedigung aus-
gewirkt hat. Es soll Aufgabe des GATT sein, die Lehren
aus den bisherigen Erfahrungen des Baumwollabkommens
zu ziehen. Es wird allerdings nicht einfach sein, eine be-
friedigende Losung der Probleme zu finden, die sich aus
der werdenden Industrialisierung der Entwicklungslédnder
und den drohenden Struktursorgen der traditionellen
Textilindustrien in den «alten» Léndern ergeben. Hier
liegt die Wurzel des weit verbreiteten Textilpessimismus
in Europa wie auch in den USA. Das Beispiel Lancashires
steht deutlich vor aller Augen. Aber man braucht den
Blick nicht nur nach England zu lenken. Den Verkauf und
die Stillegung verschiedener Baumwollspinnereien und
-webereien in andern europdischen Lindern dokumen-
tieren deutlich den im Gang befindlichen Strukturwandel.

Niemand wird die Textilindustrialisierung der Entwick-
lungsldnder verbieten konnen. Auch ist zu bezweifeln, daQ3
es langfristig gelingt, die in den Entwicklungsldndern
produzierten Textilien an Ort und Stelle zu konsumieren
und so vom Weltmarkt fernzuhalten. Mit Textilien wer-
den die jungen Volker ihre Einfuhr bezahlen wollen. In
dieser niichternen Tatsache liegt die Grenze der Verstédn-
digungsmoglichkeiten im Rahmen des GATT.

Nachrichten

Angebot und Nachfrage auf dem japanischen Rohseidenmarki
Dr. P. StraBer

Das japanische Landwirtschafts- und Forstministerium
(MAF) publizierte kiirzlich einen Bericht {iber die jiingste
Entwicklung von Angebot und Nachfrage auf dem japa-
nischen Rohseidenmarkt und einen Ausblick auf die mut-
mafBliche Gestaltung des neuen Seidenjahres 1963/64. Wir
vermitteln hier eine Zusammenfassung der wichtigsten
Feststellungen dieses Berichtes.

In einem Riickblick auf die Entwicklung in den letzten
Jahren wird zunichst die Seidenraupenzucht behandelt.
Hier wird festgehalten, daBl die Coconproduktion seit
Kriegsende bis 1957 von Jahr zu Jahr zunahm. Im Jahre
1958 ging die Nachfrage zuriick, was dazu fiihrte, daf3 ein

Teil der Maulbeerbaumkulturen anderweitig belegt wurde.
Dies hatte zur Folge, daBl die Coconproduktion im Jahre
1959 im Vergleich zum Vorjahr um etwa 5% zuriickging.
Seither ist wieder ein leichter Anstieg zu verzeichnen, mit
Ausnahme des Jahres 1962, in welchem ein neuer Riick-
gang auftrat, vor allem zurlickzufiihren auf die Auswir-
kungen der unglinstigen Witterungsverhéltnisse. Die Fla-
che der Maulbeerbaumpflanzungen nahm von 1952 bis
1958 kontinuierlich um etwa 3% pro Jahr zu, fiel 1958
um etwa 10 % zuriick, und seither ist sie jdhrlich um etwa
1 % weiter zuriickgegangen. Auch die Zahl der Seidenrau-
penziichter nimmt seit 1953 sté@indig ab. Betrug sie 1955
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noch etwa 800000, so sank sie bis 1962 auf weniger als
600 000. Daf3 die Coconproduktion trotz sinkender Zahl von
Ziuchtern und verringerter Anbauflidche stieg, ist darauf
zuriickzufithren, dal die Produktivitdt pro Farm und der
Coconertrag pro Are gesteigert werden konnten. Dieses
Resultat war moglich, indem kleine, unrentable Zucht-
betriebe stillgelegt, wenig produktive Maulbeerbaumfelder
aufgehoben und bei der Produktion verbesserte und ar-
beitsparende Methoden angewandt wurden. Zudem mach-
ten die Methoden des Diingens und der Maulbeerbaum-
pflege Fortschritte. AuBerdem wurden in bedeutendem
MaBe Maulbeerbaumpflanzungen zusammengelegt, und die
Zichter gingen auf verschiedenen Gebieten zu vermehrter
Zusammenarbeit iiber. Die Entwicklung der japanischen
Seidenraupenzucht in den letzten acht Jahren geht aus
folgender Tabelle hervor:

Entwicklung der Seidenraupenzucht

Jahr Zahl der Fldche der Zahl der Cocon-
Seiden- Maulbeer- Brutzellen ertrag
raupen- baumfelder in 1000 in Tonnen
zlichter in ha

1955 808 520 187 280 3937 114 373

1956 789 732 191 209 3926 108 169

1957 763 797 191 535 4161 119 454

1958 729 317 189 144 4115 116 724

1959 675 487 169 300 3812 110 544

1960 645 675 165 600 3 896 111 208

1961 628 600 163 400 4 069 115 287

1962 596 545 161 700 3802 109 066

Priift man die Fortschritte der Produktivitdt im einzelnen,
so ist festzuhalten, daBl der Coconertrag pro 10 Aren An-
baufldche von 1952 bis 1959 um etwa 1% pro Jahr anstieg
und seit 1959 um jiahrlich 2 %. Bezogen auf die Arbeits-
stunde stieg die Coconproduktion von 1952 bis 1959 jéhr-
lich um 4 % und seither sogar um 8 %.

Die Coconproduktion im Jahre 1962 erreichte 109 000
Tonnen, d.h. 54 % weniger als im Vorjahr mit 115000
Tonnen. Nach Zuchtperioden betrug die Friihlingsproduk-
tion 51 000 Tonnen, die Sommer- und Frithherbstproduk-
tion 22 500 Tonnen und die Herbstproduktion 35000 Ton-
nen. Diese Zahlen stellen Riickgénge von 1,7 %, 11,56 % und
6,4 % im Vergleich zu den entsprechenden Vorjahresergeb-
nissen dar. Der bedeutendste Einzelfaktor, der fiir diesen
Riickgang verantwortlich ist, liegt im schlechten Wuchs
der Maulbeerbaumblitter als Folge der ungiinstigen Wet-
terverhiltnisse.

Zu der Entwicklung der Coconpreise erkldrt das MAF,
daB der Durchschnittspreis fiir 1 kg Cocons entsprechend
dem Trend der Rohseidenpreise angestiegen sei. 1959 be-
trug er 416 Yen (ca. Fr. 5.10%), 1960 504 Yen, 1961 528 Yen und
1962 619 Yen (ca. Fr.7.40). Damit stiegen auch die Lohne pro
Arbeitstag einer Familie an, und zwar bezogen auf einen
Index von 1959 = 100 auf 140 im Jahre 1960, auf 156 im
Jahre 1961 und auf 202 im Jahre 1962. Trotz dieser Ver-
doppelung innert weniger Jahre erreichte der Familien-
Taglohn im Jahre 1962 lediglich 582 Yen (ca. Fr. 7.—) und
liegt noch immer erheblich tiefer als derjenige der Reis-
und Friichtepflanzer.

In letzter Zeit schritt die Rationalisierung der Seiden-
spinnerei in Japan stark voran, hauptséichlich infolge der
Installation wvon automatischen Spinnmaschinen. Noch
1955 wurden nur 9% der gesamten Rohseidenproduktion
auf automatischen Maschinen gesponnen, wéhrend dieser
Prozentsatz auf 70 % im Jahre 1960 und auf 74 % in der
Zeit vom Juni 1962 bis Februar 1963 anstieg. Die Zahl der
mechanischen Seidenspinnereien sank von 271 im Jahre
1955 auf 173 im Februar 1963, woraus die Tendenz zur
Konzentration auf gréBere Betriebe hervorgeht.

* Die Umrechnung basiert auf dem heutigen Devisenkurs von
100 Yen = Fr. 1.20. Es ist zu beriicksichtigen, daB3 die Verhiltnisse

in Japan nicht ohne weiteres mit denjenigen in der Schweiz
verglichen werden kénnen.

Die Rohseidenproduktion wihrend der Periode von Juni
1962 bis Februar 1963 erreichte 245540 Ballen, was einer
bescheidenen Erhéhung um 1% im Vergleich mit der glei-
chen Periode des Vorjahres gleichkommt. Der Vorrat an
Cocons in den Spinnereien per Ende Februar 1963 betrug
28 103 Tonnen, was im Vergleich zum Stock vor Jahres-
frist von 32657 Tonnen einen Riickgang um 14 % bedeu-
tet. Selbst wenn der Vorrat von Cocons am Ende des letz-
ten Seidenjahres, d.h. Ende Mai 1963, auf das neue Sei-
denjahr iibertragen wird, diirfte die Produktion von Roh-
seide in den drei Monaten vom Mairz bis Mai 1963 leicht
unter dem Vorjahresergebnis von 81 659 Ballen liegen. Das
bedeutet, daB die Gesamtproduktion im Seidenjahr 1962
auf 317 000 Ballen geschétzt wird, was einen Riickgang um
2,4 % gegeniiber dem Ergebnis von 324 000 Ballen im letz-
ten Seidenjahr bedeutet.

Verfolgt man die Entwicklung der Nachfrage nach Roh-
seide, so ist festzustellen, daB die Rohseidenexporte seit
1959 einen sinkenden Trend zeigen. Die USA, die bisher
etwa 50 % der japanischen Exporte aufnahmen, senkten
ihren Anteil, wdhrend das Gewicht der europiischen
Mirkte als Abnehmer zunimmt. Der Riickgang der China-
seide in Europa war fiir die Erh6éhung der Importe aus
Japan mitbestimmend. Der Export von gezwirnter Seide
steigt von Jahr zu Jahr, wobei die USA zu den Haupt-
abnehmern zdhlen. Die Exporte von Seidengeweben zeig-
ten eine bemerkenswerte Zunahme bis 1959, um seither
wieder zurlickzugehen. Auch in diesem Sektor ist ein
Riickgang der relativen Bedeutung der USA als Abnehmer
und eine Zunahme der Bedeutung der europdischen Mirkte
festzustellen. Die Ausfuhr von fertigen Seidenprodukten
zeigt von Jahr zu Jahr einen Riickgang. Die Nachfrage
nach hochwertigen Seidenkimonos im Inland blieb sehr
stark, parallel dem erhohten Anteil der Ausgaben fiir
Bekleidung als ein Resultat der steigenden Einkommen
und des hoheren Lebensstandards.

Alles in. allem ist die gute Nachfrage nach Rohseide
zum groBlen Teil dem erhohten Inlandbedarf zuzuschrei-

" ben; aber da die Seide immer mehr zu einem Artikel fiir

kaufkriftige Konsumenten wird, ist sie in vermehrtem
MafBle von modischen Einfliissen abhéngig, wie dies wih-
rend des groBlen Exportes von Seidengeweben im Jahre
1959 und bei der jetzigen blithenden Nachfrage nach
Seidenkimonos deutlich wurde. Die Struktur der Nach-
frage ist somit nicht unbedingt stabil.

Vergleicht man den Rohseidenverbrauch wéhrend der
Zeit von Juni 1962 bis Februar 1963 mit der entsprechen-
den Periode des Vorjahres, so erreichte der Inlandver-
brauch 145 446 Ballen oder 2% weniger und der gesamte
Export (Rohseide + Seidengewebe + Seidenprodukte, um-
gerechnet in Rohseide) ein Quantum von 94 947 Ballen
oder 5% weniger als im Vorjahr. Vom Gesamtexport
erreichte die Rohseidenausfuhr 53625 Ballen oder 10 %
weniger als im Vorjahr. Die Verschiffungen nach den
USA sanken um 18 %, wihrend diejenigen nach Europa
um 5% zunahmen. Die Ausfuhr von Seidengeweben und
Seidenprodukten, umgerechnet in Rohseide, erreichten
ungefdhr 27000 Ballen oder 4% mehr als im Vorjahr.
Wéiahrend der zweiten Héilfte des Kalenderjahres 1962
gingen die Sendungen nach den USA um 13 % zuriick,
wihrend sie nach Europa um 22 % anstiegen.

Der mittlere Rohseidenpreis fiir die Zeit von Juni 1962
bis Miarz 1963 (Grége 20/22 Grad AA, loko Yokohama)
betrug 5437 Yen per kg (ca. Fr. 65.—), was einer bemer-
kenswerten Zunahme um 33 % im Vergleich zum mittleren
Preis des Vorjahres von 4029 Yen (ca. Fr. 48.—) gleich-
kommt. Die Rohseidenpreise stiegen auch nach dem Ja-
nuar 1963 weiter an, und der durchschnittliche Preis fiir
den Monat Méirz betrug 6471 Yen (ca. Fr. 78.—). Inzwi-
schen stiegen die sichtbaren Stocks in Yokohama und
Kobe, die zu Beginn des Jahres 4608 Ballen betrugen,
stdndig an und erreichten Mitte April einen Stand von
6266 Ballen.
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In einem Ausblick auf die Situation von Angebot und
Nachfrage im Seidenjahr 1963 erklart das MAF, daB3 die
Coconernte im Seidenjahr 1963 112 500 Tonnen erreichen
diirfte, was einer Steigerung um 3,1 % gegeniiber den im
Jahre 1962 tatséchlich erzielten 109 100 Tonnen entspre-
chen durfte. Nach Zuchtsaisons werden die Friihjahrs-
und Sommer/Herbsternten auf 51400 und 61 100 Tonnen
geschitzt, was Steigerungen um 1,9 % und 5,0 % im Ver-
gleich zum Vorjahr gleichkommt. Es sind jedoch ver-
schiedene Faktoren mitzuberiicksichtigen, so die Wachs-
tumsstorungen der Maulbeerbdume wéahrend des letzten
Jahres, Schiden an den Bidumen durch Schneefille und
anormale Kéalteperioden einerseits sowie der Anreiz der
hohen Coconpreise flir die Ausdehnung der Seidenzucht
durch die Ziichter anderseits. Es ist moglich, daB sie
deshalb die Maulbeerbdume sorgféltiger pflegen und da-
mit einen erhdhten Ertrag erzielen werden. Trotz ver-
mehrter Zusammenarbeit und rationellerer Methoden der
Raupenfiitterung und anderer arbeitsparender Techniken
stellt der Mangel an Arbeitskriften einen EngpaBl dar,
so daBl keine iiberdurchschnittliche Erhohung der Pro-
duktion erwartet werden darf.

Entsprechend dem erhohten Coconertrag rechnet man
fiir das Seidenjahr 1963 (Juni 1963 bis Mai 1964) auch mit
einer leichten Zunahme der Rohseidenproduktion gegen-
iiber dem Vorjahr und schitzt sie auf ungefiahr 320 000
Ballen. Da auch die sichtbaren Stocks zu Beginn des
neuen Seidenjahres erheblich hoher waren als vor Jahres-
frist, diirfte das gesamte Angebot (Stocks und Produktion)
héher ausfallen als im Seidenjahr 1962.

Die Ausfuhr von Rohseide wird in ungefidhr gleicher
Hohe angenommen wie im Seidenjahr 1962, dagegen ist
ein Riickgang der Exporte von Seidengeweben und von
gezwirnter Seide zu erwarten. Der Seidenverbrauch im
japanischen Inland dirfte weiterhin erheblich bleiben
und den Vorjahreswert iibersteigen. Gesamthaft betrach-
tet wird eine betrdchtliche Erhohung des Verbrauchs vor-
ausgesagt.

Angesichts dieser Sachlage glaubt das MAF, daf} die
Rohseidenpreise weiterhin hoch bleiben werden und im
Seidenjahr 1963 im Durchschnitt {iber demjenigen des
Vorjahres liegen diirften, wobei gewisse Schwankungen
nicht zu umgehen sein werden.

Textilbericht aus GroBbritannien
B. Locher

Zunehmende Automatisierung im Baumweoellsektor

AnlaBlich der kiirzlichen Jahresversammlung der In-
ternational Cotton Federation in Athen fiihrte der Prasi-
dent der British Spinners’ and Doublers’ Association,
Mr. Fred Dunkerly, u. a. aus, daf3 die britische Baumwoll-
industrie seit dem Anlaufen des im Jahre 1959 durch die
Regierung veranlaBten Reorganisationsprogrammes gute
Fortschritte erzielt habe. Die statistischen Angaben, die
sich auf die Textilindustrie im allgemeinen bezdgen, wie-
sen gesteigerte Kapitalaufwendungen von 14,2 Mio £ im
Jahre 1958 auf 16,6 Mio £ 1959 auf, wihrend sie bis 1960
eine Zunahme auf 20,6 Mio £ erfuhren, respektive bis zum
Jahre 1961 eine solche auf 25,5 Mio £.

Die Mulespindeln in "der britischen Baumwollindustrie
wiirden heute bloB 17 % der gesamten Spindelkapazitidt
ausmachen, wihrend sie kurz nach Beginn der Reorgani-
sation noch 23 % und vor der Einfiihrung des Programmes
39 % ausgemacht hidtten. Die automatischen Webstuhlein-
heiten betriigen derzeit 35 % der gesamten Webstuhlanzahl,
wogegen ihr Anteil kurz nach Beginn des Programmes
28 % und zuvor bloB 19 % dargestellt hitte.

Heute  laufe annidhernd ein Drittel der Spindeln im
Baumwollsektor im Zwei- oder Dreischichtenturnus, ge-
geniliber nur einem Zwanzigstel der Spindelkapazitdt vor
Anfang des Rationalisationsprogrammes. Die Proportion
der Webstiihle, welche in Zweischichtenbasis arbeiten,
habe gleichzeitig von 15% auf 24 % und jene auf Drei-
schichtenbasis von weniger als 5% auf 13 % zugenommen.

Schitzungsweise 45 % des versponnenen Garnes im
Baumwollsektor und etwa 55 % der gewebten Stoffe wiir-
den heute auf Maschinen entstehen, die bei zwei- oder
dreischichtiger Arbeitszeit produzierten. Seitdem sich die
Reorganisation in der Abwicklung befinde, sei die Pro-
duktion in der britischen Baumwollindustrie pro Kopf
ungefidhr um 15 % gestiegen, und zwar trotz einer Reduk-
tion der wochentlichen Arbeitsstunden.

Was die Zusammenlegung von Firmen im britischen
Baumwollsektor betrifft, so ist sie, Mr. Dunkerly gemé&s,
bisher eher zégernd erfolgt, wogegen sich heute in dieser
Hinsicht eine Beschleunigung abzeichne. Diesbeziiglich
betonte der friihere Prisident des britischen Baumwoll-
amtes (Cotton Board), Lord Rochdale, unlidngst, daBl die
Notwendigkeit fiir Lancashire in der Bildung gréBerer
Gruppen bestiinde. Er denke allerdings nicht daran, dal3

die Textilindustrie nur aus GroBkonzernen wie im Stahl-
und Automobilsektor bestehen sollte. Hingegen weise die
heutige Struktur in der britischen Baumwollindustrie eine

_ sehr hohe Proportion an kleineren Firmen auf, die der

gegenwiértigen Situation kaum zum Vorteil gereichen
wiirde. Die Existenz von kleineren Firmen brauche nicht
aufgelost zu werden, jedoch miisse das Riickgrat der
Baumwollindustrie aus GroB8konzernen bestehen, die den
zunehmenden Anforderungen im weltweiten Konkurrenz-
kampf gewachsen seien.

Bessere Absatzprognosen

Eine optimistische Darstellung der Aussichten der bri-
tischen Baumwollindustrie geht aus der letzten viertel-
jéhrlichen Statistik des Cotton Board hervor. Der Schlie-
Bung von Spinnereien und der Reduktion von Maschinen-
anlagen ist pro Maschineneinheit eine durchschnittliche
Produktionsverbesserung gefolgt. Das gegenwirtige Pro-
blem ist nicht in der Produktion zu suchen, sondern im
sehr niedrigen Niveau der Preise und Gewinnmargen.

Im Moment werden Anzeichen einer Erholung des
Absatzes in ladngeren Auftragslisten im Spinnerei- und
Doubliersekior wahrgenommen sowie in den geringeren
Vorréten an Fertigwaren, vornehmlich an Geweben, in
den Spinnereien, ferner im konstanten Vorratsabbau bei
den Bekleidungswarenproduzenten, bei den Grossisten und
Detaillisten. Der Gewebevorrat bei den Webereien, Be-
kleidungsproduzenten und bei den Rohgewebeimporteuren
verzeichnete in den zwolf Monaten bis Ende Juni 1963 eine
eher konservativ geschétzte Abnahme um 40 Millionen
Quadratyards (a 0,836 gm).

Der Abgang von 8800 Arbeitskrdften in der britischen
Baumwollindustrie, der in den sechs Monaten bis Ende
Juni 1963 stattfand, hat die Gesamtreduktion der vollen
Beschiftigtenanzahl innerhalb von zwolf Monaten auf
rund 8% gesteigert. Durch diese Senkung ist die Pro-
duktion dank besserer Produktivitdt und teilweise ver-
ringerter Arbeitsstunden kaum betroffen worden.

Vom internationalen Standpunkt aus diirfte sich dem
Bericht des Cotton Board zufolge die Tendenz einer Pro-
duktionsabnahme von Baumwollerzeugnissen in den nicht-
kommunistischen Lindern abgeschwéicht oder ins Gegen-
teil gewandelt haben. Bei weitem den groBten Riickgang
in der Produktion von Baumwollgarn verzeichneten im
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zweiten Quartal 1963 die Vereinigten Staaten. In GroB3-
britannien, Europa und Japan war die Riickbildung ge-
ringfligig, wogegen die Produktion in Indien gleichzeitig
jene in der Vergleichszeit 1962 lbertraf.

Im internationalen Absatz von Baumwollgeweben ist
ebenfalls eine Erholung festzustellen. Die Exporte der
wichtigsten Lieferldnder lagen im zweiten Quartal 1963
auf anndhernd derselben Basis wie im ersten Quartal 1963
und wiesen gegeniiber der Vergleichszeit 1962 einen Riick-
gang um bloB 3% auf, wogegen die Abnahme im ersten
Quartal noch 9% betragen hatte.

Baumwollabkommen mit Portugal

Unldngst wurde zwischen der britischen und portugie-
sischen Regierung ein Abkommen betreffend die Begren-
zung der Ausfuhr von Baumwolltextilien aus Portugal
nach dem britischen Markt getroffen, das in der briti-
schen Baumwollindustrie mit Genugtuung aufgenommen
worden ist.

Mit diesem Abkommen ist eine Einteilung der portu-
giesischen Lieferkategorien von Baumwollerzeugnissen er-
folgt, die auch das Niveau des Exportes festlegt. Dieses
soll sich im Rahmen der portugiesischen Ausfuhr von Baum-
wollgarnen, Rohgeweben, Fertiggeweben und Fertigartikeln
bewegen, die in den zwolf Monaten bis Ende August 1963
erreicht wurde. Die tatsdchlichen Lieferungen in diesem
Zeitabschnitt bezifferten sich auf 1,7 Mio 1b (2453 g) Garn;
auf 21,6 Mio Yard (a 915 mm) Rohgewebe und auf 8,9 Mio
Yard Fertiggewebe. Die jiahrliche Lieferrate auf der Basis
der ersten acht Monate dieses Jahres liegt jedoch weit
hoher, n&dmlich bei 2,1 Mio 1b Garn, bzw. 25,5 Mio Yard
Rohgewebe und bei 10,6 Mio Yard Fertiggewebe. Dieses
Abkommen ist das erste, das die portugiesische Textilaus-
fuhr nach Grofibritannien einer Begrenzung unterwirft.

Hongkong verkauft Textilquoten fiir den britischen Markt

Das Commerce and Industry Department von Hongkong
nahm vor kurzem zu einer Kritik seitens einer Textil-
importfirma in Cardiff (Wales) Stellung, wonach einige
Textilfirmen in Hongkong sich mit dem Kauf und Verkauf

von Lieferquoten fir den Export von Textilien nach
GrofBbritannien befaBt haben sollen. Es wurde zugegeben,
daB solche Transaktionen vorgekommen sind. Das Depart-
ment unterstrich jedoch, daB solche Praktiken die Preise
der Textilien hinauftreiben wiirden; andererseits gestatte
es den legalen Transfer jeder Quote unter gewissen ge-
setzlichen Bedingungen, im Interesse der Textilindustrie
der Kolonie. Einer der bedeutendsten Importeure von
Textilien aus Hongkong, die Firma I. D. and S. Rivlin in
Cardiff, nahm vor kurzem in einem Hongkonger Tagblatt
zu diesen Methoden Stellung und betonte, daBl diese die
Importeure veranlassen wiirden, sich mit Textilwaren aus
Macao und Indien einzudecken, wo diese zu konkurrenz-
fahigeren Preisen erhiltlich seien.

Ein Team des British Cotton Board, das kiirzlich zwecks
Studien der Absatzmoglichkeiten von britischen Baum-
wollwaren Finnland und daraufhin Schweden bereiste,
fand es geradezu tuberraschend, daBl zahlreiche britische
Baumwollerzeugnisse dem finnischen Bedarf und Ge-
schmack entsprechen. Der gute Ruf von britischen Baum-
wollwaren in Finnland habe in den letzten Jahren bedeu-
tend zugenommen.

Das sogenannte Finefta-Abkommen habe in Finnland
bereits gute Friichte gezeitigt; heute bestlinden nicht genug
Vertreter, welche britische Baumwollwaren in Finnland
bekannt machten. Der Zoll auf Textilien auf der Liste
des Finefta soll im Mai 1964 auf 60 % gesenkt werden.

In diesem Zusammenhang sei erwédhnt, dal andererseits
cine Gruppe bedeutender amerikanischer Textilunterneh-
mer vor kurzem der weltbekannten britischen Porzellan-
firma Josiah Wedgwood and Sons in Barlaston, bei Stoke-
on-Trent (nordwestlich London), einen zweitédgigen Besuch
abstattete. Die Firma Wedgwood hat sich bereitgefunden,
eine groBe Anzahl ihrer dekorativen Entwlirfe fiir Por-
zellanwaren den amerikanischen Interessenten zur Muste-
rung von Bekleidungsartikeln zur Verfiigung zu stellen.
Hierbei werden ungefihr siebzig diverse Muster in Be-
tracht gezogen. In diesem Zusammenhang wird die Cela-
nese Corporation of America 1964 eine groBangelegte
Werbeaktion flir Celanese-Gewebe mit Wedgwood-Ent-
wiirfen in die Wege leiten.

Betriebswirtschaftliche Spalte

Rationalisierungsmdglichkeiten im Klein- und Mittelbetrieb

Ludwig Rosner

Wenn ein Unternehmen erst unter dem Zwang der Not
mit RationalisierungsmaBnahmen beginnt, wird es meist
zu spat sein. Der Zeitdruck verhindert eine sorgfiltige
Analyse. Es wird an Symptomen herumkuriert, wiahrend
die Ursachen des Uebels nicht bekannt sind und deshalb
auch weiterwirken. Es kommt hinzu, daf3 in Betrieben, in
denen nicht laufend rationalisiert wird, die Mitarbeiter an
Umstellungen nicht gewdhnt sind, weshalb der Effekt der
Rationalisierung infolge Umstellungs- und Anpassungs-
schwierigkeiten meist ausbleibt.

