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2 Mitteilungen uber Textilindustrie

In den einzelnen Industriegruppen hat sich die Produk-
tion unterschiedlich entwickelt. Der Produktionsindex der
chemischen Industrie lag wohl um rund 20 % hoher als
im 3. Quartal 1965. Diese hohe Zuwachsrate darf aber
keinen Anlal3 zu Illusionen geben; denn im 3. Quartal 1965
war die Produktion der chemischen Industrie ausgespro-
chen tief. Gegeniliber dem 2. Quartal 1966 ist nur eine Zu-
nahme um rund 1,5 % zu verzeichnen. Das gleiche gilt fiir
die Uhrenindustrie, die gegeniiber dem 3. Quartal 1965
eine Zunahme um rund 9 % verzeichnete, gegeniiber dem
2. Quartal 1966 aber eine Abnahme um beinahe 7 %. Die
Maschinen- und Apparateindustrie erzielte gegeniiber dem
3. Quartal 1965 eine Produktionsausweitung um nur noch
1%, gegeniiber dem 2. Quartal 1966 jedoch eine betridchtliche
Verminderung. Der Anstieg gegenliber dem enasprechen-
den Vorjahresquartal betrug bei der Papierindustrie rund
14 %, bei der Leder- und Kautschukindustrie rund 2 % und
beim graphischen Gewerbe rund 1%. Zur Gruppe mit Pro-
duktionseinbufBlen gehoren vor allem jene Industrien, die
der Baubranche nahestehen, aber auch die Textilindustrie
und die Nahrungs-, Genufimittel- und Getrédnkeindustrie.

Schon seit Monaten sprechen einige Wirtschaftspubli-
zisten von einem sich neu anbahnenden Konjunkturauf-
schwung. Auch die Gewerkschaftskorrespondenz schrieb
kiirzlich von «Auftriebstendenzen in der Beschéftigungs-
lage». Der Index der industriellen Produktion zeigt aber
eindeutig, daB3 im 3. Quartal 1966 kein neuer Konjunktur-
aufschwung, sondern eine deutliche Verlangsamung der
industriellen Geschéftstéitigkeit eingetreten ist.

Rationeller Einsatz der Arbeitskrifte

«Der Export ist das Huhn, das die gro3ten Eier legt, und
es ist belanglos, ob es hie und da etwas mehr als seine
Portion friBt.» Diese Worte wurden vom Prisidenten des
Zentralverbandes Schweizerischer Arbeitgeber-Organisa-
tionen, Dr. A. Dubois, anléB3lich einer Tagung der Schwei-

zerischen Gesellschaft fiir Betriebswissenschaften gepragt,
Er hat damit in prdgnanter Form ausgedriickt, daB die
Exportindustrie fiir unser Land Ilebenswichtig sei und
daB deshalb alles vermieden werden miisse, was unsere