In jedem Betrieb gibt es stets etwas zu verbessern. Der
ArbeitsfluB3, die Kapitalverteilung, die Ausnutzung der
Betriebseinrichtungen und Maschinen konnen verbessert
werden, die Betriebsmittel konnen sparsamer verwendet,
Ladenhiiter konnen aufgebraucht, die Lagerhaltung kann
vereinfacht und erméafBigt werden. Methodisches Vorgehen
und Arbeitsstudien bringen manche schwache Stelle im
Betrieb ans Licht. Man kann das Vorschlagswesen beleben,
die zwischenmenschlichen Beziehungen verbessern, eine
zweckméfBige und den betrieblichen Notwendigkeiten
angepalte Personalforderung einleiten usw. Das sind viel-
fach ergiebige Rationalisierungsmoglichkeiten.

Rationalisierung hat nicht nur eine wirtschaftliche Seite

Kurzschliissig gedacht, sieht man allgemein nur die
wirtschaftliche Rationalisierung. Es gibt aber die tech-
nische, die organisatorische und die wirtschaftliche Ratio-
nalisierung.

Die technische Rationalisierung sucht iiber die Typisie-
rung der Produkte, verbesserte neue Maschinen, ziligigen
Ablauf samtlicher Arbeits-, Transport- und sonstiger Vor-
gidnge zu einem besseren Ergebnis zu kommen. Typisch
technische Wege der Kostensenkung sind der in Richtung
der Rationalisierung zielende Fortschritt der Technik, das
Streben nach Normalisierung der wichtigsten Einzelteile
und die Beschrénkung der Formen von Vorprodukten.

Zur organisatorischen Rationalisierung gehdrt, was unter
«Taylorismus» verstanden wird, ndmlich die Herabsetzung
der pro Produkteinheit notwendigen Arbeitsmenge durch
Verbesserung der Arbeitsmethoden und bessere Auslese
der Arbeitenden. Man strebt durch genaue Analyse der
Arbeitsprozesse danach, fiir jede Arbeitsfunktion die beste
Form zu finden und fiir jede Arbeit die geeignetsten Men-
schen. Die Arbeitsvorgidnge werden nach Art und Zeit
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erforscht und entsprechend organisiert. Pramienlohne,
verbesserte Werkzeuge und Anlernung der Arbeitskrifte
haben sich als Mittel der Verbesserung des Arbeitsergeb-
nisses erwiesen. Voraussetzung dabei ist die Aufteilung
des Betriebes in Funktionsbereiche. Verbesserte Methoden
der Arbeitsteilung und die Anwendung der Psychotechnik
vervollstdndigen das System.

Die wirtschaftliche Rationalisierung schlieBlich ist nur
stufenweise von der technischen tiber die organisatorische
Rationalisierung zu verwirklichen. Kaufménnische Wege
der Kostensenkung sind geschickte wirtschaftliche Dispo-
sition, die Verwirklichung des Prinzips der Vollbeschéafti-
gung (niedrigste Abschreibungsquoten, denn der Kiufer
hat keinen Grund, Kosten fiir Anlagennutzung zu vergii-
ten, die fiir sein Produkt gar nicht notwendig waren) und
die Preispolitik. Thre Aufgabe ist es, durch richtige Be-
messung des Verkaufspreises dafiir zu sorgen, daB der
Betrieb immer voll beschiftigt ist. Auch das Wirken des
Kaufmanns auf der Einkaufsseite kann sich auf die Ratio-
nalisierung auswirken.

Rationalisieren ohne zu investieren

RationalisierungsmafBnahmen miissen nicht immer Geld.

kosten. Oft genligt fiirs erste ein besserer Einsatz der vor-
handenen Mittel. Man wird auch nicht sogleich auf eine
kostensparende, in ihrer Anschaffung aber teure Betriebs-
einrichtung, ein neues technisches Verfahren oder kost-
spielige Biiromaschinen iibergehen konnen, sobald nur
erkannt ist, daB auf diese Weise eine Rationalisierung
moglich ist. Wichtiger als Geld ist die Bereitschaft zum
objektiven Erkennen von Rationalisierungsmoglichkeiten.
Denn die Gewdhnung an die einmal so oder so geartete
betriebliche Wirklichkeit und Umwelt,-an den eingelaufe-
nen ArbeitsprozeB, 146t die meisten Menschen «betriebs-
blind» und Verbesserungsmoglichkeiten gegeniiber ver-
schlossen werden. Durch die dauernde Bereitschaft, jede
Moglichkeit — etwa durch Vereinfachung eines Arbeits-
vorganges, Anschaffung neuer Maschinen, Zusammen-
legung mehrere Vorgénge, Zentralisierungs- oder Dezen-
tralisierungsmaBnahmen zu rationalisieren — tatséchlich
zu nutzen, bleibt der Wille zu unbefangenem Beobachten
erhalten. Von unrationellen Betriebsmitteln, Funktionen
und Arbeitsvorgéngen geht dann eine stidndige Unruhe
aus, die zum Handeln auffordert.

Bei der Rationalisierung ergeben sich fiir den Klein-
und GroBbetrieb unterschiedliche Schwierigkeiten. Wih-
rend beim GrofBlbetrieb in der Regel ein umfassendes
Spezialwissen vorhanden ist (Unterhaltung wvon «Stabs-
abteilungen», Beschéftigung von Spezialisten, bessere Aus-
bildung der Personen in Schliisselstellungen), infolge der
relativen Unbeweglichkeit der Organisation jedoch nur
zogernd zur Anwendung kommt, geht der Kleinbetrieb —
da in der Regel nur wenige, aber entscheidungsberechtigte
Miénner an seiner Spitze entscheiden — ohne ‘viel Um-
schweife an Verdnderungen, die sich in der Folge als ver-
fehlt erweisen konnen. Im GroBbetrieb muB deshalb die
Aufmerksamkeit auf die forcierte Durchsetzung einmal als
richtig erkannter MaBnahmen gelenkt werden, wihrend
dem XKleinbetrieb mehr Sorgfalt beim Beobachten und
Durchdenken der Fakten zu wiinschen ist, bevor eine
Entscheidung geféllt wird, die weittragende Folgen hat.

Was der Rationalisierung entgegensteht

Es gibt aber eine ganze Reihe von Erschwernissen bei
der praktischen Rationalisierungsarbeit, die fiir Betriebe
jeder GroBe wirksam werden koénnen:

1. Das Denken in iiberkommenen Denkvorstellungen. Es
heiBt dann etwa: «Das geht nicht», «das haben wir schon
einmal ohne Erfolg versucht», «wir machen das seit 20
Jahren so, und das hat sich bewihrt», «bitte keine Ver-
dnderung, die jetzige Organisation haben wir erst nach
vielen Miihen so gestalten kénnen», «das machen unsere
Leute nicht mit», «in der Praxis sieht das ganz anders
aus» u. 8. — Hier sollte man subjektive Erfahrung und

verblirgtes Wissen trennen und auf Grund des letzteren
entscheiden. Denn Erfahrung ist an die Personlichkeit
gebunden und deshalb nicht allgemein verbindlich.

2. Die jeweilige technisch-organisatorische Strukturie-
rung des Betriebes. Man hort dann folgende Einwénde bei
Rationalisierungsvorschligen: «Wir koénnen doch nicht
alles wieder umschmeiBlen», «wir haben doch gerade erst
(leider unrationell!) umgestellt», «bei unserer Betriebs-
gréBe geht das nicht», «die Konkurrenz macht es auch
nicht», «Produktion und Verkauf sind durch Kunden-
wiinsche bestimmt», «das sagen Sie mal unseren Leuten
vom Betrieb», u. 4. — Das wesentliche ist in solchen F&l-
len, daB man die Planung auf weite Sicht abstellt und das
Schiff in tédglicher Kleinarbeit allmihlich auf den neuen
Kurs bringt. So iiberwindet man die Trégheit der mitt-
leren und unteren Fiihrungsschicht, die auf der Erfahrung
beruht, daBl es mit der neuen Anordnung noch lange nicht
getan ist («bis in dem Laden etwas Kklappt, vergehen
Jahre»).

3. Personliche Eigenarten und Kultivierung personlicher
Vorteile. In vielen Unternehmungen ist die Organisation
ein getreues Spiegelbild der personlichen Eigenart des
fiilhrenden Mannes. Die Mitarbeiter sind bemiiht, dem
«Chef» jeden Willen zu tun (weil sie die Erfahrung ge-
lehrt hat, daff sie so am weitesten kommen). Daher man-
gelt es an Eigeninitiative der verantwortlichen Kriéfte.
Nach Verlustquellen wird nur dann geforscht, wenn der
«Chef» das wiinscht. Die Mitarbeiter sind vollauf damit
beschéftigt, jene Forderungen und Erwartungen zu erfiil-
len, auf denen der «Chef herumreitet». Im groBeren Be-
trieb machen es ihm die leitenden Angestellten nach. Sie
kultivieren ihre «Wiirde» und suchen ihren persdnlichen
Vorteil. Aus dieser Perspektive nehmen sie zu Rationali-
sierungsvorschligen Stellung. — Die richtige Einstellung
gegeniiber Rationalisierungsmoéglichkeiten muf3 hier von
der Spitze des Unternehmens ausgehen. Das alle ver-
bindende Betriebsziel muB3 in den Vordergrund gestellt
werden.

Rationalisierung ist eine Daueraufgabe

Diesen Schwierigkeiten steht die Notwendigkeit stén-
diger Rationalisierung gegeniiber. Die Entwicklung génnt
keinem Unternehmen einen Stillsfand. Wir befinden uns
erst am Anfang eines grundlegenden Wandlungsprozes-
ses, der sich, soweit man sehen kann, auf unbegrenzte
Zeit fortsetzen und dabei stindig an Intensitidt gewinnen
wird. Jeder Faktor, der an diesem Wandlungsproze3 be-
teiligt ist — die progressive Vermehrung der Bevoélke-
rung, die breitere und bessere Bildung, die Mobilitat der
Bevoilkerung und die modernen Kommunikationsmittel —,
wird in Zukunft noch groBere Verdnderungen ausldsen.
Hinzu kommt die allgemeine naturwissenschaftliche
Orientierung in Technik und Wirtschaft. Sie fiihrt zu einer
raschen Ausschopfung der jeweils moglichen Neuerungen.
Man kann nicht mehr abwarten, was die Konkurrenz
macht, um die eigenen Ziele festzulegen. Die Zeiten, in
denen man sich den neuen technischen Entwicklungen
gegeniiber abwartend verhalten konnte, sind vorbei. Man
kann nicht mehr die Konkurrenz vorschicken, um die
Fehler zu machen. Die Reaktionszeit der Unternehmer
muBte kiirzer werden.

Der Unternehmer wird heute, ganz gleich, auf welchem
Gebiete er sich betitigt, durch die Technik herausgefor-
dert. Er muBl sein Unternehmen und seine Organisation
so aufbauen, daB er sich gegen den stdndigen Wechsel
der Verfahren und gegen technische Neuerungen nicht zur
Wehr zu setzen braucht, sondern im Gegenteil auf sie ein-
gestellt ist, mit ihnen rechnet und sich den Fortschritt
nutzbar macht. Denn die erzielten technischen Fortschritte
und Neuerungen kommen in immer groéB8erer Geschwin-
digkeit auf ihn zu. Sie fiihren zu neuen Moglichkeiten
der Fertigung und des Absatzes. Der Zusammenschluf3 zu
groBeren Méirkten bringt nicht nur gréBere Absatzmog-
lichkeiten mit sich, sondern auch einen verstidrkten Wett-
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bewerb, auf den sich auch das kleine Unternehmen recht-
zeitig einstellen muB.

Jeder Betrieb wird andere Ansatzpunkte fiir die Ratio-
nalisierung finden. Es gibt keinen Betrieb, der nicht gleich-
zeitig an mehreren Stellen anfangen koénnte. Die Arbeit
kann im ganzen oder an einzelnen Stellen automatisiert,
an anderen wirtschaftlicher gestaltet werden. Material
kann eingespart werden, Betriebsmittel lassen sich ratio-
neller verwenden, die Organisation kann umgestellt wer-
den, wodurch Arbeitskréfte fiir andere Arbeitsplétze frei
werden usw. Die Schaffung einer neuen Ordnung und die
zweckmifBige Organisation sind stets auch Rationalisie-
rung. — Oft weist die Kostenrechnung Méngel auf; iiber-
groBen Bestdnden auf der einen stehen zu geringe Be-
stdnde auf der anderen Seite gegeniiber, wodurch erhoéhte
Lager- und Beschaffungskosten (telephonische Bestellun-
gen, Eil- und ExpreBfrachten, zusitzliche Belastung der
innerbetrieblichen Kommunikationswege) entstehen; die
Betriebskapazitdt wird nicht voll ausgenutzt; die Durch-

laufzeiten, AusstoBziffern und Qualitdt lassen sich ver- .

bessern; infolge des Fehlens einer langfristigen Planung
entstehen Fehldispositionen.

Rationalisierung der Verwaltungsarbeit

Im Bereich der Verwaltung beginnt die Rationalisierung
zweckmélBigerweise mit der Rationalisierung des Rech-
nungswesens. Denn wenn dieses richtig und im Gesamt-
zusammenhang organisiert ist, ist die Rationalisierung der
Verwaltung im groBen ganzen bereits miterledigt. Man
kann dann noch zusétzlich, wo es sinnvoll ist, elektrische
Addier- und Schreibmaschinen, Photokopiergerdte oder
Vervielfdltigungsapparate aufstellen und Diktiergerite
anschaffen (sofern sie tatsichlich benutzt werden sollen!).
Eine weitere Rationalisierungsmoglichkeit liegt in der
Schaffung zweckméfBiger Arbeitspldtze und in der rich-
tigen Personalauswahl und -schulung. ‘

Die Rationalisierung des Rechnungswesens sollte logi-
scherweise mit der Feststellung der notwendigen Erkennt-
nisse beginnen, die das Rechnungswesen liefern soll.
Daraus ergibt sich die Ordnung in Geschifts- und Be-
triebsbuchhaltung. Durch sie erhidlt dann die Geschéifts-
leitung Einblick in das gesamte betriebliche Geschehen.
Gewinn- und Verlustquellen werden erkennbar, der Trend
ist ersichtlich, und die Rentabilitét kann im gesamten wie
im einzelnen in richtiger Weise errechnet werden. Soll
das gesamte Rechnungswesen durch eine Umstellung ra-
tioneller gestaltet werden, so kommt es auf den kiirze-
sten Weg an, auf dem die Erkenntniswerte gewonnen
werden. Rationell kénnen sie durch Koppelung von Ar-
beitsgingen gewonnen werden. Diese Koppelung kann nur
mit vertikal arbeitenden Buchungsmaschinen und mit
Lochkartenverfahren auf kiirzestem Wege erfolgen.

Bei der Rationalisierung von Biiroarbeiten kommt man
zunichst an solche Verwaltungsarbeiten, die sich aus be-
kannten oder errechenbaren Groflen zusammensetzen. Sie
lassen sich technisieren und automatisieren, so z.B. die
Vorgiénge des Transportierens, Rechnens, Schreibens, Sor-
tierens, Vervielfédltigens, Lochens, Brief6ffnens und -fran-
kierens, Ablegens. Durch sinnvolle Anordnung von Ar-
beitsplitzen, Einfilhrung zweckentsprechender Kartei- und
Vordruckverfahren und moderne Ordnungsmittel ergeben
sich weitreichende Rationalisierungsmoglichkeiten. — Die
Rationalisierung im Biiro muB3 jedoch vor der planenden
und schopferischen Arbeit Halt machen; bei ihr 148t sich
nichts mechanisieren und systematisieren, ausgenommen
die dabei verwendeten Hilfsmittel.

Rationalisierung im Fertigungsbetrieb

Die Rationalisierung im Fertigungsbetrieb ist bisher am
weitesten fortgeschritten. Im Bereich der maschinellen
Fertigung haben sich Ingenieur und Kaufmann daran ge-
wohnt, «rationell» zu denken. Der Fabrikationsprozef3
wird so eingerichtet, daB bei moglichst geringem Auf-

wand ein moglichst optimaler Ablauf erreicht wird. Bei
einer Serienfertigung ist man bestrebt, die FlieBbinder
so aufzubauen, daBl sie mit moglichst geringen Kosten
moglichst hohe Stlickzahlen erreichen.

Ueber das weite Gebiet der Rationalisierung in der
Fertigung kann im Rahmen dieser Arbeit nicht einge-
gangen werden. Es sei jedoch auf eine noch nicht allge-
mein bekannte Neuerung bei Werkzeugmaschinen hinge-
wiesen, deren Bewegungsprogramme auf Lochkarten,
Loch- und Magnetbédndern gespeichert sind. Im Ablauf
einer spanabhebenden Fertigung lassen sich damit fol-
gende Tétigkeiten automatisieren: Transportieren, Zufiih-
ren, Ausrichten, Spannen, Einstellen und Messen — mit
einem Mehraufwand auch Kontrollieren.

Die Rationalisierung im Fertigungsbetrieb ist jedoch
merkwiirdigerweise an den Verwaltungsstellen spurlos
voriibergegangen. Die innerbetriebliche Auftragsabwick-
lung wird, da man sie dem Kompetenzbereich der Ange-
stellten zurechnet, nur selten in gleichem MafBe automa-
tisiert wie die Fertigung, obwohl das zweckmiBig und
moglich ist. Das gleiche trifft fiir die Arbeitsvorbereitung,
die Vor- und Zwischenkalkulation und das Formularwe-
sen zu. Betriebs- und Meisterbiiros etwa werden ohne
Riicksicht auf die iibertragenen Funktionen mit den glei-
chen Utensilien ausgestattet.

Unrationelle Verkaufsabteilungen

Die Verkaufsabteilungen zeichnen sich meist durch eine
besondere Dynamik aus. Man ist deshalb geneigt, dort
einen besonders hohen Stand rationeller Arbeitsgestaltung
zu vermuten. Oft ist jedoch gerade das Gegenteil der
Fall. — Jeder Bereich im Unternehmen hat seine Spe-
zifika, die sich das eine Mal positiv, das andere Mal ne-
gativ auf die Arbeitsgestaltung und damit auf die Renta-
bilitdt auswirken. Will man rationalisieren, dann muf
man sich von Gewohnheiten und Meinungen 18sen und
die Tatsachen suchen. Von ihnen kann man dann auf
Verbesserungsmoglichkeiten schlieBen. Die hdufigste Ver-
schwendung in den Verkaufsabteilungen liegt an der ana-
Iytisch nicht begriindeten Verwendung von Zeit und Geld,
und zwar sowohl bei Werbekampagnen als auch in der
téaglichen Arbeit und bei den Besuchspldnen der Rei-
senden.

Besonders in kleineren Betrieben haben die Verant-
wortlichen keine klaren Vorstellungen von der Wirkung
bestimmter WerbemaBnahmen, von rationellen Kunden-
besuchen oder ganz allgemein von der billigsten Art und
Weise, die Ware abzusetzen. Man richtet sich nach Kli-
schees, man inseriert, weil die Konkurrenz inseriert, man
stellt aus, weil sich das so gehort, man druckt Prospekte,
weil das so iiblich ist, man hat Reisende, und zwar in
jedem Bezirk, weil man sich an die Vorstellung gewdéhnt
hat, iiberall vertreten zu sein. Eine Analyse der Ergeb-
nisse der einzelnen Verkaufsbemiihungen kann auch
dann, wenn etwas in der ganzen Branche nach dem glei-
chen Schema gemacht wird, zu dem SchluB fiihren, da8
gegenteilige MaBnahmen lukrativer sind.

Rationalisierung der Personalfiihrung

Obwohl heute in den meisten Unternehmen {iiber einen
akuten Mangel an Arbeitskriften geklagt wird, kénnen
bei richtiger Arbeitsorganisation im Betrieb Krifte frei-
gesetzt werden. Aber auich in den Biliros liegt manche
Arbeitskraft brach. Es fehlt in den Unternehmen an sy-
stematischer Personalplanung. Man plant wohl die Arbeit
in der Fertigung und mdglicherweise noch Finanzen und
Umsatzziffern, 146t sich aber von den Forderungen der
kaufménnischen und technischen Abteilungen nach Ar-
beitskréaften iiberraschen. Wéahrend in der Fertigung noch
klare Vorstellungen iliber die notwendige Zahl von Ar-
beitskriften herrschen, 148t man in der Verwaltung und
selbst im Verkauf die Dinge unverstédndlicherweise erst
auf sich zukommen.
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Die Rationalisierung in der Personalorganisation be-
ginnt mit der allm&hlichen Verwirklichung der Maxime:
Den richtigen Mann an den richtigen Platz setzen. Das ist
ein langwieriger und kaum jemals endender ProzefB. Die
Miihe lohnt sich aber trotzdem. Wenn die Arbeit richtig
organisiert ist, kann man sukzessive nach Ueber- und
Unterbeschéftigten Ausschau halten. Falle von Unterbe-
schiftigung und Ueberbeschiftigung sind nicht selten.
Der Unterbeschiftigte wird genau so zum Unruheherd
wie der Ueberbeschiftigte.

Die Rationalisierung sollte nicht erst beim Riickgang
der Rentabilitdt einsetzen und dann bei einzelnen Maf3-
nahmen stehenbleiben. So betrieben, erhélt sie den Cha-
rakter von ZwangsmaBnahmen. Ein gelegentliches «Mul»
wirbelt zuviel Staub auf, um den erstrebten Zweck auch
nur anndhernd zu erreichen. Man mufl sich vielmehr zu
der Tatsache bekennen, daB der unaufhaltsame techni-
sche Fortschritt zu stdndiger Anpassung in der wirt-
schaftlichen Vollzugseinheit «Betrieb» zwingt. Das be-
deutet stdndige Bereitschaft zur Rationalisierung. Ratio-
nalisierung ist eine Funktion der Unternehmensleitung;
wo sie nicht als solche ausgelibt wird, droht der Riick-
schritt und schlielich der Konkurs.

Diese Betrachtungen sollen nicht abgeschlossen werden,
ohne die Schwierigkeiten zu wiirdigen, die stets und iiber-
all bei der Verwirklichung von Rationalisierungsabsichten
entstehen. Diese Schwierigkeiten sind teils auf die mensch-
lichen Eigenschaften der mit den MaBnahmen betrauten

Fihrungskrafte bzw. Organisatoren zurilickzufiihren, teils
sind sie eine Folge der allgemeinen Vernachldssigung des
soziologischen Aspektes von Aenderungen in der Zielset-
zung, der Organisation und des Arbeitsablaufs. Der Be-
trieb ist auch ein soziales Gebilde, nicht nur ein techni-
sches und betriebswirtschaftliches, und jeder leitend T&-
tige mufB sich deshalb mit Geduld wappnen. Was sachlich
zweckmaifig ist, ist nicht auch psychologisch zweckmé&fig.
Dogmatismus, Voreingenommenheit und Ueberheblichkeit
diirfen bei Rationalisierungsfachleuten und Organisatoren
nicht geduldet werden. Patentlosungen gibt es nicht; wer
vorgibt, sie zu besitzen, ist ein Scharlatan. LaB8t man ihn
wirken, so bringt er die gesamte Belegschaft gegen sich
und die geplanten Neuerungen auf.

Andererseits ist der Vorgang der Rationalisierung —
auch was den sozialpsychologischen Aspekt anbelangt —
durchaus iiberschaubar; man braucht demnach nicht zu
zogern, RationalisierungsmafBnahmen zu beschlieBen, so-
bald man sorgfiltig analysiert und geplant und die richti-
gen Minner dafiir ausgewédhlt hat. Jedoch nicht die wei-
testgehende Mechanisierung, die Schematisierung aller
Arbeitsvorgénge, nicht die «Gleichschaltung» sind das
wichtigste. Wer rationalisiert, mufl stets das Gesamtkon-
zept vor Augen haben. Ordnunggebung ist die Hauptfunk-
tion. Die Kontinuitdt fiir das Ganze mulBl gewihrleistet
sein. Unter diesem Gesichtswinkel miissen die Einzelmaf3-
nahmen gesehen werden. Das setzt stets die sorgfiltige
Erhebung der Ausgangsgrundlagen voraus; denn jede
MaBnahme zieht Kreise.

Spinnerei, Weberei

Dreher weben — der Spannungsausgleich zwischen Offen- und Kreuzfach
W. Miinch, Vize-Direktor der Grob & Co. AG, Horgen
(VIIL. Teil)

Im VII. Teil dieser Abhandlung ist abschlieBend der
Bewegungslauf einer positiven oder zwangsldufigen Nach-
laBvorrichtung beschrieben worden. Als Beispiel wurde
eine durch die Schaftmaschine gesteuerte, einfache Nach-
laBvorrichtung mit Riickstellung durch Federzug (Fig. III
und IV) eines einbdumigen Drehergewebes, dessen Dreher
gleichzeitig vom Offen- in das Kreuzfach wechseln oder
umgekehrt, gewihlt.

Eine unterschiedliche Anordnung der positiven, einfa-
chen NachlaBvorrichtung zeigt die Figur VII. Diese Vor-
richtung wird ebenfalls durch die Schaftmaschine betitigt.
Von der als Beispiel gewéhlten flinffddigen Drehergruppe
ist der Dreher 1 in die Aug-Halblitze der Dreherlitze 1.1
sowie in den Drehergrundschaft 2.1 eingezogen; die Steher
2, 3, 4 und 5 in die Steherschéfte 3.2 bis 3.5. Im Kreuzfach
wird durch die NachlaBwelle 6.1, wie dargestellt, Dreher
freigegeben, indem diese durch die Schaftmaschine in Rich-
tung des Webgeschirres vorgezogen wird. Die NachlaBwelle
und die Verbindung zur Schaftmaschine sind am oberen
Arm eines zweiarmigen Hebels befestigt, dessen Dreh-
punkt unterhalb der Webkette liegt. Am unteren Hebel-
arm ist eine kréftige Zugfeder angehéngt, die dafiir sorgt,
daB die NachlaBwelle 6.1 im Offenfach in ihre durch einen
Anschlag begrenzte Ausgangslage zuriickkehrt. Diese Art
NachlaBvorrichtung eignet sich hauptsichlich fiir Gewebe,
deren Dreher auf einem getrennten Kettbaum gezettelt
werden, wobei dieser, um Raum zu sparen, hochgelagert
ist.

Fir einschiissige Drehergewebe, d. h. solche Bindungen,
bei denen sédmtliche Dreherschifte des Webgeschirres nach
jedem SchuBl vom Offen- ins Kreuzfach wechseln und
umgekehrt, kann die NachlaBvorrichtung auch durch einen
auf der unteren oder Exzenter-Welle des Webstuhles
angebrachten Exzenter angetrieben werden. Weil die un-

tere Welle bei Zweiwellen-Webstiihlen im Verhéltnis 1:2
untersetzt ist, 148t die NachlaBvorrichtung 6.1 im Kreuz-
fach, wie in Figur VIII schematisch dargestellt, Dreher 1
nach, um im folgenden Offenfach, in hdéchster Stellung
des Exzenters, die freiwerdende Linge Dreher wiederum
aufzunehmen. Die NachlaBwelle 6.1 wird im Offenfach
nicht durch die Riickzugfeder in die Ausgangslage ge-
bracht, sondern durch die ansteigende Kurve des Exzen-
ters. Diese NachlaBvorrichtung eignet sich darum fiir sehr
stark gespannte Dreherketten, bei denen der Dreher die
Tendenz hat, mehr einzuarbeiten als der Steher, weil der
iibliche Federzug nicht gentiigt, um die NachlaBwelle im
Offenfach in die Ausgangslage zurilickzuziehen.

Dreherbindungen mit mehreren Dreherschiften, die
nicht gleichzeitig vom Offen- ins Kreuzfach wechseln und
umgekehrt bzw. auf demselben SchuBl Drehergruppen
sowohl ins Offen, als auch ins Kreuzfach ausheben, be-
notigen fiir jede unterschiedlich bindende Drehergruppe
eine eigene Nachlaf3vorrichtung. Ebenfalls bendtigen Bin-
dungen, die mit Dreherlitzen mit Doppelschlitz-Halblitzen
gewoben werden, zweifache NachlaBvorrichtungen. Die
Figur IX zeigt schematisch die Anordnung einer zwei-
fachen NachlaBvorrichtung. Die unterschiedlich bindenden
und einzeln oder gemeinsam kreuzenden Dreher 1 und 2
sind in je einen Schlitz der Doppelschlitz-Halblitze und
den Drehergrundschaft 2.1 bzw. 2.2 eingezogen. Die eben-
falls unterschiedlich bindenden Steher 3 und 4 sind auch
in die Dreherlitze 1.1 und den Steherschaft 3.3 bzw. 3.4
eingezogen. Der Dreher 2 ist ins Kreuzfach ausgehoben
und wird durch die NachlaBwelle 6.2 - entspannt. Der
Dreher 1 ist im Offenfach und seine NachlaBwelle 6.1
verbleibt in Grundstellung. Die Steuerung der beiden
NachlaBwellen erfolgt in bekannter Weise durch die Schaft-
maschine. Damit beide Dreher auf gleicher Hohe ins
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Hinterfach eingefiihrt werden konnen, wird zusétzlich
eine Umleitwelle angebracht. Durch Anbringen weiterer
NachlaBwellen kann diese Anordnung noétigenfalls zur
drei- bis vierfachen NachlaBvorrichtung erweitert werden.

Diese Beschreibung soll einen Ueberblick tber die be-

wéahrten Ausfuhrungen von positiven oder zwangslaufigen
Nachlaf3vorrichtungen vermitteln. Weitere Anordnungen
fiir NachlaBvorrichtungen lassen sich durch Aenderuyhg,
Ausbau und Zusammenbau der dargestellten Ausfiihyun-
gen erzielen. (Fortsetzung folgt)

EEEEEE;E;EE;Ea ====================
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Fig. VII
Positive, einfache Nachlafvorrichtung mit zweiarmigem

Hebel. Betdtigung der Nachlaffbewegung durch die Schaft-
maschine mit Riickstellung durch Federzug.

o |

2.1 3.2 3.2

Fig. VIII
Positive, einfache Nachlaffvorrichtung mit zweiarmigem

Hebel. Betitigung der Nachlafbewegung und Riickstellung
durch Exzenter.

Fig. IX

Positive, zwetfache Nachlafvorrichtung mit zweiarmigem
Hebel und Umlenkwalze. Betiitigung der Nachlafibewegung
durch die Schaftmaschine mit Riickstellung durch Feder-

zZug.
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Das Dampfen von Gespinsten

Ruedi Koenig, Webereitechniker

Einleitung

Der Garndédmpferei muf3 in Anbetracht der groBen und
raschen Produktion heute besondere Aufmerksamkeit ge-
schenkt werden. Die Hauptaufgabe des Dampfens ist die
Verminderung des Krangelvermogens von Gespinsten aller
Art, von Baumwolle iiber Wolle bis zu den Man-made-
fibers. Spinnereien und Zwirnereien didmpfen zusitzlich
auf Feuchtigkeit; Webereifachleute versprechen sich ein
ruhigeres Warenbild durch geddmpftes SchuBmaterial.

Die friiher eingesetzten Didmpfanlagen sind heute nicht
mehr denkbar. Die Nachteile, wie Rost- und Tropfenbil-
dung auf der Ware, unkontrollierbare Temperatur und da-
mit Garnschédigungen, unregelméifliige Partien, Wirme-
verschleifl und geringe Produktivitdt, haben dazu gefiihrt,
daB3 sich heute nur noch die drei folgenden Typen auf
dem Markte behaupten kénnen:

1. Der Dimpfer mit direkter Dampfzufuhr dampft mit-
tels Vakuum und Ueberdruck. Der Dampf wird direkt
vom Dampfkessel in den Behilter geleitet. Durch die un-
umgingliche Drosselung des Dampfdruckes im Reduzier-
ventil tritt jedoch eine Ueberhitzung ein, d. h. die Dampf-
temperatur libersteigt die Sattdampftemperatur. Es treten
somit leicht Garnschédigungen und UnregelmiBigkeiten
der Charge durch Temperaturschwankungen im Behilter
auf. Temperaturbedingte Garnschidigungen machen sich
in der Weiterverarbeitung bemerkbar, sei es durch
schlechtes Anfilzen bei gewalkter Ware, durch Verfarben
und somit Nuancendnderung in der Féarberei oder gar
durch eine Beeintrédchtigung der ReiBfestigkeit, was die
Fadenbruchzahl in der Weberei erh6ht und den Webnutz-
effekt verschlechtert.

2. Der Warmwasser-Diisenddmpfer arbeitet mittels Va-
kuum und Einspritzen von HeiBwasser durch Diisen bei
evakuiertem Behilter. Dank dem Vakuum verdampft das
Wasser unter der Siedetemperatur und dringt in die Spu-
len ein. Wenn jedoch im Textilbetrieb nicht chemisch
absolut kalk- und salzfreies Wasser zur Verfiigung steht,
was in den wenigsten Fillen der Fall sein diirfte, werden
innert kurzer Zeit Kalkausscheidungen an den Diisen und
somit Stérungen auftreten. Ddmpfer dieser Art sind somit
nur in Verbindung mit einer Wasseraufbereitungsanlage
einsetzbar.

3. Der Vakuumddimpfer mit Wasserbad (Sumpf) erzeugt
im Innern des Beh#lters Sattdampf mittels eines Wasser-
bades, das durch ein elektrisches Heizregister oder eine
Dampfschlange erwidrmt wird. Da im Sattdampfzustand
die Dampftemperatur eine Funktion des Druckes ist, bie-
tet diese Methode absolute Gewihr fiir Temperaturkon-
stanz und schlieBt somit Garnschidigungen und unregel-
méBige Partien aus.

Problemstellung

Wie in der Einleitung erwihnt, soll das Dampfen in
erster Linie das Kringelvermogen des Gespinstes herab-
setzen. Durch den vorangehenden Spinn- und Zwirnpro-
zeB hat der Faden Spannungen erhalten, die durch das
Dampfen stabilisiert werden sollen. Die Torsionsspan-
nungen fithren zur Kréngelbildung, sobald der Faden
locker ist.

Fiir die Intensitdt des Krangelns sind folgende GroBen
verantwortlich:

1. Der Drehungskoeffizient des Gespinstes. Je groBer
der Koeffizient, desto groBer die Kringelfreudigkeit.
2. Bei Zwirnen ist zudem die Drehungsrichtung der ein-
zelnen Garne im Bezug auf die Zwirndrehung von aus-
schlaggebender Bedeutung. Gleiche Drehrichtung von
Garn und Zwirn hat zur Folge, daB das Kridngelvermdgen

Garnddmpfanlage fiir Handbetrieb mit einer
Trockengarncharge von 50 kg. — Hersteller:
Firma Paul Koenig, Apparatebau, Arbon

gesteigert wird. Werden jedoch zwei S-Garne in Z-Rich-
tung verzwirnt, heben sich die Spannungen mehr oder
weniger auf.

Bildung von Krdingeln

Kréngel konnen sich iiberall dort bilden, wo das Garn
bei der Verarbeitung auch nur fir kurze Zeit entspannt
wird und durchhéngt. Diese Situation tritt z. B. in folgen-
den bekannten Féllen ein:

Wenn der Schiitze des Webstuhls den Kasten verlafSit,
kann sich ein Kréngel bilden. Kann er sich nicht schnell
genug auflosen, wird er ins Fach hineingezogen und als
Fehler im Stoff zu sehen sein. Auf den meisten Vorwerk-
maschinen besteht die Moglichkeit, dal3 sich Kréngel bil-
den, so z.B. an der Zettelmaschine, vor allem am Zettel-
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G i K
)
G Gewebe
K Krdngel
B Blatt
SK Schiitzenkasten
L Lade

ST 1 Stellung 1, d. h. kurzer Halt des Schiitzens
im Kasten beim Wenden

ST 2 Stellung 2, d. h. Lauf des Schiitzens von rechts nach
links, also Einlegen des Schusses
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gatter. Es konnen bei der Weiterverarbeitung Schwierig-
keiten entstehen; in manchen Fillen wird das Passieren
der Kette auf dem Stuhl {iberhaupt unmoéglich. In vielen
andern Sparten der Textilindustrie bestehen &hnliche
Anlésse zur Kréngelbildung, so z. B. an der Stickmaschine.
In der Praxis zeigt es sich, dal verschiedene Formen von
Kriangeln auftreten. Stickereigarne, die auf Bobinen ge-
spult sind, zeigen zusidtzlich zum gewohnlichen Kréngel
noch kleine Schlingen, eine Auswirkung der Spulungsart.

Mefimethode fiir das Kringeln

Um die Intensitdt des Kringelns festzulegen und Ver-
gleichsmessungen vor und nach dem Dampfen anzustel-
len, wurde ein MeBgerit entwickelt. Diese MeBmethode
erhebt keineswegs Anspruch auf groBe Genauigkeit, ge-
stattet jedoch ein approximatives Erfassen des Kréngelns
in Zahlen. Das zu untersuchende Gespinst wird, ohne es
auf Zug zu beanspruchen, auf eine Linge von 500 mm mit
den Klemmen fixiert. Dabei ist zu beachten, dafl das Ende
nicht losgelassen wird, da sonst Drehung verloren geht,
und daB der Faden nirgends tiber eine scharfe Kante ge-
zogen wird. Wenn die Enden fest in den Haltevorrichtun-
gen sitzen, fihrt man mit der rechten Klemme gegen die
linke, und zwar langsam und stetig, bis sich der Kréngel
bildet. Nun werden die Klemmen angehalten, der Haken
der Z#hlorgel in die unterste Schleife des Kréngels ein-
gehingt und die Umdrehungen gezihlt, bis der Kréngel
wieder offen ist.

Kringelmefigerdt System Koenig

Nun lesen wir auf der em-Skala die GroBe A (Abstand
in cm) und multiplizieren mit der Zahl der Umdrehungen
der Orgel S (Schlingen). Das Produkt (der Kréngelfaktor
K) gibt Auskunft iiber die Krangelfreudigkeit des Fadens
und dient als VergleichsmeBwert. Um brauchbare Werte
zu erhalten, empfiehlt es sich, 25 Einzelproben wie folgt
auszuwerten:

Abstand Anzahl Krangel- Differenz Quadrat

Klemmen Schlingen faktor

A in cm s A x S=K K—K (K—K)2
18 10 180 40 1600
22 12 264 44 1936
23 12 276 56 3136
usw. usw. USW. usw. usw.

K 5503 35599

Quadratische Streuung s = 38,5

Variationskoeffizient V.= = 17,5

Praktische Fehlergrenze absolut fp abs. = 15,8

Praktische Fehlergrenze relativ fp rel. = 7,2%

Kringelfaktor K = 220 = 75%

Je nach Fasermaterial und Aufbau des Fadens kann
nun mittels einer Kringelmessung bestimmt werden, ob
der Dampfprozell richtig gewahlt ist und Erfolg hat.

Kringelverhindernde Faktoren

LiaBt man Temperatur und Feuchtigkeit im richtigen
Verhiltnis zueinander auf ein textiles Gespinst einwirken,

so sind diese beiden Faktoren zusammen imstande, das
Kréangeln herabzumindern.

1. Feuchtigkeit: Spinnereien und Zwirnereien, die ihre
Produkte zur Weiterverarbeitung verkaufen, haben gro-
Bes Interesse daran, ihrem Garn die héchstzuldssige Menge
Wasser beizugeben. Die handelsiibliche Feuchtigkeit liegt
jedoch in den meisten Féallen hoher als die Normalfeuch-
tigkeit der Faser. Diese Differenz wird heute in der Tex-
tilindustrie vorwiegend mit Netzmitteln wettgemacht. Die
nachteiligen Auswirkungen derselben, sei es direkt in
Form von Flecken oder indirekt bei spéteren Veredlungs-
prozessen, lassen den Ruf nach einer Befeuchtung auf
natlirlichem Wege immer lauter werden. Das Démpfen
mittels Vakuum und Wasserbad hat zur Folge, da3 die
Materialfeuchtigkeit um ein betrédchtliches erhoht wird;
die Handelsgrenze wird miihelos erreicht. Baumwolle z. B.
ist hygroskopisch, wiirde also in einer mit Feuchtigkeit
gesittigten Atmosphiire nach genligend langer Lagerung
ebenfalls die gewilinschte Menge Wasser aufnehmen. Durch
das Dampfen mittels Wasserbad erreichen wir dasselbe in
sehr kurzer Zeit, was bei der heutigen Produktion dulBlerst
wichtig ist.

Eine hohe Materialfeuchtigkeit ist jedoch nicht nur fiir
den Warenhandel von ausschlaggebender Bedeutung, son-
dern wirkt sich auch bei der Verarbeitung der Gespinste
duBerst gilinstig aus. Dies wird sich schon im Vorwerk
der Weberei, besonders aber auf dem Webstuhl selbst
durch hohere Leistungen zeigen. Hinzu kommt nun noch
das kréangelverhindernde Moment der Feuchtigkeit, und
zwar, wie oben erwidhnt, kombiniert mit der Wirkung
der Temperatur.

Es ist wesentlich, da man sich in der Praxis laufend
orientiert liber die Feuchtigkeit der Materialien, wie es
allgemein mit der Luftfeuchtigkeit in den Arbeitsrdumen
geschieht. Es gibt verschiedene Methoden, die Feuchtig-
keit von Textilien zu messen; die weitestverbreitete ist
wohl die elektrische Feuchtigkeitsmessung. Man mif3t den
Ohmschen Widerstand zwischen zwei Reihen von Elek-
troden. Je hoher der Wassergehalt der Fasern, die sich
zwischen den Elektroden befinden, desto kleiner der Wi-
derstand. Die Gerédte arbeiten zuverldssig bei Zimmer-
temperatur. Bei hoheren Temperaturen wird der MeBwert
verfalscht.

2,5% Fs

1,5% Fs

/

400C

0,50 Fs

20°C 60°C

Abweichen -der Feuchtigkeitswerte voni Baumwolle bei

elektrischen Mefgerditen, verursacht durch erhdhte Tem-
peratur

Effektive Feuchtigkeit = Gemessene Feuchtigkeit — F's

2. Temperatur: Erhohte Temperatur hat zweifellos gro3-
ten EinfluB auf das Krangeln. Die Spannungen im Faden
werden fixiert und so das Kréangeln vermindert. Beson-
deres Augenmerk mufBl dabei auf die Faserart gerichtet
werden, da die Temperaturbestdndigkeit bei den verschie-
denen Arten von Fasern variiert. Keinesfalls darf durch
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2509 [T~
230 g \
210g

100°C ts 125°0C ts 1500C ts

Reififestigkeit (R) eines Baumwollgarnes in Abhdngigkeit
der Temperaturspitze (ts) des Ddmpfprogramms

200 K

100 K

100°C ts 1250C ts 1500C ts
Abhdngigkeit des Krdngelns (K) von der Temperatur-

spitze (ts) des Programms

2 1

7 6 5 4 3

Verfirben von Baumwollgarn durch das Ddmpfen
bei hohen Temperaturen

Spule 1 und Spule 7 unbehandelt

Spule 2 Dampftemperatur 1100 C
Spule 3 Dampftemperatur 1200 C
Spule 4 Ddmpftemperatur 130°C
Spule 5 Dampftemperatur 1400 C
Spule 6 Ddmpftemperatur 1450 C

den Diampfprozel die Faser geschidigt werden. Zu hohe
Dampftemperaturen haben ein Nachlassen der Reif3festig-
keit und der Materialfestigkeit sowie einen Anstieg der
Krangelfreudigkeit und Verfiarbungen zur Folge. Bei na-
tiirlichen Faserstoffen mufl weit unter dem Zersetzungs-
punkt geddmpft, bei Synthetics eine groBe Sicherheits-
marge vor die Kontraktionstemperatur gelegt werden.

3. Vakuum: Die Verwendung von Vakuum beim Dampf-
prozeB3 ist aus folgenden Griinden von groBer Wichtig-
keit: die meisten textilen Fasern sind bei erhéhter Tem-
peratur sauerstoffempfindlich, auch Baumwolle. Durch
das Erstellen eines Vakuums wird der Sauerstoffanteil im
Behilter auf ein Minimum reduziert und dadurch die
Gefahr einer Schiédigung ausgeschlossen. Zudem gestattet
Vakuum das Démpfen grofler Spulenkorper. Durch die
Vakuumbildung im Kessel stehen auch die Spulen unter
Unterdruck. Der im Wasserbad entstehende Dampf ver-
sucht sofort den ganzen Raum auszufiillen und durch-
dringt somit auch den Garnkorper. Selbst schwere Kreuz-
spulen konnen im Vakuumdi&mpfer ohne Schwierigkeiten
behandelt werden, da eine gleichmé&Bige Durchdringung
gewidhrleistet ist.

Das Dampfprogramm

Je nach Faserart und Kréngelfaktor mufl der Textil-
fachmann das Programm fiir die Dampfung vorbereiten
und dann auf die automatische Steuerung libertragen. Be-
sehen wir uns als Beispiel das Fahren mit dem Koenig-
Dampfer:

1 atd T
Il
i
| |
|
!
!
|
|
[}
|
I l
) |
] |
[
! |
0,5 atll ___1_1_______
I
|
|
I
120°C |
L\
100°C ]
A
|
i
760 mm Hg* | I
500C
100 mm Hg I E
20 Min. 40 Min. 60 Min.
Temperatur

Druck
* 760 mm Quecksilbersaule absolut

Temperatur- und Druckverlauf wdhrend des Ddmpfvor-
ganges im Vakuumddmpfer
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Der Démpfer wird mit Material beschickt und ver-
schlossen. Die Vakuumpumpe wird eingeschaltet und der
Behilter evakuiert. Danach wird mittels Dampf oder elek-
trischer Heizung das Wasserbad erwirmt und so die Tem-
peratur im Innern des Dampfers auf das gewiinschte Ma-
ximum gesteigert. Ist die Dampftemperatur erreicht, so
wird sie, je nach Material, 5 bis 45 Minuten lang gehalten.
Nun wird allfdlliger Ueberdruck durch das Entliftungs-
ventil abgelassen, der Dampfer getffnet, und die Ware

ist zur Weiterverarbeitung bereit, nachdem man sie be-
deckt etwa 30 Minuten stehengelassen hat.

Das Kondensat wird durch ein Tropfblech an der Decke
abgeleitet und findet ins Wasserbad zuriick, dessen Niveau
stdndig durch eine automatische Schwimmerregulierung
tiberwacht wird. Der ganze Dampfprozel3 wird meist auto-
matisch gesteuert. Die einzige Manipulation bleibt das
Beschicken und Entladen des Apparates und das Einstel-
len der Dampfzeit und der Dampftemperatur; alles an-
dere besorgt und iberwacht die Automatik. Fiir jede Pro-
duktionskapazitdat liefert die Firma Paul Koenig, Arbon,
die geeignete Anlage, von Hand oder automatisch steuer-
bar. Als Werkstoff hat sich rostfreier Chromnickelstahl
18/8 (V2A) bestens bewéhrt. Dieser Stahl ist resistent, sehr

leicht sauber zu halten und biirgt fiir lingste Lebens-
dauer des Behilters. Der hohe Betriebsdruck von 3 ati
gestattet ein Erreichen von Temperaturen bis 140 °C. Der

Apparat ist also auch zum Fixieren von Synthetics ein-
setzbar.

Vollautomatische Garnddmpfanlage fiir 250 kg
Trockengarn pro Charge. — Hersteller:
Firma Paul Koenig, Apparatebau, Arbon

500 K

250 K

//

1 Std. 10 Std. 100 Std. 200 Std.
Das Krdngeln (K) fdllt durch das Ddmpfen bedeutend ab

und steigt nach dem Ddmpfen wieder wenig an

Wasserbadddmpfer behandelte Ware ohne Bedenken iiber
Tage hinweg lagern, ohne daf3 der Effekt wesentlich ab-
klingt. Diese Tatsache erlaubt Ddmpfen auf Vorrat und
erleichtert die Disposition wesentlich. Im allgemeinen
kann gesagt werden ,daB es mit einem Koenig-Dampfer
gelingt, die Kréngelfreudigkeit eines Fadens um minde-
stens 75 % zu reduzieren. Auch die durch das Didmpfen
eingelagerte Materialfeuchtigkeit sinkt weniger schnell
ab als gemeinhin angenommen wird. Der Feuchtigkeits-
wert ist ziemlich stabil und macht auch grofe Schwan-
kungen der Raumfeuchtigkeit nicht mit. Das bedeutet,

daBB man. richtig geddmpfte Ware auch in nicht klimati-
sierten Rdumen lagern darf.

10% Fm :/ \
85%Fm |/ | T b\i
5% Fm
Vor und wahrend 1 Std. 10 Std. 100 Std. 500 Std.

Handelsgrenze 8,5%

Materialfeuchtigkeit (Fm) fillt nach dem Ddmpfen (Dn)

Zusammenfassung:

Auch in der Praxis werden mit Vorteil Stichproben
iiber das Kréangeln vor und nach dem Dimpfen gemacht.
Entgegen der Annahme, daBl der Dampfeffekt schon nach
wenigen Stunden Lagerzeit verloren gehe, kann man im

wieder ab

NB. Die Diagramme beziehen sich auf Baumwolle und

lassen sich micht ohne weiteres auf andere Fasermateria-
lien tibertragen.

Literatur

Die «Kugellager-Zeitschrift» 137, herausgegeben von der
SKF Kugellager-Aktiengesellschaft, Ziirich 8, berichtet
iber «Moderne Hilfsausriistung fir die Britischen Eisen-
bahnen — Wailzlager in gleislosen Flurfordergeriten —
SKF-Lager in Maschinen der Goldbergwerke Sudafrikas

— Streck- und Trockenmaschinen fiir Maschinenfilze —
SKF-Lager in Auslaugetiirmen fiir Zuckerriiben — Neue
danische Textilmaschinen mit SKF-Lagern.» Die reich be-
bilderten Aufsédtze vermogen tiefe Einblicke in das viel-
seitige Fabrikationsprogramm der SKF zu vermitteln.
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Farberei, Ausriistung

Was ist ULTRASON?

ULTRASON ist kein neues textiles Material, d. h. keine
neue Faser, sondern ein mit Ultraschallwellen arbeitendes
Verfahren, das im Strumpfsektor eingefiihrt wurde —
Striimpfe werden Untraschallwellen ausgesetzt.

Seit langer Zeit studierten Wissenschafter die Auswir-
kungen des Ultraschalles auf Chemiefasern. Es zeigte sich,
daB Polyamidfasern nach der Behandlung mit TUltra-
schall eine Verdnderung erfahren. Beim ULTRASON-
Verfahren durchdringen Ultraschallwellen in einem sono-
chemischen Bad jede Fibrille des fertigen Strumpfes und
verdndern damit die Garnstruktur. Das — mikroskopisch
gesehen — geschlossene Garn wird aufgefasert und er-
hédlt Eigenschaften von Naturfasern, ohne die Vorteile
einzubiilen, die die Chemiefasern besitzen.

Zweifellos handelt es sich um eine sensationelle schwei-
zerische Entwicklung. Inhaber aller Patentrechte ist
R. P. Riiegg in Zirich und vertritt das Verfahren in
15 Landern mit 18 Patenteintragungen. In 35 Lindern ist
das Verfahren zum Patent angemeldet. Die Spezialma-
schine fiir die ULTRASON-Behandlung wurde in der
Schweiz entwickelt und gebaut. In der Schweiz hat sich
die IRIL SA, Renens, die alleinige Verwendung der Pa-
tente gesichert. Welche entscheidenden Vorziige ULTRA-
SON hat, geht auch aus einer Untersuchung der Berkshire
Knitting Mills Inc., einem der bedeutendsten Strumpf-
hersteller in den USA, hervor. In exakten Versuchen
erwies sich, daf3 Striimpfe nach der Behandlung mit dem
ULTRASON-Verfahren um 27 Prozent weniger Glanz als
herk6mmliche Striimpfe haben und um 19 Prozent mehr
Elastizitdt aufweisen. In Wasser-Saugfihigkeitstests wurde
46 Prozent mehr Feuchtigkeit absorbiert, gegeniiber dem
unbehandelten Material. Eine Frasiermaschine dehnte je-
den mit ULTRASON-Schallwellen behandelten Strumpf
um mehr als 100 Prozent und ahmte iiber 10 000mal eine
Bewegung des Kniees.nach. Die enorme Elastizitdt lieB
auch diese Tests mit liberzeugendem Erfolg bestehen. Eine

«Laufmaschine», die in acht Stunden mehr «lauft» als
ein Mensch in acht Monaten, priifte die Haltbarkeit und
bewies, daB die behandelten Striimpfe dank der hohen
Elastizitdt haltbarer sind.

Ein weiterer Versuch wurde mit d&nischen Kranken-
schwestern unternommen. Xrankenschwestern wurden
ausgesucht, weil durch das viele Gehen, Stehen, Strecken
und Beugen der Schwestern bei ihrer Arbeit. die Strimpfe
einer {iiberdurchschnittlichen Belastung ausgesetzt sind.
Es handelte sich selbstverstidndlich um Blindtests, bei
denen weder Markenname noch Eigenschaften der Striimpfe
bekanntgegeben wurden. 57 Prozent der Schwestern sag-
ten aus, da ULTRASON-Striimpfe wesentlich besser zu
tragen wiren als die, die sie normalerweise triigen. 84
Prozent fanden ULTRASON-Striimpfe weicher, und 70
Prozent gaben an, daB sie wesentlich elastischer seien.
Insgesamt gaben 75 Prozent der Schwestern ein sehr giin-
stiges Urteil {iber die Striimpfe ab, die sie flir den Test
erhalten hatten. Auch durch eine Gruppe zukiinftiger Ver-
braucherinnen wurden ULTRASON-Strimpfe in Dé&ne-
mark gepriift. 90 Prozent von ihnen fanden, daB3 sie sich
wesentlich besser triigen als die Strimpfe, die sie bisher
gekauft haben.

In den Vereinigten Staaten untersuchte man, wie lang
die durchschnittlichen Strecken verschiedener Gruppen
beschiftigter Frauen am Tage seien. Die Berkshire Knit-
ting Mills Inc. publizierte folgende Ergebnisse: Die Haus-
frau geht durchschnittlich 12,673 km, die Geschéftsfrau
durchschnittlich 8,046 km, die typische Verkduferin durch-
schnittlich 12,874 km.

Diesen enormen Leistungen kommen die mit ULTRASON
behandelten Striimpfe entgegen. Weichheit und Elastizi-
tat sind der Gesundheit dienlich. Auf Grund der zusatz-
lichen Luftdurchléssigkeit absorbieren sie Hautfeuchtig-
keit und bleiben auch nach vielem Gehen atmungsporos.

Kennzeichnung der Textilien

Anmerkung der Redaktion: In der Ausgabe 12/1962 der
«Mitteilungen tiber Textilindustrie» wverdffentlichten wir
von kundiger Seite vier grundsdtzliche Stellungnahmen
zur «Kennzeichnung von Textilien». Die Aktualitdt dieses
Themas bewirkte, daf8 wir seither weitere Aufsditze er-
hielten, von denen wir in Nummer 2/1963 zwei Abhand-
lungen publizierten, und in Nummer 7/1963 gaben wir die
von der Société de la Viscose Suisse propagierten Zeichen
flir die Pflegeetikette bekannt. In Nummer 11/1963 versf-
fentlichten wir einen Artikel iiber die Qualitdtskontrolle.

Mit dem nachfolgenden Artikel eines Chemisch-Reinigers
und Kleiderfdrbers schlieflen wir die Kontroverse.

Am 10. Oktober 1963 ist es dem Technischen Ausschufl
des «Internationalen Symposiums» gelungen, eine Eini-
gung tiber die Pflegekennzeichnung 2zu erzielen. Die
«Schweizerische Arbeitsgemeinschaft fiir das Textilpflege-
zeichen», Utoquai 37, Ziirich 8, wird die Vorarbeiten tref-
fen, um die gesetzlich geschiitzten Pflegesymbole inner-
halb der bestehenden Organisationen einzufiihren.

Textil-Kennzeichnung in der Sicht des Chemisch-Reinigers und des Kleiderfdrbers
H. J. Spinatsch, Textiltechniker

Einer allgemeinen Kennzeichnung der Textilien sieht
wohl keine andere Branche mit groBerem Interesse ent-
gegen als die der Chemisch-Reiniger und Kleiderfarber.
Von dieser Dienstleistungsgruppe verlangt der Textilkon-
sument die Pflege und den sachgeméBien Unterhalt seiner
Kleider, Heimtextilien usw. Um aber simtliche Textilien
sachgemiB reinigen zu konnen, ist es fiir den Reiniger
fast unumginglich, den zu behandelnden Textilrohstoff

zu kennen. Was fiir Moéglichkeiten bieten sich ihm heute,
um die verschiedenen Rohstoffe unterscheiden zu kénnen?

Die einfachste Art ist diejenige, wenn bereits bei der
Entgegennahme eines Kleidungsstiickes vom Kunden Aus-
kunft Uber die Art des Rohmaterials verlangt wird. Die
wenigsten Kunden kennen aber die Materialzusammen-
setzung ihrer Textilien. Oft sind die Angaben auch falsch
und verwirren den Reiniger mehr als daB sie niitzen. Aus
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diesem Grunde sind viele Kleinbetriebe der Reinigungs-
branche auf Vermutungen angewiesen, die sich aus dem
Griff des Gewebes ergeben. Die gréeren Betriebe konnen
es sich leisten, einen Textilfachmann anzustellen, der im
Zweifelsfalle die Rohstoffe zu bezeichnen hat. Bei sehr
groBem Arbeitsanfall ist es aber dennoch unmdglich, im-
mer die richtige Behandlungsweise zu wihlen, weil die
noétige Uebersicht {iber die einzelnen Auftrége fehlt, denn
die gesamte Reinigungsbranche ist sehr stark von kurzen
Lieferterminen abhingig.

Bei einer allgemeinen Kennzeichnung der Textilien wére
es fiir den Chemisch-Reiniger mdéglich, fiir seine Arbeit
die notigen Vorkehrungen zu treffen. Das hétte zur Folge,
daB die Schadenfallziffer merklich sinken wiirde, dies im
Interesse des Reinigers wie des Textilkonsumenten.

Die Hauptschwierigkeiten fiir das genaue Abkliren und
Bestimmen des Textilrohstoffes ergeben sich beim Che-
misch-Reiniger wie beim Xleiderfiarber aus folgenden
Griinden:

— Das Hauptkontingent des Verarbeitungsgutes besteht
nach wie vor aus verschiedenen Kleidungsstiicken und
Heimtextilien.

— Es ist vielfach unmoglich, die zu einer Untersuchung
unbedingt erforderlichen Gewebefasern dem fertigen
Kleidungsstiick zu entnehmen. Einzelne Fasern kénnen
zwar den Néihten entnommen werden, sie sind aber
bei den Konfektionskleidungsstiicken derart kurz ab-
gendht, da eine Faserentnahme nicht verantwortet
werden kann.

— Die Reinigungsauftrige sind zeitweise derart umfang-
reich, daB3 die Zeit nicht ausreicht, jedes Gewebestiick
einzeln zu begutachten.

Eine sogenannte normale chemische Trockenbehandlung
ertragen die meisten Materialarten. Die meistangewen-
deten Trockenreinigungsverfahren bestehen in der Reini-
gung mit Perchloriathylen (vollsynthetisch) und mit Rein-
benzin. Diese beiden Reinigungssubstanzen 16sen normale,
fetthaltige Verunreinigungen tadellos. Vielfach weist aber
das Reinigungsgut noch andere Beschmutzungen und Ver-
fleckungen auf, die sich nur durch spezielle Fleckenbe-
handlungen, die 6rtlich erfolgen (Détachur), entfernt wer-
den konnen. Diese Fleckenentfernungen erfolgen durch
verschiedenartig zusammengesetzte Chemikalien, die je
nach Bedarf Sduren, Laugen oder alkalische Zusammen-
setzungen enthalten. Bei sehr starker Beschmutzung ist
die NafBbehandlung notig.

Wenn alle Textilien gekennzeichnet wiren, so wéire es
fiir den Trockenreiniger wie fiir den Détacheur und Naf3-

wischer einfach, die richtige Behandlungsweise zu wih-
len. Heute ist jeder Reinigungsarbeiter auf Versuche an-
gewiesen, die er téglich mehrmals vornehmen mufl, um
die schonungsvollste Behandlung wé&hlen zu konnen.

Vor dhnliche Probleme ist der Biigler gestellt, werden
doch wirmeempfindliche Textilien durch eine Fehlbe-
handlung teilweise oder ganz zerstért. Zum Beispiel ver-
fiigt Polyvinilchlorid (Gardinen) iiber einen sehr niedrigen
Schmelzpunkt. Der Griff eines Rhovyl-Vorhanges unter-
scheidet sich kaum von dem eines Terylene-Vorhanges.
Wird ein Terylene-Vorhang gedampft, so ist ein sehr
schoner Ausfall festzustellen, ddmpfen wir aber, unter
der gleichen Voraussetzung, einen Rhovyl-Vorhang, so ist
dieser sofort defekt.

Vor noch groflere Probleme ist der Kleiderfarber ge-
stellt. Ist es schon mit Schwierigkeiten verbunden, abge-
tragene Kleidungsstiicke einigermaBen egal zu firben
oder Kleidungsstiicken mit ganz eingendhten Futtern, wie
auch Unterrécken, Spitzen usw. eine andere Farbe zu
geben, so erhoht sich die Schwierigkeit bei den Misch-
geweben ganz enorm. Jede andere Farberei kann vor dem
FarbeprozeB entsprechende Laborfiarbungen vornehmen.
Der Kleiderfédrber ist von diesem groflen Vorteil bedin-
gungslos ausgeschlossen. Gerade fiir ihn ist es deshalb
sehr wichtig, dafl er die genaue Zusammensetzung eines
Gespinstes oder eines Gewebes kennt. Es sollten aber bei
den Materialbezeichnungen nicht die Markennamen ver-
wendet werden, sondern die chemische Gruppenbezeich-
nung wie Polyamid, Polyacrylnitril, Polyvinylchlorid usw.

Die Chemisch-Reiniger wiirden es begriilen, wenn von
der Bekleidungsindustrie an den Kleidungsstiicken die
verschiedenen Materialarten derart aufeinander abge-
stimmt wiirden, daBl sdmtliche verwendeten Materialien
eine bestimmte Reinigungsart ertragen wiirden. Nehmen
wir als Beispiel einen grobgewebten Mantel mit einge-
ndhtem Kunstseidenfutter. Dieser Mantel wiirde diverse
Passepoils und ein Kragen aus Kunstleder aufweisen.
Dieses Kleidungsstlick kénnte ohne Kunstlederpassepoils
durch eine chemische Behandlung einwandfrei gereinigt
werden, die Kunstlederbesitze wiirden aber zerstort. Beim
Mantel miiite man eine NaBbehandlung vornehmen, wo-
bei ein Einlaufen des Mantels wie des Futters die Folge
wére. In diesem Falle miiBten bei jeder Reinigung die
Passepoils und der Kragen weggetrennt und nach der
Reinigung wieder angenidht werden.

Zusammenfassend ist zu sagen, daB der Chemisch-
Reiniger und Kleiderfidrber an einer Kennzeichnung der
Textilien brennend interessiert ist und es begriien wiirde,
wenn seine Vertreter bei der Losung dieses heiklen Pro-
blems ebenfalls beigezogen wiirden.

Ausstellungs- und Messeberichte

4. Internationale Textilmaschinen-Ausstellung

Sam. Vollenweider AG Horgen (Schweiz)

Anmerkung der Redaktion: Mit dem nachfolgenden Ar-
tikel setzen wir die Berichterstattung iiber einzelne an der
Internationalen Textilmaschinen-Ausstellung in Hannover
gezeigten Textilmaschinen und Zubehore fort.

«PERFECTOR» — die neue vollautomatische
Webeblatt- und Geschirrpflegemaschine

Die neue Webeblatt- und Geschirrpflegemaschine «PER-
FECTOR» liberrascht einmal rein duBerlich durch die sehr
ansprechende Form (siehe Abbildung). Die Maschinenteile
sind in einem Geh#duse untergebracht. Durch ein Fenster

ist es aber moéglich, die Vorginge im Innern der Ma-
schine zu beobachten. Samtliche Bedienungselemente be-
finden sich auf der Vorderseite der Maschine; es ist leicht
moglich, den «<PERFECTOR>» von einer Stelle aus zu {iber-
wachen und zu bedienen.

Die Funktionsweise des «<PERFECTORS» ist in die fol-
genden 3 Programme aufgeteilt:

Programm I
Biirsten der Webeblitter und Webgeschirre

Vier béidseitig angeordnete Biirsten rotieren in gegen-
laufigem Sinn, wahrend das Blatt oder Geschirr intermit-
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tierend durch die Maschine geschoben wird, und erzielen
eine vierfache Reinigungswirkung. Mit Hilfe eines Zeit-
schalters (timer) kann die Biirstzeit der Verschmutzung
der Blitter oder Geschirre angepaf3it werden. Unabhéngig
vom Verschmutzungsgrad kann jedes Blatt oder Geschirr
in einem einzigen Durchgang sauber gereinigt werden.

Programm 11
Schleifen und Polieren von Webebldttern

Durch das Einsetzen der Schleif- oder Poliersteine kon-
nen auf Programm II, bei ausgeschalteten Bursten, die
Blatter geschliffen oder poliert werden. Auf dem Zeit-
schalter kann die Schleifzeit bei stillstehendem Blatt ein-
gestellt werden; nachher wird das Blatt bei abgehobenen
Steinen um eine Steinbreite intermittierend vorgeschoben.

Programm III
Querschleifen von Blattern

Auf diesem Programm pendelt das Blatt wihrend des
Schleifprozesses hin und her, um einen Querschliff zu er-
reichen. Auch hier kann die Dauer des Arbeitsprozesses
auf dem «timer» vorgewdhlt werden.

Normalerweise erstreckt sich die Pendelbewegung beim
Querschleifen iiber die ganze Blattbreite; durch magne-
tische Endschalter kann jedoch der Querschliff auf eine
bestimmte Partie begrenzt werden, so dafl einzelne be-
schédigte Stellen besonders griindlich ausgeschliffen wer-
den konnen.

Die Biirsten und die Schleifsteine sind auf beiden Seiten
angebracht, so dal das ganze Webeblatt oder Geschirr in
einem Arbeitsgang behandelt werden kann.

Durch die gegenldufige Drehrichtung der 4 Biirsten (auf
jeder Seite 2 Biirsten) ist eine gute Reinigung bis zum
Blattbund gewéhrleistet. Dank einem Magnetverschlul3
lassen sich die Biirsten, die mit RoBhaar-, Borsten- und
Bronzebesatz lieferbar sind, mithelos ohne Werkzeuge aus-
wechseln. Auch der Biirstenbelag kann leicht ersetzt
werden (Spiralbilirstensystem).

Zum Schleifen sind Bims-, Schmirgel- und Karborun-
dumsteine erh&ltlich. Diese Steine sind durch einen
Schnappverschluf3 in der Maschine befestigt und konnen
deshalb leicht ausgewechselt werden.

Um die Blédtter oder Geschirre nicht zu beschédigen,
werden die Birsten oder Schleifsteine am SchluB des
gewéahlten Programmes, oder wenn die Maschine abge-
stellt wird, automatisch abgehoben. Dieses Abheben findet
bei Programm I und II auch statt, wenn das Blatt inter-
mittierend vorgeschoben wird. AuBerdem werden die
Schleifsteine automatisch nachgestellt, wenn der Schleif-
mechanismus abgehoben wird, also bei Blattvorschub oder
am Ende des Blattes. Dadurch wird die Steinabniitzung
kompensiert und ein regelmiBiger Schleifdruck gewéhr-
leistet.

Auf dem Bedienungstableau konnen die drei Programme
durch einen Drehschalter gewéhlt werden. Weitere Druck-

tasten dienen zum Einrichten der Maschine; Vorwérts-
und Rickwirtsbewegung des Blattes oder Geschirres,
Verstellung des Hubes (zwischen 0 und 500 mm) usw.

Es wurde groBler Wert auf eine sehr einfache Bedie-
nung gelegt. Die Webeblitter oder Geschirre brauchen
nicht befestigt zu werden, ein bloBes Einschieben auf die
Leitschiene gentigt. Weitere Einstellungen hinsichtlich der
Lénge sind nicht nétig.

AuBerdem ist die Maschine absolut «narrensicher», da
alles vorgekehrt wurde, um Fehlschaltungen, die zur Zer-
storung der Webeblidtter, Geschirre, Biirsten oder Schleif-
steine fiihren konnten, zu vermeiden. Bereits haben wir
die automatische Abhebung der Biirsten und Schleifsteine
erwihnt, somit konnen die Webeblédtter und Geschirre
gefahrlos entfernt werden. Das Blatt kann nur bei abge-
hobenen Biirsten oder Steinen verschoben werden.

Zusammenfassend kann gesagt werden, dal3 es sich hier
um eine sehr wohl bis auf die kleinsten Details durch-
dachte Maschine handelt, die sich in den verschiedenen
Webereien bestimmt sehr gut bewidhren und sich durch
ihre vorziigliche Arbeit sicherlich auch bezahlt machen
wird.

Einige technische Daten:

Einspannhdhe fiir Bldtter und Geschirre 0—700 mm
Blattlange: praktisch unbeschriankt

Hub der Biirsten 0—500 mm
Hub zum Schleifen und Polieren 0—140 mm
Biirstendrehzahl 1650 T/min
Gewicht der Maschine 950 kg

Tagungen
XIV. MITAM

Der XIV. MITAM (internationaler Textil-Konfektions-
markt), der vom 12. bis 17. November in Mailand im
Textilpalast auf dem Geldnde der Maildnder Messe statt-
gefunden hat, hat einen bemerkenswerten Erfolg der
Aussteller und der getédtigten Geschéfte verzeichnet. 157
italienische und 49 auslidndische Firmen waren anwesend.

Von den ausldndischen Ausstellerfirmen waren 21 aus
Frankreich, 8 aus Oesterreich, 6 aus Deutschland, 3 aus
England, 3 aus der Schweiz, 1 aus Belgien, 1 aus Brasilien,
1 von Hongkong, 1 aus Indien, 1 aus Holland, 1 aus der

Tiurkei, 1 aus den USA. Das belegte Areal in den zwei
Salons des Textilpalasts erreichte 5384 Quadratmeter. Es
waren somit auBer Italien 13 Linder aus verschiedenen
Erdteilen zugegen, die den Besuchern, Kdufern und Wirt-
schaftsoperateuren der Textilbranche die Neuheiten in
Geweben fiir die Herbst- und Wintermode 1964/1965 vor-
gefiihrt haben.

Wahrend die allgemeine Wirtschaftskonjunktur eine

Verlangsamung aufzeigt, kann man hingegen fiir die Tex-
tilbranche mit Freude feststellen, dal keinerlei Riickgang



Mitteilungen iiber Textilindustrie 337

besteht, die Nachfrage sehr lebhaft ist und die Produktion
in- vollem Schwung. Tatsdchlich waren Verhandlungen,
Abschliisse und Vertrdge vom ersten Tage an sehr rege
und dieser Rhythmus blieb bis zum letzten Tag des
MITAM. Damit hat der XIV.MITAM auch die augenblick-
liche Stabilitdt des Textilmarktes widergespiegelt.

Von besonderer Bedeutung war auch das Meeting des
permanenten Komitees fiir Textil-Modekonfektion, das
das italienische AufBlenhandelsministerium ins Leben ge-
rufen hat, um die verschiedenen nationalen Tétigkeiten
auf diesen Sektoren zu koordinieren. Es wurde auch fest-

gelegt, den MITAM mit dem Studium besonderer Pline
zu betrauen, um die «Promotion» zum Ausbau der italie-
nischen Textilexporte durchzufiihren.

Kurz vor Beginn des XIV. MITAM fand in Ziirich auf
Einladung der MITAM-Auslandswerbung ein Empfang mit
einer kleinen Stoff- und Modeschau statt. Dr. Antich ver-
glich MITAM und INTERSTOFF und stellte die Mailidnder
Veranstaltung vorwiegend als Informationsquelle vor,
wihrend diejenige von Frankfurt eine dynamische Ver-
kaufsmesse sei. AbschlieBend sprach H. Hofmann (Schappe
AG Basel) liber die europdischen textilen Marktprobleme.

Session der Internationalen Seidenvereinigung in Tokio
Dr. Peter Strafler

Die diesjahrige Sitzung des Direktionskomitees der In-

ternationalen Seidenvereinigung fand auf Einladung der

japanischen Delegation vom 7. bis 11. Oktober 1963 in
Tokio statt. Obwohl es sich nicht um einen ordentlichen
Kongre3 handelte, war die Session doch recht zahlreich
besucht. Dies war darauf zurlickzufiihren, da3 neben den
Sitzungen des Direktionskomitees und des Exekutivkomi-
tees sogenannte Round-table-Konferenzen organisiert wur-
den, zu denen auch Delegierte Zutritt hatten, die nicht
dem Direktionskomitee angehoren. Dies gab mehreren
interessierten Seidenindustriellen die willkommene Gele-
genheit, die Reise in den Fernen Osten mitzumachen, das
Land der aufgehenden Sonne, das heute mit Abstand die
grofte Seidenproduktion aufweist, ndher kennen zu lernen
und an den interessanten Debatten am runden Tisch teil-
zunehmen. Hier konnte man sich sozusagen an der Quelle
mit den weitschichtigen wirtschaftlichen und handelspoli-
tischen Problemen der Seidenproduktion vertraut machen
und mit den Japanern ins Gespriach kommen. Neben den
Problemen der Produktion und der Preise war eine be-
sondere Sitzung den Fragen der Seidenpropaganda und
ihrer Finanzierung gewidmet.

Die Tatsache, daf3 i;zper 80 Seidenindustrielle auf 17
Lindern den Beratungén in Tokio folgten, kann als Erfolg
gewertet werden und verlieh der Veranstaltung fast den
Charakter eines kleinen Kongresses. Besonders zahlreiche
Delegationen waren aus den USA, Frankreich und der
Schweiz erschienen. Unser Land war durch 13 Teilnehmer
vertreten, die sich aus Kreisen des Rohseidenimportes und
-handels, der Zwirnerei, Weberei und des Seidenstoff-
GroBhandels rekrutierten. Die Delegation stand unter der
Leitung des schweizerischen Nationaldelegierten R. H.
Stehli (Ziirich), Vizeprasident der Internationalen Seiden-
vereinigung.

Hauptthema sowohl der Komiteesitzungen als auch der
offentlichen Gesprache und der Pressekonferenz war die
Forderung der Seidenverbraucher aller Lidnder nach einem
auf verniinftiger Basis stabilisierten Seidenpreis. Im
Schlucommuniqué der Session wurde zu diesem wich-
tigen Postulat unter anderem die Notwendigkeit neuer,
wirksamer MafBnahmen auf diesem Gebiet betont. Es
wurde allgemein anerkannt, daB sich die auBerordent-
lich starken Schwankungen der Seidenpreise an den Bor-
sen in Yokohama und Kobe verhidngnisvoll auf einen
gleichbleibenden Seidenkonsum auswirken. Die Delegier-
ten gaben ihrer Erwartung Ausdruck, daf die Japaner
wirksame MaBnahmen ergreifen werden, um den Konsu-
menten stabile Preise auf einer Hohe zu sichern, die sowohl
von den japanischen Produzenten als auch den Seiden-
verbrauchern in aller Welt akzeptiert werden konnen. Das
Direktionskomitee, das unter dem Vorsitz des Prisidenten
der Internationalen Seidenvereinigung, H. Morel-Journel
(Lyon), tagte, nahm mit Genugtuung von den japanischen
Projekten Kenntnis, die Borsenbestimmungen entspechend
anzupassen und auszugestalten. Das gegenwirtige Stabili-
sierungsgesetz hat sich als unwirksam erwiesen und soll
revidiert werden. Um seine Funktion richtig erfiillen zu

konnen, muB es der Regierung erlauben, durch Seiden-
kdufe einen geniigend groBen Stock zu schaffen, der je
nach der Preisentwicklung wieder abgebaut werden kann,
ohne an eine feste oberste und unterste Preislimite ge-
bunden zu sein.

Neben diesen Mafinahmen zur besseren Ueberwachung
der Borsen und zur Stabilisierung des Seidenpreises
stimmte das Direktionskomitee mit EinschluB der japani-
schen Delegierten der Forderung nach einer Steigerung
der Rohseidenproduktion in Japan und den {iibrigen Pro-
duzentenldndern (China, Siidkorea u. a.) zu. Entsprechend
der steigenden Nachfrage nach Seide und der erwarteten
Zuwachsrate des Weltverbrauchs an Naturseide wurde
eine jahrliche Steigerung der Produktion um ungefihr
5% als wiinschbar erachtet. Das Komitee appellierte an
die Produzenten, in ihren Anstrengungen zur Modernisie-
rung und Rationalisierung der Seidenraupenzucht und zur
Forderung der Rohseidenproduktion nicht nachzulassen.

SchlieBlich wurde gefordert, da die Werbung fiir reine
Seide in allen L#ndern intensiviert werden miisse, um
den ‘Seidenverbrauch weiter zu férdern. Japan wurde
eingeladen, vermehrte Propagandamittel fiir diese Zwecke
bereitzustellen, und zwar durch die Industrie oder die
Regierung oder am besten durch beide zusammen. Auch
die Konsumentenlédnder wurden aufgefordert, ihre eigene
Seidenwerbung zu intensivieren und die dazu nétigen
Mittel zu beschaffen.

Die Teilnehmer an der Session hatten Gelegenheit, neben
den Sitzungen am griinen Tisch auch noch einige Aspekte
der japanischen Seidenindustrie an Ort und Stelle kennen
zu lernen. Im Laufe der KongreBwoche nahmen sie an der
feierlichen Eréffnung einer groBen Seidenausstellung in
einem Warenhaus teil, bei welcher Gelegenheit auch zahl-
reiche prachtvolle Seidenkimonos vorgefiihrt wurden. An-
1aBlich eines Ausfluges nach Yokohama konnten sie die
dortige Seidentrocknungsanstalt eingehend inspizieren
und wurden u. a. liber die von den Japanern betriebenen
Forschungen auf dem Gebiet der elektronischen Priifmetho-
den und der Klassifikation von Rohseide orientiert. So-
dann wohnten sie einer Sitzung der Seidenbérse bei und
konnten sich Rechenschaft iiber das Zustandekommen
der Tageskurse fiir Rohseide geben. Auch das im- gleichen
Gebidude untergebrachte, sehr reich dotierte Seidenmuseum
fand das rege Interesse der Besucher. Im Laufe einer
Nachkongrefireise durch verschiedene landschaftlich und
historisch interessante Gegenden Japans besuchten die
Teilnehmer ferner eine ausgedehnte, nach modernsten
Grundsitzen organisierte Maulbeerbaumplantage und Sei-
denraupenzucht in der Priafektur von Gifu sowie eine stark
automatisierte Seidenspinnerei der Firma Gunze Silk Ma-
nufacturing Co.

Zusammenfassend kann gesagt werden, daf3 die Session
der Internationalen Seidenvereinigung in Japan fiir alle
Teilnehmer von groBem Interesse war und viel zum bes-
seren Verstdndnis zwischen Produzenten und Konsumen-
ten der Seide beitrug.
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Uniernehmer-Tagung der Textilindustrie 1963

Unternehmungsplanung im Hinblick auf Wandlungen im
Konsum und die Entstehung grioBerer Mirkte

Der Verband der Arbeitgeber der Textilindustrie (VATI)
fihrte in Zusammenarbeit mit dem Schweizerischen Spin-
ner-, Zwirner- und Weberverein, der Schweizerischen
Zwirnereigenossenschaft, dem Verein Schweizerischer
Wollindustrieller, dem Verband Schweizerischer Leinen-
industrieller, dem Verband Schweizerischer Kunstseide-
fabriken, dem Schweizerischen Wirkereiverein, dem Ver-
band Schweizerischer Seidenstoff-Fabrikanten und dem
Arbeitgeberverband der Schweizerischen Textilveredlungs-
industrie am 26. November 1963 in Ziirich eine Arbeits-
tagung iiber «Unternehmungsplanung im Hinblick auf
Wandlungen im Konsum und die Entstehung groBerer
Mairkte» durch.

«Die gegenwairtige Wirtschaft wird von einer starken
Dynamik und einem starken Strukturwandel beherrscht.
Diese Situation schafft Unsicherheit in der Beurteilung
der Zukunft und erschwert ein Anpassen an zukiinftige
Verhéltnisse. Vorausplanen war noch nie so notwendig
wie- heute.» Das waren die Aspekte, unter denen der
Président des VATI, Herr G.Spéilty-Leemann, rund 220
Unternehmer und Betriebsleiter zur Tagung begriilen
konnte — eine Veranstaltung, die von Herrn Dr. H. Rudin
minutiés vorbereitet und durchgefiihrt wurde. Zwei deut-
sche und drei schweizerische Referenten behandelten die
Probleme von der grundsitzlichen wie auch von der
Praxisseite her.

Zukunftsprobleme des Textilmarketing — Erwartbare
Wandlungen von Verbrauch, Produktion und Vertrieb

Dr. Herbert GroB, Wirtschaftspublizist in Diisseldorf,
erklidrte anhand von Verbundbeispielen, also Arbeitsge-
meinschaften einzelner einkaufs-, produktions- und ver-
kaufsmiBig zusammengeschlossener Firmen, wie ihre Spe-
zialprodukte als Markenartikel erzeugt und abgesetzt
werden. Marketing (die Ausrichtung der Teilbereiche einer
Unternehmung auf das absatzpolitische Ziel und auf die
Verbesserung der Absatzmoéglichkeit) ist eine internatio-
nale und weltoffene Tétigkeit; deshalb geht es um die
Entwicklung von Markenbildern, die international an-
sprechen. Der differenzierte Textilmarkt der Zukunft
zeigt ein internationales Geprige, in dem nationale Mar-
kenstile durchaus Eingang finden, wenn sie international
akzeptabel sind. Ueberwinden sollte man eine Zersplit-
terung auf nur nationalen Méirkten. Wir stehen am An-
fang einer neuen Aera globaler MarkterschlieBung.

Probleme der Neubestimmung der Sortimente

Sam. Voellmy, Mitglied der Geschéftsleitung der Firma
Nabholz AG, Schonenwerd, erlauterte unter dem Begriff
«Rationalisieren beginnt mit der Sortimentsgestaltung»,
wie die erwdhnte Firma sich von zehn Fabrikationsgrup-
pen mit 1130 verschiedenen Artikeln 16ste und jetzt nur
noch innerhalb vier Gruppen fabriziert, mit der Konzen-
tration auf die Fabrikation von Sportbekleidung. Die
erwidhnte hohe Zahl von Einzelartikeln erklart sich durch
den engen personlichen Kontakt zwischen Lieferant und
Kunde — der Hersteller wollte seinem Kunden alles
liefern. Modische Tendenzen, Absatzstruktur, Marktana-
lyse, Maschinenpark, Personalanalyse, Finanzlage usw.
waren die Faktoren zur Umstellung.

Es ist bemerkenswert, mit welcher Offenheit der Refe-
rent die Sortimentsumstellung in der erwdhnten Firma
schilderte. Er sagte u. a.: «Was wir beschlossen haben, ist
nicht so wichtig, aber die Tatsache, daf3 wir Entschlisse
faten und dazu hielten, mull festgehalten werden.»

Betriebswirtschaftliche Voraussetzungen
der Realisierung neuer Sortimente

Walter E. Zeller, Unternehmensberater, Kilchberg, du-
Berte sich u. a. zur Frage der Sortimentsgestaltung in dem
Sinne, daf3 diese keineswegs der einzige Gegenstand der
Unternehmensplanung ist, sondern lediglich ein Teilgebiet
derselben. Und doch wird gerade dieses Teilproblem ins
Zentrum gerlickt, und zwar deshalb, weil dieses Problem
der Unternehmensplanung von kiinftigen Strukturverin-
derungen der Méirkte am stérksten tangiert werden wird
— auch deshalb, weil das weitaus schwerwiegendste Span-
nungsfeld in jeder Unternehmung um diesen Punkt kreist.
Dieses Spannungsfeld ergibt sich ganz einfach aus dem
Umstand, daf3 die Zielsetzungen beziiglich Sortiment zwi-
schen Verkauf und Produktion diametral entgegengesetzt
verlaufen. Zielsetzung des Verkaufs: breites Sortiment.
Zielsetzung der Produktion: schmales Sortiment. Mit der
dem Referenten bekannten Griindlichkeit erlduterte er
eingehend die entsprechenden Zusammenhinge der Sorti-
mentsgestaltung und schlof mit den Worten: «Die Reali-
sierung eines neuen Sortimentes wird nicht etwa nur
gesteigerte Anforderungen an die engsten Mitarbeiter und
das betriebliche Kader stellen, sondern zu allererst eine
Aufgabe des Unternehmers selbst sein.»

Konkrete Erfahrungen in einem integrierten Groffmarkt

Dr. H. W. Staratzke, Hauptgeschiftsfiihrer des Gesamt-
verbandes der Textilindustrie in der Bundesrepublik
Deutschland (Gesamttextil Deutschland) sprach aus deut-
scher Sicht tiber die Erfahrungen mit der EWG. Die deut-
schen Erfahrungen brauchen aber nicht mit denen anderer
Linder dieses Wirtschaftsraumes iibereinzustimmen, weil
die Voraussetzungen und Auswirkungen verschieden sind.
Einerseits sind es die unterschiedlichen Steuersysteme
und anderseits ist Deutschland, wie auch die Schweiz, ein
Niedrigzollschutzland, wihrend seine anderen groflen
Partner Hochschutzzollinder sind. Erst wenn die Zolle
auf Null gesenkt sind, werden die Wettbewerbsbedingun-
gen ausgeglichen sein. Der aus dieser Situation resultie-
rende Textileinfuhriiberschuf3 steigerte sich von 121 Mio

. DM im Jahre 1957 — dem Beginn der EWG — auf 1488

Mio DM im Jahre 1962. Parallel entwickelten sich die
Arbeitskosten je Stunde in der deutschen Textilindustrie
von 1,80 DM im Jahre 1955 auf 3,71 DM im Jahre 1962.
Die entsprechenden franzosischen Zahlen bewegten sich
von 2,51 DM auf 3,17 DM und die italienischen von 1,77 DM
auf 2,89 DM. Diese Verhdltnisse weisen die meist mittel-
standischen 4500 deutschen Textilbetriebe zur Marktfor-
schung und zur Griindung von Organisationen wie Ein-
kaufs-, Musterungs-, Lizenz-, Forschungs-, Qualitdtskon-
troll-, Werbe-, Marken-, Vertriebsverbund usw., die sich
auch uber die Grenzen bilden koénnen. Beispiel: Triatex
in Zirich.

Markt- und sortimentsgerechte Vertriebsmethoden

Prof. Dr. Heinz Weinhold-Stiinzi, Leiter der Forschungs-
stelle fiir den Handel an der Hochschule St. Gallen, schlof3
den Kreis der Vortrige mit der Aussage: Marktgerechte
und sortimentsgerechte Absatzmethoden setzen voraus,
daB3 ein Ziel gesucht wird, das man realisieren will. Die
vom Referenten umschriebenen Punkte lauten: 1. Stellung
der Unternehmung im Markt; 2. Art der Bediirfnisse, die
man befriedigen will; 3. Art der Produkte und Dienst-
leistungen, die man anbieten will; 4. Méarkte, auf denen
man absetzen will; 5. Umfang der Marktleistung, den man
absetzen will. Die ersten beiden Punkte sind durch die
Tatsache gegeben, dafl eine Unternehmung spezielle Tex-
tilien fiir bestimmte Zwecke produziert. Die andern Punkte
bedingen eine Zielplanung. Entscheidungen sind zu tref-
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fen iiber Produkt- und Dienstleistungspolitik, iiber Preis-
politik und Marktbearbeitungspolitik, zwecks Erstellung
der Absatzpléne.

Die Organisatoren der «Unternehmer-Tagung der Tex-
tilindustrie 1963» konnen die Veranstaltung als grofien

Erfolg buchen. Die klaren und prignanten Referate, die
auf die Zukunft ausgerichtet waren, erginzten sich in
bester Art und hinterlieBen einen nachhaltigen Eindruck.
Die Redaktion der «Mitteilungen iiber Textilindustrie»
wird einige Vortridge auszugsweise vertffentlichen.

Entwicklungstendenzen im Textilmaschinenbau

Die diesjihrige textiltechnische Herbsttagung des Ver-
eins Deutscher Ingenieure, VDI-Fachgruppe Textiltech-
nik (ADT), fand am 22. November 1963 in Frankfurt a. M.
statt und stand unter dem Thema «Entwicklungstendenzen
im Textilmaschinenbau». Der Vorsitzende, Dr.-Ing. H.
Ude, konnte 450 Teilnehmer begriien. Aus der Schweiz
waren 20 Fachleute aus namhaften Maschinenfabriken
und Textilbetrieben erschienen. Dr. Ude umrif3 in seiner
BegriiBungsansprache die Aufgabe dieser Tagung, die nicht
darin bestand, nochmals eine bloBe Uebersicht iiber all das
zu geben, was man an der 4. Internationalen Textilmaschi-
nenausstellung in Hannover sah, sondern sie sollte die all-
gemeinen Entwicklungstendenzen des Textilmaschinen-
baues abzeichnen. Der Vorsitzende erwihnte, dai Hannover
«Reifes und Unreifes» zeigte und stellte abschlieBend die
Frage: Wohin fiihrt der Weg im Textilmaschinenbau?

Das Programm der Fachreferate erdffnete der Président
des Comité Européen des Constructeurs de Matériel Tex-
tile, Dr.-Ing. W. Reiners, Monchengladbach, mit dem
Thema:

Der deutsche Textilmaschinenbau im internationalen
Wettbewerb

Der Referent zeichnete das Strukturbild des deutschen
Textilmaschinenbaues und dessen Entwicklung von 1945
bis heute. Die deutschen Textilmaschinenfabrikanten
stellen heute 50 Prozent mehr Maschinen her als 1939.
Der westdeutsche Ausfuhrwert betrug im Jahr 1961 rund
1229 Mio Schweizer Franken mit einem Prokopfanteil von
Fr. 23.50. (Der schweizerische Anteil betrigt 100 Franken
bei einem Exportwert von 555 Mio Franken fiir 1961 und
570 Mio Franken fiir 1962) Vom gesamten deutschen
Fabrikationsvolumen werden heute zwei Drittel expor-
tiert, gegeniiber einem Drittel vor dem Krieg. 51 000 Men-
schen arbeiten im Textilmaschinenbau, aufgeteilt in 330
Firmen; davon beschiftigen aber nur 16 Betriebe mehr
als 1000 Personen. Somit liegt hier ein mehrheitlich mittel-
stindischer Industriezweig vor — ein Zweig, der export-
miBig an zweiter Stelle steht und nur von der Werkzeug-
maschinenindustrie {ibertroffen wird. Die aufgefiihrten
Zahlen zeigen, da8 der deutsche Textilmaschinenbau, wie
auch der schweizerische, mit einem wesentlichen Spezial-
maschinenanteil ausgesprochen exportorientiert ist. Zwei
Drittel des deutschen Textilmaschinenexportes gelangen
in hochindustrialisierte Linder und nur ein Drittel in die
Entwicklungsgebiete; die entsprechenden Exportzahlen
anderer Industrieldnder sind #hnlich — die schweizeri-
schen noch ausgeprégter. Die Reihenfolge der Abnehmer-
linder von deutschen Textilmaschinen hat folgendes Bild:
1. Italien, 2. Frankreich, 3. USA, 4. Holland, 5. England,
6. Schweiz, 7. Belgien usw. Unter dem Gesichtspunkt der
Kooperation im Textilmaschinenbau als Folge der hohen
Kosten und auf Grund von Marktforschungen erwidhnt
Dr. Reiners, daf3 die deutsche Textilmaschinenindustrie
in den letzten 10 Jahren mehr Kapital fiir die Forschung
verwendete als frither innert 50 Jahren und wies auf die
Probleme der Entwicklung von neuen Verfahren und Ma-
schinen fiir die Textilindustrie hin, wie z. B. Maschinen
mit groBer Anwendungsfihigkeit und Anpassung an die
verschiedensten Materialien und an die Automatisierung.
In dieser Linie liegen die Behebungen der Strukturpro-
bleme der Textilindustrie — sie sei voll von Ueber-
raschungen und iibe ihre entsprechenden Einfliisse auf

die Maschinenfabrikation aus. Der Referent vertritt die
Ansicht, daB das allgemeine Spinnen und Weben in die
Entwicklungslinder zu verlegen sei, um im eigenen Land
das Gebiet der Spezialartikel zu bearbeiten, dies im Sinne
einer internationalen Arbeitsteilung als Folge der Spezia-
lisierung. Demzufolge kommt dem Kundendienst mit ge-
schultem Personal eine besondere Bedeutung zu und im
weiteren Sinne auch dem Bedienungspersonal, das durch
die Automatisierung der Maschinen zum Ueberwachungs-
personal aufsteigt. Bemerkenswert seien die Resultate,
die mit geschultem Personal erzielt werden koénnen. Es
sind allgemein groBe Fortschritte erreicht worden, auch
dank des freien Austausches iiber die Grenzen. Die Zoll-
diskriminierung zwischen EWG und EFTA hatte bis heute
keinen EinfluB. Der Referent schloB seine prégnante und
gehaltvolle Ansprache mit der Aussage, dal die Zukunft
der Textilindustrie in der Weiterentwicklung des Textil-
maschinenbaues liege, denn beide Sparten sind eng mit-
einander schicksalshaft verbunden.

In fiinf Gruppensitzungen wurden anschliefend die Ent-
wicklungstendenzen innerhalb der einzelnen Textilma-
schinensektoren besprochen:

Weberei-Vorbereitungsmaschinen
Prof. Dr.-Ing. habil. K: Weigel, Krefeld

In der dem Websaal zuliefernden Abteilung werden
Vorginge und Maschinen von drei EinfluBsphéren her
bestimmt. Das sind 1. die unsere Zeit ganz allgemein
kennzeichnende Automatisierung, 2. die Anstrengung, den
Arbeitermangel zu iiberwinden und 3. die Riickwirkung
der Vorgiinge, die sich an der Webmaschine abspielen. —
Der Anfall und der Durchsatz von Massengiitern, die als
Halbfabrikate verlangt werden, begiinstigt die Automa-
tisierungsmoglichkeit. Der Personalmangel und die -qua-
litdt unterstreichen die Notwendigkeit. SchlieBlich wan-
delt der Bedarf an GroBraumspulen, die Herstellung und
der Abzug derselben den Maschinenbestand ab oder
schafft die SchuBspulabteilung in gewissen Féllen ganz
ab. Der EinzelspindelschuBspulautomat verbindet sich mit
der Webmaschine, oder letztere zieht den Schu3 von dem
groBen Garnkorper direkt ab.

Objektiv und von neutraler Warte sehend, wies der
Referent, der keine Firmen herausheben wollte, aber der
Materie wegen doch einige erwdhnen mufite, auf die
typischen Neuheiten hin. Einerseits waren es die An-
triebsprobleme beim Kreuzspulautomaten von W. Schlaf-
horst & Co. und anderseits der «Karussell-Kreuzspulauto-
mat» von Franz Miiller und derjenige der Schweiter AG
wie auch der «Me-Co-Mat» von Fr. Mettler’s Séhne. Bei
den Schlichtmaschinen erwédhnte Dr. Weigel die Umb&dum-
verfahren der Gebr. Sucker wie auch die sinngemif-
praktische Schaltanlage bei der Zettelmaschine Typ 28 von
Franz Miiller. Bei den Zwirnereimaschinen wurde auf
die Doppeldrahtzwirnmaschine von Volkmann & Co. wie
auch auf die schwere Ringzwirnmaschine der Barmer
Maschinenfabrik hingewiesen. Eine neue Bewicklungsart
von SchufBlspulen mit ganzer horizontaler Flédche und
Fadenreserve fand besondere Erwdhnung (Hacoba), dann
aber als typisch schweizerisches Erzeugnis die automa-
tische Einziehmaschine USTER Typ EMU 31. In das Gebiet
der Weberei-Vorbereitungsmaschinen gehort auch die
Zweizylinder-Kopiermaschine Modell CD 502 fiir end-
loses Kartenpapier mit der Einrichtung fiir Positiv/Nega-
tiv- und Mafllesung von Carl Zangs AG.
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Weberei-Maschinen
Prof. Dr.-Ing. habil. K. Weigel, Krefeld

Man hat sich ja hinter den Konstruktionsbrettern und
den verriegelten Montageecken sorgsam ausgeschwiegen,
so daB Hannover etwas den Charakter einer Denkmals-
enthiillung bekam. Mindestens wurden weitere Ldsungen
oder Zwischenetappen bekannt und esoffenbarte sich auch,
welche Firmen sich mit dem Ersatz des konventionellen
Webverfahrens beschéftigen. Sowohl der durchziehende
Flugkorper wie die einziehenden Greifer verfolgten das
Ziel, bisherige Halblosungen zu verbessern und feineres
Fadenmaterial in Kette und Schufl zu verwenden. Neben
dem vollstindig neuen SchuBeintrag sind der Ausbau der
Webautomaten, die Steigerung der SchuBfarbenzahl, die
Erhéhung der Tourenzahl ein Bestandteil der Entwick-
lungstendenz. Sei es der Kunststoffschiitzen, sei es die
vereinfachte Steuerung an Schaftmaschinen oder die An-
passung der Fachbildeelemente ganz allgemein — vieles
liegt auf dem Weg des Fortschrittes und damit im allge-
meinen Interesse des Fachmannes.

Instruktiv erlduterte Prof. Weigel anhand einer sche-
matischen Darstellung den Weg der Automatisierungszu-
sammenhinge zum Webautomaten bzw. zur Webmaschine.
Das grofle Interesse galt selbstverstédndlich letzterer Gruppe.
Die Systeme von IWER, Crompten-Knowles, Giisken, Dor-
nier, Draper, Snoeck, Alco u. a. besitzen «Bringer-Nehmer»-
Fadensysteme bzw. Greifersysteme. Die Neuentwicklungen
von Saurer und Zangs arbeiten mit Greiferschiitzen. Bei
allen Webmaschinenarten sind ihre Erbauer bemiiht, die
Gewebekantenprobleme zu ldsen, sei es durch Einlegen
der Fadenenden oder durch Dreherbindungen. Mit der
Frage, welche von den mehr als 20 Webmaschinensyste-
men sich im industriellen Einsatz befinden, erreichte die
sehr lebhaft geflihrte Diskussion ihren Hohepunkt. Aus
dem XKreis der anwesenden Fachleute wurde bestatigt,
daB3 neben dem unbestrittenen Einsatz der Sulzer-Web-
maschine nur die Maschine von Draper von Bedeutung ist,
die mit 4000 Exemplaren industriell ausgewertet wird.
Maschinen, die mittels Wasser oder Luft den SchuBifaden
eintragen, sind ganz von der Bildfldche verschwunden.

Streichgarnspinnereimaschinen
Dir. Dr.-Ing. E. Sattler, Bad Hersfeld

Der Referent berichtete im wesentlichen iiber die tech-
nische Entwicklung seit der Ausstellung in Mailand 1959
bis zur Ausstellung in Hannover 1963. Hierzu gehéren
u. a. im Bereich der Wolferei: Ballenbrecher und Misch-
anlage sowie die mechanisch entleerte Mischkammer, die
zu einer vollstindigen Automatisierung in dieser Stufe
der Streichgarnspinnerei fiihrt.

Das Bestreben der Einsparung manueller Arbeiten setzt
sich in der Krempelei fort. Fiir die Wiegeapparate wurden
Fiillschéchte entwickelt, die pneumatisch beschickt eine
kontinuierliche Speisung der Krempel iiber mehrere Stun-
den vornehmen. Die Leistung der Krempelmaschinen
wurde einerseits durch weitere VergréB8erung der Ar-
beitsbreite auf 2500 mm, durch Steigerung der Anzahl
der Kardierstellen und VergroBerung der Kardierflichen
sowie weitere zusétzliche Einrichtungen bei den Hackern
und Florteilern erreicht. Durch automatische Regelung
versucht man die GleichmiBigkeit des Vorgarnes einer-
seits zu verbessern und anderseits die hdéchstmogliche
Auslastung der Maschinen zu erreichen. Es wurde dariiber
hinaus tiber konstruktive Neuerungen, z. B. den Verzicht
auf die iiblichen Gestellwédnde und Traversen, berichtet.

Im Bereich der Feinspinnerei setzt sich die Ringspinn-
maschine immer mehr durch. Sehr deutlich ist hier der
Trend zu Spindeln mit Spinnkopf zu erkennen, einerseits
eine Lésung mit Fadenballon, anderseits das ballonlose
Spinnen und schlielich als KompromiBlésung ein solches
mit verkleinertem Ballon. In jedem Falle kénnen die
Spinngeschwindigkeiten erheblich bis nahezu zur Hochst-
grenze der Ringldufergeschwindigkeit gesteigert werden.

Auch hier ist der Trend zum GroBkopsformat, d. h. zur
Verminderung der Stillstandszeiten, sehr deutlich zu er-
kennen. Die vorwiegend eingesetzten Falschdrahtstreck-
werke weisen zum Teil einige Verbesserungen auf.

Als klassische Spinnmaschine mit verhaltnismaBig brei-
tem Anwendungsbereich, speziell aber fiir feine Garn-
nummern, steht praktisch nur noch ein Standspinner ohne
Antriebsseile und Spindelschniire zur Verfiigung.

Zusammenfassend kann festgestellt werden, daf3 1. Auto-
matisierung, 2. Leistungssteigerung, 3. Qualitédtssteigerung
die Hauptmerkmale der Neukonstruktionen sind, die auf
der Messe in Hannover gezeigt wurden.

Entwicklungstendenzen auf dem Zwirnereimaschinengebiet
und bei Maschinen fiir Bauschgarne

Dipl.-Ing. W. Morawek, Krefeld

Das Referat, das sich auf die Textilmaschinenausstel-
lung in Hannover bezog, befafite sich mit den in den letz-
ten Jahren aufgetretenen Entwicklungstendenzen in diesen
beiden Sparten. Im Rahmen der Zwirnereimaschinen
wurden sowohl die Ringzwirnmaschinen als auch Etagen-
maschinen behandelt. Auf beiden Gebieten sind durch
verstiarkte Konstruktionen, Kombinationen von Zwirn-
vorgédngen, Spindelkonstruktionen usw. Leistungssteige-
rungen erzielt worden. In dieses Gebiet fallen nicht nur
die Ringzwirnmaschinen, sondern auch Etagen- und Dop-
peldrahtmaschinen.

Unter den Maschinen fiir Bauschgarne sind alle Bausch-
verfahren behandelt worden, die auf der Messe vertreten
waren. Maschinenkonstruktionen, Leistung sowie Wirt-
schaftlichkeit der verschiedenen Bauschverfahren, auch
die nach dem Bauschverfahren erzeugten Garne und deren
Anwendung, wurden besprochen.

Entwicklungstendenzen in der Baumwoll- und
Zellwollspinnerei

Dipl.-Ing. G. Egbers, Aachen

Der Referent besprach die Oeffnung und die Reinigung
der Baumwolle. Von besonderer Wichtigkeit sind diejeni-
gen Probleme, die bei der direkten Speisung der Karde
auftreten. Eingehend trat er auf die Fortschritte in der
Entwicklung von Hochleistungskarden und von Vorspinn-
maschinen hoher Produktion ein. Bei der Besprechung
der Vorspinnerei wurden die Einsatzmoéglichkeiten von
Convertern erldutert und das Kannenspinnverfahren mit
dem klassischen Dreizylinderspinnverfahren verglichen.
Da automatische Absetzvorrichtungen stindig an Bedeu-
tung gewinnen, wurden sie ausfiihrlich beschrieben; auch
die Moglichkeit, sie an vorhandene Spinnmaschinen anzu-
bauen, fand eingehende Untersuchung. AbschlieBend wur-
den die Vor- und Nachteile einer vollautomatischen
Spinnerei besprochen.

Maschinen der Kammgarnspinnerei
Ing. H. Riedel, Wuppertal

Die Internationale Textilmaschinenausstellung in Han-
nover bot auch auf dem Gebiete der Maschinen der
Kammgarnspinnerei einen umfassenden Ueberblick tiiber
den derzeitigen Stand in der Verfahrenstechnik und in der
Ausfiihrung der Maschinen, die im allgemeinen zu einer
weiteren Steigerung der Arbeitsgeschwindigkeit und so-
mit der Produktion fiihren. Sie brachte auBlerdem vor-
sichtige Andeutungen tiber kommende Entwicklungen,
unter denen vor allem die Frage des spannungslosen oder
spannungsarmen Spinnens besondere Aktualitdt hat —
ein jahrzehntealtes Problem, das erneut aktuell geworden
ist unter besonderer Beriicksichtigung technologischer
Fragen und der heute zur Verfiigung stehenden besseren
Untersuchungsmethoden.

Weiterhin zeichnet sich eine stirkere Automatisierung
der Arbeitsvorgiénge ab, die wiederum zu einer Verein-
fachung der Bedienung durch Fach- oder Fiihrungskréfte
fiihrt. Eine fortschreitende Typisierung in den Abmes-
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sungen der Maschinen und Maschinenelemente und eine
gewisse Normierung in Maschinenteilungen erleichtert den
Kiaufern ohne Zweifel die Auswahl.

Textilveredlungsmaschinen fiir Baumwolle und Zellwolle
Dr.-Ing. G. Dierkes, Krefeld

Von der anwendungstechnischen Seite her betrachtet,
sind es in erster Linie die Zirkulationsapparate fiir die
Hochtemperaturbehandlung, die Maschinen fiir die kon-
tinuierliche Arbeitsweise sowie die Regel- und Steuer-
technik fiir die neuen Aggregate, die den Fortschritt der
letzten Jahre kennzeichnen. Leitgedanke bei allen die-
sen Entwicklungen war es, die wertvollen Fasereigen-
schaften zu erhalten, die Qualitdt des Fertigfabrikates zu
heben und so wirtschaftlich wie moglich zu arbeiten. Fiir
die Konstruktion gibt es meistens mehrere Md&glichkeiten.
Der Referent stellte diese Moglichkeiten nebeneinander,
und anhand von Dias erlduterte er dabei unabhéngig von
allem AeuBlerlichen den effektiven Fortschritt.

Textilveredlungsmaschinen fiir Wolle und Wolle/Synthetiks
Betriebsing. H. Scherberich, Krefeld

Die stete Aufwaértsentwicklung von Geweben aus Wolle
und insbesondere aus Wolle in Mischung mit synthetischen
Fasern hat dem Veredlungsmaschinenbau starke Impulse
zum technischen Fortschritt gegeben. Im Bereich der
Hauptfertigungsmaschinen zum Waschen, Féarben und
Endausriisten fand man interessante Neuentwicklungen.
Das Hochstmal3 der Forderung — beste Qualitiat bei mog-
lichst rationeller Arbeitsweise — diirfte bald erreicht sein.

Sehr erfreuliche und zukunftsweisende Neuerungen
gehen in das Gebiet der Kontinuefertigung. Hier werden
oft interessante, phantasievolle Wege beschritten.

Kontinuierlich arbeitende Veredlungsverfahren durch
Zusammenfassung mehrerer Maschinen zu Fertigungsein-
heiten und «StraBen» ergaben lehrreiche Ausblicke auf
zuklnftige wirtschaftlichere Fertigung.

Marktberichte

Baumwolle
P. H. Miiller

Das Weltangebot in Baumwolle wird in allerletzter Zeit
hoéher als frither eingeschitzt, was vor allem auf Rekord-
ertrige zuriickzufiihren ist. In den USA rechnet man mit
einem Ertrag per Acre, der bis jetzt nie erreicht wurde,
so daf3 die Ernteschétzung die 15-Millionen-Ballen-Grenze
iiberschritten hat. Auch in den kommunistischen Landern
wird der Ertrag etwas hoher angegeben, so daf3 sich nun-
mehr die statistische Baumwollage der Welt ungefdhr
wie folgt stellt:

Weltangebot- und Weltverbrauch

(in Millionen Ballen) 1961/62 1962/63 1963/64

Uebertrag 1. August 20,0 19,4 22,4

Weltproduktion:

Demokratische Welt 33,9 36,8 36,3

Kommunistische Welt 12,1 12,0 12,3

Totalangebot 66,0 68,2 71,0

Verbrauch:

Demokratische Lénder 32,6 31,6 31,6

Kommunistische Lénder 14,1 14,3 14,3*
46,7 45,9 45,9*

Uebertrag Ende Saison 19,3 22,3 25,1

* unverdnderte Annahme wie im Vorjahr

Normalerweise sollte der Weltverbrauch eher zunehmen,
vorsichtshalber wurde dieser unverdndert angenommen,
in welchem Falle der Uebertrag am Ende dieser Saison
rund 2,5 bis 3 Millionen Ballen hoher ausfallen diirfte als
im Vorjahr, sofern nichts Unerwartetes eintrifft.

Allerdings muB8 man hiezu hervorheben, da die riick-
ldufige Tendenz im Verbrauch nur in den USA, West-
europa und Japan zu verzeichnen war. Alle anderen Ver-
braucher wiesen eine Verbrauchszunahme auf. Es sind
aber auf der ganzen Welt Anzeichen vorhanden, dal der
tiefste Punkt erreicht und iberschritten ist. Die Gewinn-
margen lassen in gewissen Léndern stets noch zu wiin-
schen ubrig. Es ist aber damit zu rechnen, daf3 sich auch
diese Uebergangsperiode sukzessive ausgleicht. Die gegen-

wirtige Lage libt aber naturgem&él noch einen starken
Druck auf die Baumwollpreise aus.

Trotzdem hat dies auf die Preisentwicklung nicht den
EinfluB3, der oft angenommen wird. Vor allem herrscht
in der laufenden Saison eine Lage, die sehr selten ist.
Baumuwolle amerikanischer Saat ist geniligend vorhanden,
und es ist kein Grund zu Beunruhigung. Die US-Baum-
wolle blieb konkurrenzfihig, und sie scheint ihre Position
auch weiterhin behaupten zu konnen, sofern die Halte-
spesen fiir die Monate des nédchsten Jahres diese nicht zu
sehr verteuern und sofern die zentralamerikanische Baum-
wolle, deren Ernte bevorsteht, mit direkten Lieferungen
aus den Feldern nicht billiger zu stehen kommt. Dies
bezieht sich nur auf die Baumwolle amerikanischer Saat
allgemein. Wiinscht ein Verbraucher eine besondere Qua-
litdt, zu der diese Saison die mexikanische Baumwolle,
insbesondere die Matamoros gehort, deren Ernte grofBten-
teils verkauft ist, wird die Lage schon schwieriger und
dementsprechend sind die Preise auch fest. In der extra-
langstapligen Baumuwolle ist die Ernte in Aegypten und
mit Ausnahme der tiefen Qualitdten auch im Sudan aus-
verkauft. Aegypten ist momentan bemiiht, von den USA
100 000 Ballen extra-langstapliger dgyptischer Baumwolle
von dem Kriegslager aus friiheren Ernten zurtickzukaufen.
Auch in Uganda sind die Spitzenqualitdten ausverkauft,
und zwar bevor die Baumwolle liberhaupt geerntet war.
GroBkédufer waren China und Indien. Das Angebot in
Peru ist zu klein, um diese Liicke ausfiillen zu konnen.
Mangels Regen und infolge Knappheit von Wasser fur die
kiinstliche Bewisserung in gewissen Baumwolldistrikten
Pakistans fdllt die kurzstaplige Baumwollernte sehr knapp
aus. Es ist jetzt schon schwer, hohe Qualitdten aufzu-
treiben. Die Totalernte Indiens wird auf 425000 Ballen
kurzstapliger Baumwolle geschéitzt, wovon Indien selbst
200 000 Ballen oder mehr verarbeitet. Von der bewilligten
Exportquote von 200000 Ballen diirften rund die Halfte
benutzt worden sein, so daB nicht mehr viel flir den
weiteren Auslandverkauf iibrigbleibt. In Burma ist alles
verstaatlicht. Es gibt in Europa sporadisch vereinzelte
Offerten, deren Preise sind aber im Verh&ltnis zu den
anderen Provenienzen zu hoch. Bekanntlich sind die
groBen Abnehmer von Burma-Baumwolle die Oststaaten,
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aus welchem Grunde die Preise sehr fest sind, insbeson-
dere fiir die hohen Qualitdten, was sich bis zur nichsten
Saison im Herbst/Winter 1964 kaum &ndern wird.

In amerikanischer Saat bestehen immer noch gewisse
Ausweichmoglichkeiten. Die Tiirkei liefert jdhrlich rund
245 000 Tonnen, von denen ca. 120 000 Tonnen auf die Ge-
biete um Adana fallen. Es ist geplant, den Baumwollertrag
in der Turkei bis Ende 1967 um 33% zu erhdhen. In
Syrien wird der Ertrag auf rund 150 000 Tonnen geschétzt.
Der Ertrag Irans bewegt sich um 90000 Tonnen herum,
wobei die hohen Qualitdten wahrscheinlich rasch Ké&ufer
finden werden. Dagegen liegen momentan die Preise der
zweiten und dritten Qualitdten zu hoch, und selbst die
staatlichen Textilwerke Irans decken sich nur zégernd
ein. Die griechische Baumwollernte wird diese Saison auf
ca. 110 000 Tonnen geschitzt. AuBBerdem besteht eine Pro-
duktion amerikanischer Saat in Zentralamerika, die un-
gefdhr 1 bis 1 Million Ballen betrigt; Stidamerika weist
eine Produktion von 3 bis 3,5 Millionen Ballen auf. Zu
dem hinzu kommt Afrika als Baumwollproduzent, in
dem gewisse Gebiete infolge der politischen Lage ganz
betrdchtliche Ertragsriickschldge erlitten haben, so daB
diese nicht mit Sicherheit als Versorger miteinbezogen
werden koénnen.

Allerdings ist auch bei amerikanischer Saat hervorzu-
heben, daB die hohen Qualitidten verhiltnisméBig rar sind.
Der Ausfallbericht der amerikanischen Ernte 1963 zeigt
erneut, da nur ungefihr 0,1 % «goodmiddling» und 10 %

«strictmiddling» vorhanden sind. Das Hauptquantum be-
steht aus «middling» (32 %) und «strictlowmiddling» (20,3 %)
und dem Stapel 1 /3,” (27%) und 1 /4" (41 %); in Sao-
Paulo-Baumwolle sind ca. 56 % Typ 5 und 5/6 (ca. barely
middling very light spotted) und ca. 36 % Typ 6 und 6/7
(ca. strictlowmiddling, very light spotted to light spotted).
Auch in den-anderen Produktionslindern ist es #hnlich,
so daBl die hohen Qualitéten oft preislich eigene Wege
gehen.

Die Lage der europdischen Textilindustrie hat sich in
letzter Zeit eher etwas verbessert. Endlich kommt man
auch in Europa zur Ueberzeugung, dal das Problem in
den hochindustrialisierten Lindern nicht durch die Reduk-
tion der Produktion von Garnen und Geweben geldst
werden soll, sondern daBl das Ziel jedes Betriebes die
Aufrechterhaltung oder selbst die Erhohung der Produk-
tion mit einem angemessenen Gewinn sein mufBl. Der Weg
hiezu liegt darin, eine Losung zur Kostenherabsetzung zu
finden, und zwar durch die Rationalisierung der Maschi-
nen und Arbeitskriafte und durch die Herabsetzung der
Verwaltungskosten. Die Schweiz mit ihren verhiltnis-
miBig kleinen Betrieben wird gut daran tun, die Linie
der Spezialitdten, modischen Neuheiten, der Qualitéts-
arbeit usw. nicht zu verlassen. Es zeigt sich je ldnger je
mehr, daBl ein GrofBteil der neu geschaffenen Textilindu-
strien in Uebersee heute schon gewisse Schwierigkeiten
haben und aus den verschiedensten Griinden mit uns nur
schwer konkurrieren kénnen.

Uebersicht iiber die internationalen Woll- und Seidenmdrkte

(New York, UCP) Der Welthandel mit Wollgarnen und
Wollerzeugnissen stand in der letzten Zeit ganz im Zei-
chen einer stetig aufsteigenden Tendenz. Die Wollgarn-
exporte der fithrenden neun Exportlinder waren in der
ersten Hilfte des Jahres 1963 um 6 % hoher als im selben
Zeitabschnitt des vergangenen Jahres. Das Hauptgewicht
lag dabei auf den Kammgarnen, die 86 4 der erwihnten
Exporte ausmachten. Bemerkenswert ist ferner, daB3 sich
der Streichgarnexport um 20% erhohte, wihrend die
Kammgarnexporte um 3% zunahmen. Bei den Import-
statistiken, die zwoOlf Linder umfassen, zeigte sich bei
Wollgarnen sogar eine Steigerung um 13 %. Die deutsche
Bundesrepublik, die der bei weitem gré3ite Wollgarnimpor-
teur, speziell bei Kammgarnen ist, hatte in diesem Halb-
jahr eine Zunahme um 3%. Die Exportstatistiken er-
geben bei den neun mafBgeblichen Exportlindern einen
Riickgang um 3 %. Englands Ausfuhren waren um 4%
riicklaufig, und auch Italien hatte EinbuBlen erlitten, die
Japaner hingegen konnten ihre Wollgewebeausfuhren um
19 % erhohen. Auch die Bundesrepublik Deutschland stei-
gerte ihre Wollexporte um 5 %.

In Bradford wies man darauf hin, da die Preise bei
den Wollversteigerungen in Australien stark angezogen
haben und erklidrte damit die letzten Erhohungen der
Notierungen fiir Merino- und feine Kreuzzuchtkammziige.
Wenn es auch nicht zu einer umfassenden Aufwértsbe-
wegung kam, so lauteten die Notierungen im allgemeinen
doch um 1 Pence je lb hoher als Ende Oktober. Da fiir
mittlere Kreuzzuchtwollen in Neuseeland ebenfalls wieder
hohere Preise bezahlt wurden, setzte man auch die Notie-
rungen fiir die aus diesen hergestellten Kammziige hin-
auf, obschon bei deren Notierungen wihrend des grofB3ten
Teils der Auktionen in der ersten Novemberwoche noch
auf die Wettbewerbslage stirker Riicksicht genommen
wurde als sonst. Bei mittleren Kreuzzuchtkammziigen be-
schrinkte sich das Geschéft in der Berichtszeit im wesent-
lichen auf Ké&ufe fiir Deckungszwecke, wobei die umge-
setzten Mengen nur klein waren.

Im ersten Halbjahr 1963 produzierte die schweizerische
Wollindustrie 1349 t Kammzug, 6673 t Garne, 2728 t Ge-
webe, 590 t Decken, 1242 t Teppiche und 351 t Filztiicher
und andere Filzwaren. Der leichte Riickgang der Garn-

produktion entfillt zur Hauptsache auf den Streichgarn-
sektor. In der Kammgarnfabrikation, die auf der bisheri-
gen Hohe gehalten werden konnte, zeichnete sich zulasten
der Mischgarne eine starke Verlagerung auf reinwollene
Artikel ab.

*

Eine starke Verbesserung des Exportgeschiftes und eine
lebhafte Nachfrage der fiir den heimischen Bedarf arbei-
tenden Webereien kennzeichnete anfangs November den
japanischen Rohseidenmarkt. Die Preise zogen dadurch
erheblich an — eine Entwicklung, die auch durch Be-
richte, daB die Haspelanstalten eine Produktionsbeschrin-
kung beschlossen hitten, gefordert wurde. Ergédnzend ver-
lautete, da3 diese Betriebe in den kommenden fiinf Mona-
ten ihre Téatigkeit flir 15 Tage einstellen wollen. Die
Vorrite am japanischen Markt sind zwar noch hoch, gehen
aber dem Vernehmen nach bereits wieder zuriick. Gleich-
zeitig verlautet aus Kreisen des Handels, daB vorerst
kaum Aussichten auf Stiitzungskaufe der Rohseidenexport-
Holding-Gesellschaft zum Ausgleich des Verhéltnisses
zwischen Angebot und Nachfrage bestehen. Dabei betonte
man, daB3 die Verhandlungen mit dem Finanzministerium
liber die Bereitstellung der dafiir erforderlichen Mittel
wahrscheinlich noch einige Zeit in Anspruch nehmen

diirfte.

Kurse
Wolle
16.10. 1963 20.11.1963

Bradford, in Pence je 1b

Merino 70” 127.— 137.—

Crossbreds 58” & 108.— 117—
Antwerpen, in Pence je 1b

Austral. Kammzug

48/50 tip 102 — 103.—
London, in Pence je 1b

64er Bradford

B. Kammzug 126,0—126,1 126,6—127
Seide
New York, in Dollar_je 1lb 6.10—7.20 6.33—17.35
Mailand, in Lire je kg 10050—10200 9900—10200
Yokohama, in Yen je kg 4630.— 4760.—
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Mode

VESTAN in der modischen Damenoberbekleidung

Die Faserwerke Hiils GmbH, Marl, in der Schweiz ver-
treten durch die Aceka AG in Zirich, wurden im Ja-
nuar 1961 als Tochtergesellschaft der Eastman Kodak
Company, Rochester (USA), und der Chemischen Werke
Hils AG, Marl (Deutschland), mit der Zweckbestimmung
gegriindet, die von der Kodak entwickelte vollsynthetische
Textilfaser «Kodel» unter dem Namen VESTAN auf den
europdischen Mairkten einzufiihren. Obwohl «Kodel» in
den Vereinigten Staaten bereits seit vier Jahren bekannt
ist, wollten die Faserwerke Hiils GmbH erst dann mit
dieser Faser an die Oeffentlichkeit treten, wenn alle Vor-
aussetzungen fiir eine einwandfreie Verarbeitung unter
europdischen Bedingungen vorhanden sind und die aus
VESTAN hergestellten Fertigartikel den hohen Qualitéts-
anspriichen des europdischen Marktes gerecht werden.
Die Faser gelangt unter einem Qualitdtsbegriff an die
Oeffentlichkeit. In den Warenzeichenbedingungen werden
‘hochste Anforderungen gestellt, die durch die Faserwerke
Hils tUberwacht und nur unter der Bedingung einer
Warenzeichenlizenzvergabe vertrieben werden. Die Ein-
fihrung erfolgt ausschlieBlich iiber den Kammgarnsektor
in dem Mischungsverhiltnis 55 Prozent VESTAN und 45
Prozent Schurwolle.

Dieses Material kommt vorerst nur iliber die Damen-,

Herren- und Kinderoberbekleidung auf den Markt. Hier er-.

halten die Eigenschaften dieser Polyesterfaser volle Gel-
tung. Sie ist von «Natur» aus wollig, besitzt eine hohe
Bausch- und Deckkraft, hat geringe Pillneigung und ein
niedriges spezifisches Gewicht (1,23 g pro cm3) und besitzt
den hoéchsten Schmelzpunkt (293 °C) aller Textilfasern.
Ferner spielen neben dem wolligen Griff ihre guten Trag-
eigenschaften wie die hohe Knitterarmut, Strapazierfdahig-
keit und die Leuchtkraft der Farben eine groBe Rolle.
Diese Argumente diirften der Grund sein, dafl sich VESTAN
in einer verhaltnismiBig kurzen Zeit in Deutschland gut
durchsetzen konnte.

Nachdem die Faserwerke Hiils GmbH ihre intensiven
und ausfiihrlichen Informationen iiber VESTAN auch in
dieser Saison weitergefiihrt haben, bildete eine grofie
Informations-Modeschau in Berlin, zu der die Vertreter
aller namhaften deutschen Frauen-, Mode- und Fachzeit-
schriften sowie der Tagespresse und der Illustrierten ge-
laden waren, einen Hoéhepunkt. Zum erstenmal wurde
diese Schau nun auch in Ziirich gezeigt und der Schweizer
Fachwelt Gelegenheit gegeben, sich anhand einer fiir
Deutschland erstellten Kollektion, zum Teil mit Modellen
schweizerischer Provenienz, iiber VESTAN informieren zu
lassen. Gezeigt wurden etwa 100 Modelle, die in einer
schlichten sportlichen Eleganz gehalten sind und teilweise
nach original franzosischen Schnitten gearbeitet wurden.
Sie gaben in iiberaus tragbaren Versionen einen umfas-
senden Ueberblick tiber die kommende Frithjahrs- und
Sommermode. Es sind Kostiime in modisch aufgelockerter
Silhouette mit Blusen in ausgesucht harmonischen Farb-
kontrasten neben Modellen in betont sportlicher Note,
unterstrichen durch Westen-Variationen. Eine Vielzahl
von Kleidern vom sportlichen Tageskleid bis zum elegan-
ten Cocktailmodell und Abendrobe in weichflieBender

Linie mit ergdnzendem Jickchen oder Mantel kommen

der modischen Vorliebe zu Deux-piéces, Ensembles und
Complets entgegen. Hervorzuheben ist ferner eine ganze
Reihe von Cape-Losungen, die sowohl bei Kleidern als
auch bei Kostiimen und Mainteln ins Auge fallen. Dann
sind es aber die {iiberaus harmonischen Farbkombina-

Modell: Geny Spielmann, Ziirich

Gewebe: Schmid AG, Gattikon

55 % VESTAN-Kammgarn mit 45 % Schurwolle
Photo: Weider, Ziirich

tionen, die der gezeigten Kollektion den Stempel auf-
driicken. Das gilt auch fiir die dazugehorigen Accessoires,
die das modische Bild der Kollektion abrunden.

Mit dieser Schau, die dank der Anwesenheit des deut-
schen Generalkonsuls, Herrn A. Hopmann, und des Direk-
tors der Handelskammer Deutschland -Schweiz, Herrn
Dr. Meyer-Marsilius, eine besondere Note erhielt, wurde
die schweizerische Textilindustrie in freundschaftlicher
Weise begriiit. Die anwesenden Vertreter von Spinnereien,
Webereien und Konfektionsbetrieben konnten sich an-
laBlich dieser wohlgelungenen Schweizer Taufe von
VESTAN eingehend iiber den weiten Einsatzbereich dieser
neuen Faser orientieren.
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«Manual of Cotton Spinning» — gemeinsam herausge-
geben durch das britische Textile Institute, Manchester,
und durch den Verlag Butterworth and Co., London. Der
vor kurzem (1963) erschienene zweite Teil des zweiten
Volumens stellt einen weiteren Bestandteil der seit 1954
unter dem umfassenden Titel «<Manual of Cotton Spinning»
erscheinenden Serie von Baumwollspinnerei-Handbii-
chern dar, die durch beide vorgenannten Stellen heraus-
gegeben werden. Wahrend der erste Teil des zweiten Vo-
lumens, der 1961 erschien, sich ausschlieBlich auf die
Vielzahl von Aspekten, die Rohbaumwolle betreffend,
beschrinkte (Anbau, Handel, Verwendung, Qualitdten usw.)
und die mechanische Seite der Baumwollspinnerei {iber-
haupt nicht beriihrte, gilt der nunmehr vorliegende zweite
Band des zweiten Volumens ausschlieBlich den Anfangs-
stadien der eigentlichen Baumwollspinnereitechnik. Be-
reits der Untertitel des Werkes, «Opening and Cleaning»
— Aufbrechen (der Ballen) und Reinigung — verrat dies.
In zehn Kapiteln auf 171 Seiten verteilt (Format 210 X
140 mm) werden in knapper, aber sachlich ausfiihrlicher
Weise die einzelnen Verfahren und die entsprechenden
Maschinen einer Beschreibung unterzogen, die, beginnend
vom Werden der Rohbaumwollballen bis zur Bildung der
Baumwollwickel, die technischen Anfangsphasen der
Baumwollspinnerei ausmachen. Vorangeschickt, innerhalb
des ersten Kapitels, ist eine geschichtliche Uebersicht, die
von den frithesten Methoden des Wolfens iiber die ersten
primitiven Schlagmaschinen und die ersten Wickelform-
maschinen bis zum Crighton-Oeffner fithrt. Das zweite
Kapitel behandelt im Detail den Baumwollballen, die
Baumwollmischungen und das Aufbrechen der Ballen,
bzw. die entsprechenden Anlagen. Das dritte Kapitel
bespricht u. a. den Crighton-Oeffner, die Stachelwalzen-
anlagen, die Schlagmaschinen, die Putzmaschinen und die
Formierung der Wickel. Die entsprechenden Hilfsanlagen
wie Staubextraktoren und ZEntstaubungsleitungen und
dergleichen, sowie die Beférderung der Wickel bilden den
Gegenstand der in den Kapiteln 4 und 5 enthaltenen
Besprechungen.

Kapitel 6 umfaBt die technischen Vorginge und Anla-
gen, die fiir das Aufbrechen von Baumwolle minderer,
bzw. mittelméaBiger Qualitédten typisch sind. Das Reinigen
der Baumwolle, die Rolle der Schlagmaschine, der
Schmutzanteil in der Baumwolle, und namentlich der
Shirley Analyser, d. h. die durch die seinerzeitige British
Cotton Industry Research Association (heute Cotton Silk and
Man-made Fibres Research Association) entwickelte Anlage
zur Messung des Schmutzkoeffizienten bei Baumwolle,
werden ausfiihrlich im Rahmen der Kapitel 7 und 8 dar-
gestellt und besprochen. Ebenso die Verluste, die auf den
Schmutzanteil zurlickzufithren sind. Kapitel 9 und 10 han-
deln ausschliefllich von den Wickeln und den beziiglichen
Problemen, wie etwa Gewichtsschwankungen, EinfluB der
Feuchtigkeit usw., sowie von den MaBnahmen im Inter-
esse der strikten Einhaltung von Gewicht und den Er-
scheinungen, die in dieser Beziehung der Genauigkeit
abtrdglich sind, wie etwa unsachgemifBie Materialzufiih-
rung, unrichtige Adjustierung und dergleichen.

Typographisch stellt sich das Buch tadellos vor, mit
vorziliglicher Disposition und klarem Druck. Eine reich-
liche Bebilderung — insgesamt 117 figurierte Darstel-
lungen von Maschinen und Maschinendetails sowie Zeich-
nungen, welche die Funktionen gewisser technischer An-
lagen klar zutage treten lassen — wirkt sich als ein
weiterer schétzenswerter Vorteil dieses empfehlenswerten
Fachwerkes aus. B.L.

«Hasler Vater und Sohn — Schweizer Pioniere des Tele-
phons». — Wer in der Fernmeldetechnik und Prézisions-
mechanik gut zuhause ist, fiir den ist der Name Hasler
AG ein Begriff. Der technische Laie aber, der, von Bern

nach Freiburg reisend, die eindrucksvolle bauliche Ent-
wicklung der Hasler-Werke verfolgt, méchte gerne mehr
uber die groBe Firma und ihre Griinder erfahren.

Dieser berechtigten Neugier kommt ein reich illustriertes
Buch entgegen, das kiirzlich erschienen ist. In der be-
kannten Buchreihe «Schweizer Pioniere der Wirtschaft
und Technik» — der Verein fiir wirtschaftshistorische
Studien in Zirich gibt sie heraus — befaf3t sich der Band
14 mit den beiden Ménnern, deren Namen die Hasler-
Werke heute noch tragen: Gustav Adolf Hasler Vater
(1830—1900) und Gustav Hasler Sohn (1877—1952). Ein
drittes Hauptkapitel ist der «Stiftung Hasler Werke» ge-
widmet, die vom kinderlosen Sohn zum Erben eingesetzt,
heute Eigentiimerin des ganzen Konzerns ist. Beide Has-

" ler sind scharf profilierte Personlichkeiten, der &ltere als

Techniker und Unternehmer, der jingere als Industriel-
ler. Gustav Hasler jun. und seine Mitarbeiter hatten —
gefordert durch ein schones Vertrauensverhiltnis zur Ge-
neraldirektion der PTT und in enger Verbindung mit ihr
— wesentlichen Anteil an der Automatisierung des Tele-
phons in unserem Lande, so da die Schweiz schon bald
von vielen andern Voélkern um ihr leistungsfihiges Tele-
phonnetz beneidet wurde.

Der Verfasser, Walter Keller, dipl. Ing. ETH, hat iiber
dreiBig Jahre seines Lebens in der Firma Hasler AG ge-
wirkt und in dieser Zeit fiir das Hasler-Museum viele
Dokumente und alte Apparate zusammengetragen, die dem
historischen Verstidndnis der Uebermittlungstechnik und
der Firma Hasler dienen. Rund 60, teils ganzseitige Ab-
bildungen illustrieren den mehr als 100 Seiten fassenden
Band, der in den Buchhandlungen Fr. 6.— kostet. Verlag
Buchdruckerei Wetzikon AG, Wetzikon.

«Raumklimatische Untersuchungen im Zusammenhang
mit Spinnereiproblemen, unter besonderer Beriicksichti-
gung der elektrischen Eigenschaften klimatisierter Luft»
— Forschungsbericht Nr. 1119 von Prof. Dr. Hans Israél,
Rheinisch-Westfilische Technische Hochschule Aachen,
Dozentur fiir Geophysik und Meteorologie, 193 Seiten, 67
Abbildungen, 15 Tabellen, kartoniert 86 DM, Westdeut-
scher Verlag, Koln und Opladen. i

In dieser Arbeit werden als Ausgangspunkt zunéchst die
Grundlagen der Klimatisierungsprozesse und die physika-
lischen Grundlagen der elektrischen Prozesse in der Luft
kurz skizziert. Es wird der Ladungskreislauf in klimati-
sierten Riumen beschrieben und seine Quellen betreffs
ihrer physikalischen Grundlagen und ihrer Auswirkung
im Kreislauf qualitativ und quantitativ dargestellt.

Als zweiter Problemkreis wird die statische Aufladung
von Textilfiden behandelt. Es werden die Schwierigkeiten
organisatorischer und mefBtechnischer Art genannt, die
den Untersuchungen im Wege standen und stehen. Der
Bericht gibt Ergebnisse von Fadenladungsmessungen und
Fadenwiderstandsmessungen in Spinnereien. Es wird ein
Ersatzmodell definiert, an dem der EinfluB der Faden-
bewegungen auf die Potentialverteilung l&ings des Fadens
bei vorgegebener H6he der Fadenanfangsladung rechne-
risch untersucht wird. Bei der Rechnung ergeben sich
charakteristische Parameter, mit denen sich der Potential-
verlauf normieren 138t.

SchlieBlich werden in einer umfangreichen statistischen

- Untersuchung die Ergebnisse einer zweimonatigen Be-

triebsbeobachtung auf Korrelationen mit Betriebspara-
metern der Klimaanlage und Parametern des Auflen- und
Innenklimas gepriift.

«EinfluBl der Webstuhleinstellung auf den Ausfall, insbe-
sondere die Krumpfung von Halbleinen- und Baumwoll-
geweben» — Forschungsbericht Nr.1320 von Dipl.-Ing.
Waldemar Rohs, Textil-Ing. Hugo Griese, Technisch-Wis-
senschaftliches Biiro fiir die Bastfaserindustrie, Bielefeld.
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27 Seiten, 6 Tabellen; DM 11.70. Westdeutscher Verlag,
Ko6ln und Opladen.

In den Forschungsberichten Nr. 749 und Nr. 869 des
Landes Nordrhein-Westfalen wurden die Auswirkungen
unterschiedlicher Webfaktoren auf den Gewebeausfall und
auf die Krumpfung von Halbleinen- und Baumwollgewe-
ben niedergelegt. Nicht erfaBt blieb dabei die Beeinflus-
sung halbleinener und baumwollener Gewebe durch un-
terschiedliche Webstuhleinstellungen. Hierzu dienen die
im Forschungsbericht Nr. 1320 nunmehr beschriebenen
Untersuchungen. Behandelt werden die Beeinflussung des
Warenbildes, der Gewebebreite und -dichte, der Einarbei-
tung der Fidden und der Gewebekrumpfung bei Aenderung
des Fachumtrittes, der Fachhdéhe, der Streichbaumlage
und der Streichbaumbewegung. Zur Ergiénzung der Ver-
suchsergebnisse wurde beim Weben die Vortuchbildung
festgestellt.

Die durchgefiihrten Untersuchungen ermdéglichten eine
systematische Zusammenstellung vorstehender Probleme.
Die Ergebnisse der Arbeit haben gezeigt, da die Einstel-
lung des Webstuhles vielfach mehr als trendmiBigen Ein-
fluB auf die untersuchten Merkmale der Gewebebreite,
Gewebedichte, der Einarbeitung und Gewebekrumpfung
ausiibt. Die Kenntnis der Zusammenhénge dirfte sowohl
allgemein fiir die Beherrschung der Materie als auch fiir
die Praxis der Betriebsliberwachung und -kalkulation
von Wert sein.

«Lagerhaltung und Konjunkturverlauf in der Textil-
wirtschafts — Forschungsbericht Nr. 1234 von Dipl.-Volks-
wirt Dr. Klaus Hoffarth, Forschungsstelle fiir allgemeine
und textile Marktwirtschaft an der Universitit Miinster,
127 Seiten, 35 Abbildungen, 18 Tabellen, kartoniert 52 DM,
Westdeutscher Verlag, Kéln und Opladen.

Die in der deutschen wie in der internationalen Textil-
wirtschaft der Nachkriegszeit beobachteten konjunkturel-
len Schwankungen werden hdufig auf zyklische Verdnde-
rungen der Lagerhaltung zuriickgefiihrt. In jlingster Zeit
hat die konjunkturpolitische Diskussion immer stidrker die
Notwendigkeit gezeigt, angesichts einer stark differenzier-
ten XKonjunktur aller Wirtschaftszweige die einzelnen
branchenindividuellen Konjunkturbewegungen und die sie
bestimmenden Faktoren aufzuzeigen. Der vorliegende
Forschungsbericht stellt sich demnach eine zweifache Auf-
gabe.

Einmal wird — erstmalig — das gesamte vorliegende
Material tber die Lagerhaltung in den verschiedenen
Branchen und auf den verschiedenen Stufen der west-
deutschen Textilwirtschaft vom Textileinzelhandel bis zu
den Hauptbereichen der Textilindustrie zusammengefa3t
und analysiert; dabei wurde soweit wie moglich eine
Trennung nach Rohstoff- und Fertigwarenlagern (bzw.
Eingangs- und Ausgangslagern) vorgenommen — eine in
theoretischen Abhandlungen oft vernachldssigte, doch
wichtige Unterscheidung.

Zum andern gilt das Interesse dieses Berichtes nicht nur
einer Analyse der Auswirkungen der Lagerhaltung auf
den XKonjunkturverlauf der Textilwirtschaft, sondern
ebenfalls den Faktoren, die die Lagerhaltung selbst beein-
flussen. Besonderes Gewicht wurde auf die Untersuchung
der Ursachen des Lagerzyklusses, seiner Dauer und damit
seiner RegelmaBigkeit sowie auf die Analyse der verschie-
denen zeitlichen Intervalle und Amplituden der Schwan-
kungen der Bestinde auf den einzelnen Stufen und in den
einzelnen Branchen der Textilwirtschaft gelegt.

Die Ergebnisse dieser Arbeit bieten Anhaltspunkte fiir
Méoglichkeiten der Beeinflussung des Lagerzyklusses, die
dem Ziel dienen, das Wachstum der Textilwirtschaft im
ganzen stabiler zu gestalten.

Firmennachrichten

(Auszug aus dem Schweiz. Handelsamtsblatt)

Peter Alois Ruoss, Baumwollzwirnerei, in Buttikon,
Gemeinde Schiibelbach. Die Firma wird infolge Ge-
schéftsiibergabe geloscht. Aktiven und Passiven werden
von der eingetragenen Firma «Alois Ruoss, Baumwoll-
zwirnerei», in Buttikon, Gemeinde Schiibelbach, {iiber-
nommen.

Alois Ruoss, Baumwollzwirnerei, in Buttikon, Gemeinde
Schiibelbach. Inhaber der Firma ist Alois Ruoss, von
Schiibelbach, in Buttikon, Gemeinde Schiibelbach. Die
Firma tiibernimmt Aktiven und Passiven der geldschten
Einzelfirma «Peter Alois Ruoss, Baumwollzwirnerei», in
Buttikon, Gemeinde Schiibelbach. Baumwollzwirnerei.

AG fiir Feinweberei Stein, in Stein, Fabrikation, An-
und Verkauf von Produkten der Feinweberei und ver-
wandten Branchen. In der Generalversammlung vom 18.
April 1963 wurde die Aufldsung beschlossen. Die Liqui-
dation ist nach Angabe der Beteiligten durchgefiihrt, die
Loschung kann aber mangels Zustimmung der eidgends-
sischen und kantonalen Steuerverwaltung noch nicht er-
folgen.

Weberei Appenzell AG, in Appenzell. Der Prokurist
Hermann Hanselmann zeichnet inskiinftig nicht nur mit
Herbert Senn, sondern auch mit Hedwig Dommann oder
mit Albert Weishaupt.

Verband schweiz. Seidenstrangfirbereien und Bandaus-
riister (Veseiba), in Ziirich 8, Genossenschaft. Dr. iur. Ru-
dolf Bodmer ist aus der Verwaltung ausgeschieden; seine
Unterschrift ist erloschen. Neu ist als Prasident mit Ein-
zelunterschrift in die Verwaltung gewihlt worden: Hans
Bogli, er bleibt Sekretdr. Seine Prokura ist erloschen.

An August Walter Gemuseus, von Basel, in Thalwil, Mit-
glied der Verwaltung, ist Einzelunterschrift erteilt wor-
den.

Siber & Wehrli Aktiengesellschaft, in Ziirich 2. Fabrika-
tion von Artikeln der Seidenindustrie usw. Neu ist in den
Verwaltungsrat ohne Zeichnungsbefugnis gewihlt wor-
den: Walter Achtnich-Weber, von und in Winterthur.

Textilfachschule Wattwil, in Wattwil, Genossenschaft.
Die Einzelunterschrift von Moritz Schubiger, Direktor, ist
erloschen. Einzelunterschrift wurde erteilt an Ernst Weg-
mann, von Briitten (Ziirich), in Wattwil, Direktor.

A. W. Graf AG, Weberei, in Illnau. Neu ist in den Ver-
waltungsrat ohne Zeichnungsbefugnis gewihlt worden
Dr. med. Max Keller, von Fischenthal, in Diirnten. Kol-
lektivunterschrift zu zweien ist erteilt an Rudolf Weiss,
von Fehraltorf, in Uster,

Verband der Schweizerischen Textil-Veredlungs-Indu-
strie (VSTYV), in St. Gallen, Genossenschaft. Dr. Georg He-
berlein ist aus der Verwaltung ausgeschieden. Seine Un-
terschrift ist erloschen. Neu wurde in die Verwaltung ge-
wahlt: Fritz Schelling, von Zirich, in Wattwil. Der Pri-
sident und der Sekretidr zeichnen unter sich oder je kol-
lektiv mit einem Mitglied der Verwaltung.

Riba Seiden AG, in Zirich 2, Handel mit und Fabri-
kation von Seidengeweben usw. Friedrich Bachenheimer
ist infolge Todes aus dem Verwaltungsrat ausgeschieden;
seine Unterschrift ist erloschen. Neu ist in den Verwal-
tungsrat als Prédsident mit Einzelunterschrift gewéihlt
worden: Max Gut, von und in Ziirich.
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VEREINIGUNG

SCHWEIZERISCHER TEXTILFACHLEUTE
UND ABSOLVENTEN

DER TEXTILFACHSCHULE WATTWIL

Die 4. VST-Studienreise zurInternationalen Textilmaschinen-Ausstellung in Hannover
" verbunden mit Betriebsbesichtigungen im Raume Bielefeld und Osnabriick

(1. Fortsetzung)

Um den Winschen der einzelnen Teilnehmer besser
entsprechen zu konnen, schaltete die Reiseleitung einen
halben Ruhetag ein. So war es jedem einzelnen selbst
iiberlassen, ob er am Dienstag, den 24. September, vormit-
tags nochmals die Textilmaschinenausstellung in Hanno-
ver besuchen wollte oder die freien Stunden lieber dafiir
verwendete, um das liebliche Stddtchen Celle ein wenig
besser kennenzulernen. Sicher werden es jene nicht be-
reut haben, welche die Gelegenheit beniitzten, die winke-
ligen GéBichen nochmals zu durchschreiten, die jahrhun-
dertealten Giebelhduser zu bewundern und jene bleiben-
den Eindriicke mitzunehmen, die man mit dem Begriff
Reiseerinnerungen umschreibt.

Die Reisegruppe, die in Hannover weilte, fuhr nach dem
letzten Besuch der Textilmaschinenausstellung gegen 13
Uhr vom Ausstellungsgeldnde in Richtung Bielefeld ab,
die in Celle verbliebenen Teilnehmer verlieBen gegen
11 Uhr das romantische Stiddtchen, um gleichfalls iiber
Hannover das Ziel Bielefeld zu erreichen. Auf der bereits
bekannten Wegstrecke Celle—Hannover wurde im Restau-
rant «Moormiihle», einem gepflegten und vermutlich fiir
die Gegend typischen Lokal, ein kiirzerer Mittagshalt
gemacht. Dann ging es weiter; bei der Durchfahrt durch
Hannover wiesen die Carchauffeure noch auf einige Se-
henswiirdigkeiten hin; bald wurde der Stadtrand und da-
mit die Auffahrt zur Autobahn erreicht. Leider war das
Wetter unbestindig, zeitweise regnete es, so dal man von
der Fahrt, durch eine den meisten Reiseteilnehmern
wenig bekannte Gegend, keine besonderen Eindriicke mit-
nehmen konnte. Der Mittellandkanal und die Weser, zwei
fiir den nordwestdeutschen Binnenverkehr wichtige Was-
serldufe, wurden iiberquert und gegen 16 Uhr erreichte
man Bielefeld. Nach dem Zimmerbezug in den beiden
Hotels «Stadt Bremen» und «Vier Jahreszeiten» standen
die beiden Autobusse wieder bereit, um die Reisegesell-
schaft zur programmgemifBen Besichtigung der Seiden-
und Kunstseidenstoffwebereien C. A. Delius & S6hne nach
Spenge und Jollenbeck zu bringen.

In Jollenbeck, einem kleineren Orte unweit von Biele-
feld, angekommen, wurden die Exkursionsteilnehmer von
Herren der Betriebsleitung begriift und willkommen ge-
heilen. Wie {iblich wurden wieder Gruppen gebildet und
unmittelbar darauf mit dem Rundgang begonnen, der
ungefahr dem Materiallauf entsprechend in der Zettlerei
seinen Anfang nahm. Das Schiren der Ketten erfolgt auf
Riiti-Schdrmaschinen, die mit Benninger-Schirgattern
kombiniert sind. Die geschirten Ketten werden nicht ab-
gebdumt, sondern die Schirtrommeln zur Schlichtma-
schine gebracht und die Ketten auf Lufttrocken- oder
Zylinder-Schlichtmaschinen geschlichtet. Die Schufispu-
lerei ist groBtenteils mit Schweiter-Maschinen ausgestat-
tet. In der Weberei, in welcher eine Luftbefeuchtungs-
anlage montiert ist, laufen fast ausschlieBlich Riiti-Auto-

maten. Zum groBten Teil werden Rayonneketten mit
Baumwoll-, Zellwoll- oder Rayonneschull zu Kleiderstof-
fen, Futter- und Schirmstoffen verarbeitet.

In einer besonderen Webereiabteilung stellt die Firma
Mobelstoffe aus Zellwolle und Wolle, ferner Brokatgewebe
mit einmalig schonen Jacquarddessins her. Interessant war
zu vernehmen, daB3 bei der Rohwarenkontrolle fiir fest-
gestellte, vom Weber vermeidbare Fehler, Abziige ge-
macht, fiir fehlerfreie Ware jedoch keine Primien vergiitet
werden. In einem weiteren Websaal fiel auf, dall verhilt-
nisméfBig viele Maschinen mit Synthetikartikeln belegt
waren. AnschlieBend wurde das umfangreiche Rohwaren-
lager besichtigt, womit der sicherlich interessante Fabrik-
rundgang seinen Abschluf3 fand.

Begriifung der VST-Besuchergruppe im Fabrikareal der
Firma C. A. Delius & So6hne in Jollenbeck, durch
Herren der Betriebsleitung

Eine groBere Gruppe der Reiseteilnehmer war zur Be-
sichtigung des Betriebes Spenge eingeladen. Der Chef des
Hauses, Herr E. A. Delius, begriite personlich die Gruppe
im Fabrikareal. Der Rundgang durch die moderne Kunst-
seiden- und Synthetik-Automatenweberei hinterlie3 einen
grolartigen Eindruck. Was nach dem Besuch der Inter-
nationalen Textilmaschinenausstellung in Hannover, mit
den vielen unfertigen Prototypen der Webereisparte, am
meisten auffiel, war die vorziigliche Qualitdt der Gewebe,
die in diesem Werke mit maximaler Maschinenzuteilung
pro Weber produziert werden. Daf3 die Firma Delius ge-
willt ist, mit den bewihrten konventionellen Webauto-
maten weiterzuarbeiten, bewies der beinahe fertiggestellte
Webereineubau, der, nach neuesten Grundsitzen gebaut,
tiber 300 Webmaschinen fiir Kunstseide und Synthetik,
verbunden mit Unifil, aufnehmen wird. Die ganze Weberei-



Mitteilungen iiber Textilindustrie

347

anlage in Spenge hinterlie3 bei den Besuchern einen
nachhaltigen Eindruck, und man war allseits liberzeugt,
daB die Leitung dieses Unternehmens zielbewufBlt ratio-
nalisiert und modernisiert.

Eingang zum Gefolgschaftshaus der Firma
C. A. Delius & S6hne in Jollenbeck, dem
ehemaligen westfidlischen Bauernhaus

Nach Eintreffen der Exkursionsgruppe Spenge in Jo6l-
lenbeck fand im Géstehaus die Begriflung der gesamten
VST-Reisegesellschaft durch den derzeitigen Chef des
Unternehmens, Herrn E. A. Delius, statt. Das Géstehaus
Jollenbeck, ein uraltes, sehr gut restauriertes westfali-
sches Bauernhaus, gab dem gesellschaftlichen Anlaf3 einen
wiirdigen und bodenstidndigen Rahmen. In seiner Anspra-
che begriiite Herr E. A. Delius vorerst die Versammelten
sehr herzlich und gab seiner Freude Ausdruck, eine so
grofle Gesellschaft schweizerischer Textilfachleute emp-
fangen zu konnen. Auf die Entwicklung des traditions-
reichen Unternehmens tibergehend, erwédhnte er, daf3 die
Firma im Jahre 1722 von Johann Kaspar Delius gegriindet
wurde und sich zuerst mit dem Leinenhandel befa3te. Der
Aufschwung des Unternehmens wurde durch verschiedene
Zwischenfille in der Napoleonischen Zeit gestort, doch
die Weiterentwicklung hielt an und erstreckte sich {iiber
das ganze 19. Jahrhundert hinweg. In den Jahren 1892 bis
1895 entstand der Betrieb Joéllenbeck, 1925 bis 1927 das
Werke Sprenge. Heute liegt die Leitung der Firma in den
Hénden der neunten Generation, und das Gesamtunterneh-
men umfaflt fiinf Betriebe mit einem Mitarbeiterbestand
von liber 1600 Personen. Auf 1500 Webmaschinen, grof3ten-
teils mit Schaft-, zum Teil auch. mit Jacquardmaschinen
ausgerilstet, zu etwa einem Drittel automatisiert, werden
tdglich rund 100000 m Gewebe, und zwar Kleider-, Mieder-
und Futterstoffe sowie Mobel- und Dekorationsstoffe, her-
gestellt. Etwa ein Filinftel der Produktion wird in rund
80 Linder exportiert. Der Jahresumsatz betrdgt 90 Mil-
lionen D-Mark. Dem heute sehr wichtigen Nachwuchs-
problem schenkt man volle Aufmerksamkeit. In einer
eigenen Werkschule erfolgt die Heranbildung der Lehr-
linge und jungen Facharbeiter. Flir die Mitarbeiter wur-
den Eigenheime errichtet, ferner besteht fiir langjihrige
Arbeiter und Angestellte eine Altersversorgung. Mit den
Gedanken, dal man als Unternehmer und Kaufmann in
der Textilindustrie viel Optimismus besitzen, die Kréfte
konzentrieren und positiv denken muB, stets hellwach zu
sein hat, um den blauen Dunst vom weiBen Rauch zu
unterscheiden, erhob Herr Delius auf eine gute Zukunft
sein Glas. Die sympathischen BegriiBungsworte wurden
mit viel Beifall verdankt.

AnschlieBend ergriff VST-Prisident A. Zollinger das
Wort und stellte mit Freude fest, daB Herr Delius den
Begriff Optimismus zum Leitgedanken dieses Abends er-
kor. Er schilderte dann den Weg von der ersten Kontakt-

nahme mit der Firma C. A. Delius & Soéhne bis zum
heutigen Abend und verdankte die Einladung recht herz-
lich. Auch hob Herr Zollinger die Verdienste hervor, die
sich der anwesende Verkehrsdirektor der Stadt Bielefeld,
Herr Fuchs, fiir die vermittelnde Bereitstellung der Hotel-
zimmer sowie fiir die vielseitige, mit dem Aufenthalt in
Bielefeld zusammenhingende Unterstiitzung erwarb. Mit
dem Hinweis, daB3 in diesem alten westfdlischen Bauern-
haus einst ehrsame Bauersleute mit den Pferden und
Kiithen unter einem Dach wohnten, liberreichte Président
Zollinger Herrn Delius zur Erinnerung an den VST-
Besuch eine vom appenzellischen Bauernhandwerk kunst-
voll angefertigte Kuhschelle und ein in GroBformat ge-
bundenes Bilderwerk der Schweiz.

Daf3 die von Herrn E. A. Delius ausgesprochenen Worte
des herzlichen Willkomms sehr aufrichtig gemeint waren,
bewies der anschlieBende Gesellschaftsabend, bei dem die
groBziigige Gastfreundschaft der einladenden Firma glidn-
zend zur Geltung kam. Die ansprechende Atmosphéire
sowie die in jeder Hinsicht reichliche Bewirtung lieBen
rasch jene frohe Stimmung aufkommen, die vielen Teil-
nehmern von fritheren &hnlichen Anldssen her bekannt
war. Neue Freundschaften wurde geschlossen, alte er-
neuert und vieles Uiber vergangene Begebenheiten gespro-
chen, die man gemeinsam erlebte und gerne in Erinnerung
behielt. Unter solchen Umstidnden verlaufen bekanntlich
Stunden so rasch wie Minuten, und als man sich zum
gemeinsamen Aufbruch bereitmachte, wollte niemand
glauben, daBl es nahezu Mitternacht geworden war. Die
bereitstehenden Awutobusse brachten die ganze Reisege-
sellschaft wieder zuriick nach Bielefeld. Ob man sich
sofort ins Hotel zuriickzog oder das Schlafengehen auf
eine spidtere Stunde verschob, war von der jeweiligen
personlichen Verfassung abhéngig. Sicherlich war aber
jedermann davon Uberzeugt, einen sehr interessanten Tag
und einen sehr frohen und gemiitlichen Westfédlerabend
erlebt zu haben. . (Ri1)

(Schluf3 folgt)

R e AP L PR NS e,

Der von der VST in Zusammenarbeit mit der Firma
Rieter AG am 14. November 1963 in Winterthur veranstal-
tete Weiterbildungskurs fiir Spinnereifachleute stand unter
dem Thema «Der Trend im heutigen Spinnmaschinenbau
bei den Oeffnereimaschinen». Dem Fachkurs, verbunden
mit einer interessanten Besichtigung einer modernen Baum-
wollspinnerei, war ein voller Erfolg beschieden. Die dies-

beziigliche Berichterstattung erfolgt nach Abschlufs des
Reiseberichtes iiber die 4. VST-Studienreise.

P R R R e R TN
&

Um eine klaglose Zustellung des Vereinsorganes «Mit-
teilungen tiiber Textilindustrie» an alle Mitglieder der
Vereinigung zu gewéhrleisten und auch Einladungen,
Rundschreiben usw. an die richtige Adresse versenden zu
koénnen, bitten wir Sie, die Aenderung Ihrer Anschrift
unverziiglich an den Mutationsfiihrer:

Herrn H. R. Zimmermann, Fabrikant, Vorderthal (SZ)

zu melden. Wir sind IThnen zum voraus fiir Thre Bemiihung
dankbar.
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VEREIN EHEMALIGER TEXTILFACHSCHULER ZURICH
UND ANGEHORIGER DER TEXTILINDUSTRIE

Unterhaltungsabend des VET

Am 9. November 1963 fiillte sich gegen 19 Uhr der fest-
lich geschmiickte, neu renovierte Saal des Kurhauses
Sonnenberg mit frohgelaunten Gisten bis auf den letzten
Platz. Ueber 100 Personen konnten vom Présidenten, Herrn
Paul Strebel, willkommengeheilen werden. Von Anfang
an herrschte eine gemiitliche und unbeschwerte Stim-
mung und verlieh dem Anlaf3 eine geloste, familidre Atmo-
sphére.

Beim ausgezeichneten Nachtessen wurden alte Freund-
schaften aufgefrischt und neue geschlossen. Nach dem
schwarzen Kaffee amtete Herr Strebel in gewohnter sou-
verdner und humorvoller Weise als Maitre de plaisir. Das
Vendoéme-Quintett sorgte mit liipfigen Tanzweisen fir die
notige Bewegung, brachte es doch stets fast alle aufs Par-
kett. Zwischen den Ténzen folgten in buntem Reigen
lustiges Rétselraten und Gesellschaftsspiele. Das Flaschen-
fischen und das Fachrechnen fiir Fortgeschrittene oder,
speziell fiir die Damen, das Maschenschétzen und «Faden-
spulen», lieBen den reich dotierten Gabentisch rasch klei-
ner werden. Die herrlichen Stoffcoupons, Echarpen, Tiichli,
Krawatten usw. fanden bald ihre dankbaren Gewinner.
Wir mochten an dieser Stelle den groBziigigen Spendern
all dieser schonen Preise recht herzlich danken. Es sind
dies die Firmen Hans Fierz Ziirich, Gebriider Naef AG Zii-
rich, Gefiner & Co. AG Widenswil, Heer & Co. Thalwil,
Férberei Schlieren, Schoop AG St. Gallerr, Robt. Schwar-
zenbach & Co. Thalwil, Seidenweberei Winterthur, Stehli
AG Ziirich, Stiinzi Séhne Horgen und Vereinigte Farberei
und Appretur AG Thalwil.

Nach dem Knalleffekt des Schlauchexperimentes folgte
als Hohepunkt ein Couture-Wettstreit mit anschlieBender
Modeschau, der ungeahnte schopferische Talente an den
Tag forderte. Die Frohlichkeit schlug hohe Wellen, und
nur zu rasch war die Stunde des Abschieds gekommen.
Alles in allem ein sehr gelungener Anlafl — ein wiirdiger

Unterrichiskurse

Wir mochten unsere verehrten Mitglieder, Abonnenten
und Kursinteressenten auf die folgenden Kurse aufmerk-
sam machen:

Kurs iiber: Dreher weben —
Einfiihrung in die Bindungen und Vorrichtungen

Kursleitung: Herr Walter Miuller, ¢/o Grob & Co. AG,
Horgen

Kursort: Grob & Co. AG, Stockerstrafle 27,
Horgen ZH

Kurstage: Freitag, den 10.Januar, und Samstag,
den 11. Januar 1964

Kurszeit: je von 09.00 bis 12.00 Uhr und von
14.00 bis 17.00 Uhr

Anmeldeschlu3: 27.Dezember 1963

Preisgekronte Modekreationen

Nachfolger der sagenhaften Mondscheinfahrt —, der allen
Teilnehmern noch lange in den Alltag hineinleuchten
wird. ms

Probleme der Stoffverarbeitung im Zusammenhang
mit der Gewebefabrikation

Kursleitung: Herr K. Triimpi, Herr Dr. H.R. von

et o7 Wartburg, Herr A.Eugster und Herr
R. Salm

Kursort: Textilfachschule Zirich, Wasserwerk-
strale 119, Ziirich 10

Kurstag: Samstag, den 25. Januar 1964, von
08.30 bis 11.30 Uhr

Anmeldeschlu3: 10. Januar 1964

Niaheres liber diese beiden nidchsten Kurse kann dem
vollstandigen Kursprogramm 1963/64 in der August- oder
September-Nummer der «Mitteilungen iber Textilindu-
strie» entnommen werden. Anmeldungen sind an den Pra-
sidenten, A.Bollmann, Sperletweg 23, Zirich -11/52, zu
richten. Bitte beachten Sie den Anmeldeschlu3 der ein-
zelnen Kurse. Die Unterrichtskommission
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Reden und Umgangsformen als Problem der Menschen-
fithrung — Kurs von Herrn Dr. H. Bertschinger vom 19.
und 26. Oktober 1963 im Unterrichtssaal der Textilfach-
schule Ziirich. )

Der Wagenpark vor dem Unterrichtsgebdude verriet an
beiden Samstagen eine rege Beteiligung aus verschiedenen
Kantonen. So konnte denn auch Herr A. Bollmann, Pri-
sident der Unterrichtskommission des VET, den Referen-
ten Herrn Dr. H. Bertschinger wieder einmal mehr im
vollbesetzten Saal begrifen.

Es entspricht der Eigenart unseres sehr verehrten Re-
ferenten, seinen Lehrstoff nicht nur in trockener Theorie,
sondern auch mit steten, von belehrendem Humor getra-
genen Fragen den Zuhorern zu vermitteln. Der eine und
andere Kursteilnehmer wird liberraschend zu einer Ant-
wort auf eine auf den ersten Blick abstrakt anmutende
Frage aufgefordert. Nicht immer gelingt es, den Heraus-
forderer mit einem konkreten Vorschlag zu befriedigen.
Die aus solchem Wortwechsel hervorgehenden Meinungen
— seien sie negativer oder positiver Art — ergeben immer
wieder neuen Gespriachsstoff. Die Lektion erhilt damit
einen kurzweiligen, spannenden Aspekt und damit wird
gleichsam einer im Kursverlauf besonders hervorgehobe-
nen «eisernen Regel vom richtigen Reden», die da lautet:
«Mit Fragen reden, damit der andere weiterdenkt», durch
das praktische Beispiel nachgelebt.

Der erste Halbtag begann mit der Einfiihrung in die
psychologischen Erkenntnisse iiber den Sinn der Rede.
Das Wort, die Sprache ist das bedeutendste Ausdrucks-
mittel, iiber das der Mensch — im Gegensatz zum Tier —
nach seinem freien Willen verfiigen kann. Kein Wunder
also, wenn von der Sprache in verschiedenster Weise
Gebrauch gemacht wird. Der unbeherrschte Mensch 1483t
seiner Rede je nach Laune freien Lauf. Das entspricht der
tierischen Reaktion auf die Umwelteinfliisse, die immer
spontan ist. Der beherrschte Mensch hilt sich dagegen
wieder an eine «eiserne Regel vom richtigen Reden», die
vom Referenten wie folgt formuliert wird: «Zuerst den-
ken, dann reden», mit anderen Worten: «Vordenken, nicht
nachdenken.» Jener Mensch, der die bessere der beiden
Alternativen beherrscht, wird den richtigen Gesprichs-
ton im Umgang mit andern Menschen, d. h. die richtige
Umgangsform, finden.

In Gruppenarbeit werden sodann praktische Beispiele
von Schwierigkeiten zwischen Untergebenen und Vorge-
setzten aus dem Betriebsalltag durchbesprochen. Die in
solcher Weise erarbeiteten Schlu3folgerungen geben zu-
gleich Antwort auf die im Kursprogramm erwihnten
Themen: «Wann und wie Tadel im Betrieb?» — «Kann
man positiv kritisieren?»

Am zweiten Halbtag wurde iiber «Good will> gespro-
chen. Jedes Unternehmen ist auf Vertrauen nach auBen,
bei der Kundschaft angewiesen. Das Vertrauen innerhalb
des Betriebes zwischen Untergebenen und Vorgesetzten
und zwischen den einzelnen Abteilungen ist ebenso wich-
tig. Das «interne Vertrauen» ist gewissermaBen das Spie-
gelbild der Geschéftsmoral. «Good will» im internen Sinne
ist aber wiederum abhingig vom Verhalten, von der
Sprache jedes einzelnen, vornehmlich des Vorgesetzten.
Der «Ton» ist malBigebend. Die «Tonleiter» kann schéne
und unschone Musik, Harmonie und Disharmonie hervor-
bringen. Disharmonie erzeugt seelische Belastung, Span-
nung. Das Gegenteil von Spannung ist Losung. Ideal ist
nur der rhythmische Wechsel zwischen beiden. Zuviel
vom einen ist negativ, denn zuviel Spannung erzeugt
«Krampf» und zuviel Loésung «Lahmheits. Im {iibertra-
genen Sinne auf das Geschéftsleben, die Arbeit bezogen,
sei folgende Formulierung wiedergegeben: «Leben ohne
Spannung ist lahmes Leben; Leben ohne Losung ist ver-
krampftes Leben.»

Die Gruppenarbeit wird auch im zweiten Teil des Kur-
ses praktiziert. Falschmeldungen, Gerilichte und Zutra-
gerei, Mitarbeitergesprdch und Entscheidungskraft sind

wiederum Themen aus dem Kursprogramm, die im Rah-
men der Nachbesprechung tiiber die Resultate aus der
Gruppenarbeit nach allen Seiten durchexerziert werden.

Betriebsleiter Max Fischer verdankt am Schlufl im
Namen aller Beteiligten die wirklich interessanten Aus-
fiihrungen, und es wird der Wunsch ge#duBert, da Herr
Dr. H. Bertschinger auch n#chstes Jahr wieder fir den
zur Tradition gewordenen Kurs iiber Menschenfiihrung
gewonnen werden kann. A.S.

Einfiihrung in die Wirkerei und Strickerei. — Kurs von
Herrn Dir. Hans Keller, durchgefiihrt am Samstag, den
26. Oktober 1963, im Horsaal der Textilfachschule.

Wieder einmal mehr fand eine Anzahl «Ehemaliger»
Gelegenheit, in Verbindung mit einem Kursbesuch «ver-
traute Lettenluft» einzuatmen. Ob bewul3t oder unbewuft,
moégen dem einstigen Lettenstudenten beim Betreten des
Schulgebdudes immer wieder Erinnerungen an eine viel-
leicht unbeschwertere Zeit der Ausbildungsjahre vor-
schweben. Einige unabwendbare Gedanken iiber das, was
in der Zwischenzeit zur beruflichen Bilanz beigetragen
hat, begleiten ihn {iber die mit Zeichnungen flankierten,
sonst aber wenig veridnderten Treppen und Fluren ins
Unterrichtszimmer. Dort hat sich am 26. Oktober eine den
Saal fiillende Teilnehmerzahl aus verschiedenen Sparten
der Textilindustrie eingefunden, und plinktlich konnte
Herr Alfred Bollmann den Referenten Herrn Dir. Hs. Kel-
ler von der Textilfachschule Ziirich einleitend begriilen.

Das Thema «Wirkerei und Strickerei» vermochte bei
den Leuten aus dem Webereifach besonderes Interesse
auzuldsen, denn innerhalb des vergangenen Dezenniums
hat sich ein «Match» zwischen der Weberei und der
Maschenwarenindustrie entwickelt, der auf Kosten eini-
ger Teilgebiete der Weberei ein «Goal» zugunsten der
Wirkerei hinterlieB. Angefangen hat diese Tendenz bei
den Damen-Wischestoffen (Crépe lingerie), deren Fabri-
kation ganz auf die Wirkerei (charmeuse usw.) liberge-
gangen ist. Seither sind diesem Wettbewerb z. B. auch die
Hemdenstoffe, Regenmantel- und Futterstoffe unterwor-
fen. Der Wirkerei sind im Wettlauf mit der Weberei
immerhin Grenzen gesetzt, indem beispielsweise nur regel-
mifige Garne verarbeitet werden kénnen, wovon endlose
Chemiefdden und texturierte Garne einen bedeutenden
Platz einnehmen. Die Ausriistung und Konfektionierung
ist flir gewirkte Stoffe allgemein teurer als flir Gewebe.
Wirk- und Strickmaschinen kosten bis flinfmal mehr als
Webautomaten und miissen, zufolge steter und rapid lei-
stungssteigernder Verbesserungen auf dem Gebiet der
einschlidgigen Maschinenindustrie, kurzfristig amortisiert
werden konnen. Neben diesen preishebenden Faktoren
muf3 nun aber auch die enorme Produktion der Wirk- und
Strickmaschinen als ausschlaggebender Bestandteil bei
der Preisgestaltung flir Maschenware einbezogen werden.
Die Fabrikation von Maschenware ist starkem Preisdruck
ausgesetzt. Nicht zuletzt aus diesem Grunde sind den Wir-
kereien und Strickereien meist Ausriist- und Konfektions-
betriebe angegliedert, welche der produzierten Maschen-
ware durch modisch raffinierte Gestaltung der Modelle
Marktféhigkeit verleihen.

Die Struktur der Maschenware ist im Vergleich mit der
Webware grundsétzlich verschieden. Die Fadden werden
in der Webware verhéltnisméfig wenig ausgebogen, denn
die rechtwinklige Fadenverbindung ergibt eine geringe
Fadenreserve. So zeichnet sich der gewobene Stoff durch
grofle Festigkeit und Formbestdndigkeit und geringe Dehn-
barkeit aus. Im Gegensatz dazu wird nun die Maschen-
ware mit nur einem Fadensystem, das unter sich selbst
verbunden wird, hergestellt, indem die zu Maschen oder
Schlingen ausgeformten Faden in Quer- oder Liéngsrich-
tung verlaufen. Durch solche Fadenverbindung bildet sich
ein relativ loses, poroses Gefilige mit verhéltnisméfBig
groBer Fadenreserve, das im Vergleich mit Webware viel
gréBere Dehnbarkeit und Elastizitdt aufweist.
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Im deutschen Sprachgebiet unterscheidet man zwischen
Wirk- und Strickware. Die franzdsische wie auch die eng-
lische Sprache kennen diese Unterteilung nicht. Der fran-
zosische Sammelbegriff fiir Maschenware hei3t «Tricot»

und der englische «knitting-wear». Es gibt eine Reihe von

Maschenwaren, die sowohl mit der Wirktechnik als auch
mit der Stricktechnik erzeugt werden konnen. Daneben
existieren meist ausgesprochene Wirk- und Strickwaren.
Die Verschiedenheit des Arbeitsprozesses ist im Stoff
nicht unbedingt erkennbar.

Der Referent demonstrierte den Vorgang der Maschen-
bildung sowie die Elemente und Funktionen der Wirk-
und Strickmaschinen mittels Lichtbildern und auch mit
Anschauungsmaterial. Das Unternehmen, die Grundbe-
griffe der komplizierten Vorgéinge bei der Herstellung von
Maschenware einer Zuhorerschaft in einem halbtégigen
Referat beizubringen, erfiillte alle guten Erwartungen,
denn die Teilnehmer sind mit reichem Wissen iber die
elementaren Funktionen und Anwendungsmoglichkeiten
der Flach- und Rundstrickmaschinen einerseits und der
Kettenwirkmaschinen anderseits nach Hause gegangen.
Dem einen und anderen werden nun Begriffe wie «Inter-
lock-Rundstrickmaschine», «Cotton-Flachwirkmaschine»
oder «Raschelmaschine» nicht mehr als unzugingliches
Fremdwort im Gedéchtnis haften bleiben.

Zum Schluf3 vermittelte Herr Dir. Keller vergleichende
Angaben iiber die Preiskalkulation von Webpopeline und
Kettwirkware. Die von den Teilnehmern gestellten Fragen
wurden mit groBer Sachkenntnis beantwortet, aber leider
reichte dem Referenten die Zeit nicht, um mit der notigen
Ausfiihrlichkeit auf die Einzelheiten eingehen zu konnen.
Unser Vereinsprasident, Herr Paul Strebel, erfa3te diesen
Umstand und gab, unter Verdankung der ausgezeichneten
Referate, dem Wunsche Ausdruck, der zu Ende gefiihrte
Kurs mége im nichsten Jahr seine Fortsetzung finden
und Herr Dir. Keller werde zu diesem Zwecke fiir den
Unterrichtsplan 1964 wieder zu gewinnen sein. A.S.

Letten-Chronik. — Nachdem die letzte Letten-Chronik
in der Juni-Ausgabe der «Mitteilungen» erschienen ist,
mochten ihre Betreuer sich zum AbschluBl des Jahres 1963
nochmals melden und die inzwischen eingegangenen Be-
richte erwdhnen.

Sie danken an dieser Stelle fiir den freundlichen Brief
und die Ansichtskarte von Herrn Rudolf Gattiker (Kurs
60/62) aus Dunfermline. Er schrieb uns iliber seine ersten
Eindriicke. Inzwischen diirfte er sich bestimmt gut einge-
lebt haben. — Aus New York erreichte uns ein Schreiben
von Herrn Ernst Lamprecht (52/54). Er erwihnte, da3 er
mit Vergniigen den Bericht in der Februar-Nummer der
«Mitteilungen» iiber die 52er Klassenzusammenkunft ge-
lesen habe, der zeigte, was zehn Jahre fiir Verédnde-
rungen mit sich bringen. Ueber die eigene Téatigkeit sagte
er, daB man in der Firma groBe Anstrengungen zur Mo-
dernisierung unternehme, und zwischen den Zeilen konnte
man lesen, daB die Worte Organisation und Rationalisie-
rung bedeutungsvoll sind. — Ebenfalls aus New York flog
uns eine Karte von den Herren Hans Fierz (58/60) und
Beat Marti (59/61) zu. Es scheint, daB die «sonnig-feucht-
heiBe» Millionenstadt auch ihre Tiicken hat. Aber inzwi-
schen ist es bestimmt auch in New York wieder kiihler
geworden. — Dann griiften aus Merate in Italien von
einem frohlichen Beisammensein P. Léker (23/24), J. Bii-
chi, E.Miiller, E.Bamert mit zwei weiteren Textilern,
deren Unterschriften leider nicht zu entziffern waren —
ein Grund, um gelegentlich an der Wasserwerkstrae 119
die Angelegenheit richtigzustellen. — Unmittelbar nach
Semesterschlul im letzten Februar ist Fridulein Anita
Kanter (61/63) in ihre Heimat, nach D&nemark, zuriick-
gekehrt, wo sie unverziiglich eine Stelle als Disponentin
ubernahm. Ihr Chef fiihrte sie in ihren neuen Wirkungs-

kreis kurz ein. Aber durch sein plétzliches Ableben muBte
sie unverziiglich seine Arbeit iibernehmen, und dies sei
dank der Ausbildung an der Textilfachschule Ziirich mog-
lich gewesen. Wir gratulieren Friulein Kanter zu ihrem
vorbildlichen Einsatz. — Und nochmals erhielten wir aus
New York ein Schreiben, und zwar von Herrn Carl Keif-
fenheim (61/62), in dem er uns iber seine Zukunftspline
orientiert. — Die 4. Internationale Textilmaschinenaus-
stellung in Hannover war natiirlich fiir die ganze Textil-
gemeinde ein Treffpunkt ersten Ranges. Aus der Schweiz
waren ja viele dltere und jliingere Ehemalige nach Nord-
deutschland gereist. Mit dem Verein ehemaliger Textil-
fachschiiler Ziirich reisten rund 40 Ehemalige im Schlaf-
wagenzug. Aber wer zdhlt die Heerscharen Ehemaliger,
die mit den fiinf anderen Schlafwagenziigen reisten?
Schitzungsweise waren es iber 120 ehemalige Lettenstu-
denten — «man traf sich ja in der Miinchner-Halle».
Bereits auf der Hinreise gab es ein herzliches Grii3gott
mit Herrn Walter Camenzind (59/60). Aus England zuriick-
gekehrt, reiste er mit seinem Onkel zur groflen Maschinen-
schau. Zur Zircher Gruppe gesellte sich auch Herr Kurt
Siegrist (562/54) aus Mailand. In den Ausstellungshallen
gab es ein freudiges Wiedersehen mit Herrn Albert Maag
(52/53). Thn interessierten die Maschinenentwicklungsten-
denzen, denn er reiste extra aus dem hochgelegenen Quito
in Ecuador nach Hannover. Ebenso herzlich war das Wie-
dersehen mit unserem Herrn Walter Metzger (55/56) aus
Como. Souverdn wirkte er in seinem Omita-Stand.

In der November-Nummer berichtete unser Herr Honold
in seiner Chronik von vier jungen Ehemaligen, den Her-
ren Leuenberger, Haller, Sperb und Heaton (Kurs 62/63),
daB sie in England immer mit Interesse die Chronik der
Ehemaligen lesen, obschon meistens nur von &lteren Stu-
denten die Rede sei. Inzwischen ist nun aber auch im
Lettenschulhaus ein Schreiben von Herrn R. Leuenberger
eingetroffen, in dem er iiber seine Plidne berichtet. Es ist
erfreulich, daB3 unsere junge Garde an der Chronik der
Ehemaligen Anteil nimmt. In diesem Zusammenhang sei
aber erwdhnt, daB die Letten-Chronik auf Vorschlag von
Herrn Honold fiir die jlingeren Ehemaligen geschaffen
wurde. Es hat sich aber gezeigt, daf3 viele unserer jungen
Textiler zu diesen Berichten anders eingestellt sind als
ihre &lteren Kollegen. Unsere jungen Freunde befiirworten
aber die Kontaktpflege iiber den ganzen Erdkreis, und
wir wissen, da3 die eingangs erwihnte 52er Klassenzu-
sammenkunft bei vielen jungen Ehemaligen als nach-
ahmenswert befunden wurde. Mit solchen Zusammen-
kiinften werden indirekt jene Kameraden angesprochen,
die einen Teil der fiinften Schweiz bilden und unser kleines
Land in allen Weltteilen représentieren. Wir denken z. B.
an Herrn P. Bussinger (59/61) in Hongkong, Herrn B.
Streng (56/58) in Sao Paulo, Herrn P. Weber (52/53) in
Yokohama, Herrn J.Kaldor (55/57) in Sydney, Herrn W.
Bachmann (59/61) in Montreal und viele andere mehr. Sie
alle konnten bestimmt viel tiber Land und Leute und
weitere wissenswerte Probleme berichten. Gerne erwarten
wir deshalb eine Antwort, in kiirzerer oder ldngerer Form.
In diesem Sinne griiBen wir alle Freunde nah und fern
und wiinschen jetzt schon frohe Festtage und ein gliick-
liches neues Jahr.

Chronik der Ehemaligen. — Diesmal ist zuerst ein kleiner
Nachtrag zum Monat Oktober fidllig. Nach einem Anruf
war der Chronist am Abend des 28. Oktober in der Stadt
Gast zum Nachtessen mit Sefor Adolph E. Klaus (ZSW
43/44) von.  Mexico-City. Als Verkdufer hochwertiger
schweizerischer Textilmaschinen war Sefior Klaus natiir-
lich an der groBen Textilmaschinen-Ausstellung in Han-
nover interessiert gewesen. Nachher hatte er noch bis
gegen Ende November in der alten Heimat geschiftlich
zu tun gehabt, war eine Woche da und eine andere dort
und ist dann mit einem Frachter, um Ruhe und Erholung
zu genieBen, von Holland aus wieder nach Mexico zu-
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riickgefahren. — Wihrend der Chronist mit ihm zusam-
men in der Stadt saB, wollte ihn zu Hause Hansjakob
Burkhard (TFS 46/47) von Weesen besuchen und ihm
vermutlich auch dies und jenes von Hannover berichten.
Sein Besuch sei bestens verdankt.

Am 29. Oktober hat sich dann brieflich noch Mr. Paul
H. Eggenberger in Trenton N.J. gemeldet. Er ist einer von
der &lteren Garde der ehemaligen Lettenstudenten, denn
im kommenden Sommer koénnte er mit den Kameraden
von einst das 40jidhrige Jubilium des Studienabschlusses
feiern. Mit ihm sind ja noch einige vom Studienjahr
23/24 in den Staaten. Mr. Eggenberger denkt daran, im
nichsten Jahre die alte Heimat vielleicht wieder einmal
zu besuchen.

Am 2. November griite durch den Draht von Ziirich
aus unser Freund und Ehrenmitglied Mr. Ernest Geier
(04/06) in New York. Einige Tage spiter ist er schon
wieder hiniibergeflogen.

Am 4.November konnte unser geschétzter Senior-
Veteran Bernhard Reimann, a. Dir., in Zollikon, Lettenstu-
dent Anno 1898/99, bei bester Gesundheit die Vollendung
seines 86. Lebensjahres feiern. Der Chronist hat ihm herz-
lich gratuliert.

Eine groBe Ueberraschung war am 11. November — dem
45, Jahrestag des Friedensschlusses nach dem Ersten Welt-
krieg — ein groBer Brief von unserem Veteran Mr. Robert
Herbstreit (17/18) aus einem Spital in New York. Er ist
durch die Unachtsamkeit eines andern Passagiers bei der
Einfahrt der Long Island Rail Road in die Bayside Station
am 30. Oktober beim Oeffnen der automatischen Tdiiren
aus dem Wagen gestolen worden und zwischen Zug und
Perron gefallen, dabei aber zum Gliick ohne schwere Ver-
letzungen davongekommen. Er hoffe, in Bilde entlassen
zu werden, um dann wieder seiner interessanten Arbeit
nachgehen zu kénnen, fiigte er bei. Der Chronist wiinscht
ihm an dieser Stelle alles Gute. — Am folgenden Tag traf
ein Brief von unserem Méinnedorfler Freund und Veteran
Mr. Albert Hasler (04/06) in Hazleton ein. Er erfreut sich
bester Gesundheit. s

Zehn Tage spiter kam ein lingerer Brief von Sefior
Enrique Lindner (39/40) in Montevideo, Uruguay. Er hat
sich in Hannover eine schmerzhafte Sehnenscheidenent-
ziindung geholt und ist dann miide heimgekehrt. Die Aus-
wertung der Reise sei eine interessante Aufgabe und die
Kunden seien durch den Europabesuch irgendwie ermun-
tert worden, obwohl sich driiben kaum etwas veridndert
habe. Sefior Lindner hofft, die lingst fillige Erholungs-
reise mit seiner Familie noch dieses Jahr antreten zu
koénnen. Man sage driiben fiir Europa nochmals einen
harten Winter voraus, erwéhnt Sefior Lindner, und fiigt
dann bei «und schén wire es ja schon, wenn ich meiner
Familie eine Seegfrorni zeigen und mit ihr {iber den
Ziirichsee spazieren konnte, wie ich dies letzten Winter
konnte». Wir hier hoffen allerdings, daB uns der kom-
mende Winter nicht schon wieder ‘eine Seegfrorni bringen
werde.

Unser treuer Veteran Mr. Charles Ochsner (17/18) lieB
den Chronisten wissen, daf3 er nach einem Flug, der nicht
hitte schoner sein kénnen, und nach einem zweiten Flug
von New York nach Philadelphia, dort von Freunden ab-
geholt und dann nach Hause gefiihrt worden sei.

Nachher traf noch ein lidngerer Brief von unserem
Freunde Mr. S. C. Veney (18/19) in Rutherfordton N.C. ein.
Erhofft, bis in einigen Wochen wieder mit beiden Augen
sehen zu koénnen, schreibt von viel Arbeit und der Wiir-
digung unseres Veteranen Mr. Paul Liischer in der Shelby-
Zeitung.

Und noch vor Ende des Monats kam mit den besten
Wiinschen zum Jahreswechsel von der Firma Grob & Co.
AG, Horgen, eine sehr schoéne Schreibtisch-Agenda fiir
1964 mit herrlichen Landschaftsbildern aus unserer Hei-
mat, die wdhrend des ganzen Jahres zu frohen Wande-

rungen ermuntern und einladen. Der Chronist dankt

bestens dafir.

Nun hat der Chronist noch die Aufgabe beizufiigen, da3
die zweite Hilfte des Monats Oktober ihm ein Alters-
geschenk beschert hat, auf welches er ganz gerne noch
lange verzichtet hétte: Arthritis, in beiden Handgelenken.
Ganz besonders stark und sehr schmerzhaft im rechten
Handgelenk. Wenn die begonnene Badekur nicht eine
wesentliche Besserung bringen wird, dann ist die Zeit
vielleicht nicht mehr ferne, wo der Chronist daran denken
muB, die Feder aus der Hand zu legen und auf die Weiter-
fiihrung der Chronik verzichten zu miissen. Eines Tages
wird dies ja ohnehin der Fall sein.

Und weil es nun rasch dem Jahresende entgegengeht,
wiinscht. der Chronist all den lieben ehemaligen Letten-
studenten in der Heimat, in Europa und in all den fernen
Lindern in Uebersee frohe Weihnachtsfeiertage und ent-
bietet ihnen allen mit seinen besten Wiinschen fiir Gesund-
heit und Wohlergehen im neuen Jahre herzliche Griif3e.

Rob. Honold
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HABERSANG & ZINSEN Vielspindel-

Bohrmaschinen

mit éinzeln verstellbaren Bohrspindeln und hydraulischem
Vorschubgetriebe.

Bitte geben Sie uns Ihre besonderen Bediirfnisse bekannt;
wir unterbreiten lhnen gerne das entsprechend abge-
stimmte Angebot.

Walter Weier wemmmesmsemenas Zirich

Miihlebachstrasse 11-15 Tel. (051) 34 5400

Wir suchen fiir unsere Saurer-Buntautomaten
einen tlichtigen

Weber-
meister

Wir erwarten: Webschulbildung, Erfahrung
und gute mechanische Kenntnisse.

Wir bieten: sehr gut bezahlte Dauerstelle,
ausgebaute Altersvorsorge und Todesfall-
versicherung, bei Eignung Aufstiegsmog-
lichkeit zum Obermeister innert Jahresfrist.

Offerten mit allen Angaben unter Chiffre
OFA 7834 R an Orell Fiissli-Annoncen, Aarau

Wir suchen einen qualifizierten

Webereitechniker

mit Webschulbildung und Webereipraxis
zur Mitarbeit im Bestellwesen. Bewerber
mit Fremdsprachenkenntnissen erhalten den
Vorzug. Neuzeitliche Arbeitsbedingungen
und Personalversicherung.

Offerten mit Photo und Lebenslauf erbeten
an

GROB & CO. Aktiengesellschaft
Horgen/ZH

Wir suchen

1 Stoffkontrolleur

fiir Seiden-, Kunstseiden- und Mischgewebe zu még-
lichst baldigem Eintritt. Einem geeigneten Bewerber
bieten wir interessante Entwicklungsméglichkeiten.

Bewerber wollen sich gefl. mit Angabe der bis-
herigen T&tigkeit und der Lohnanspriiche melden bei

Vereinigte Fdrbereien & Appretur AG
Postfach Ziirich 10/37
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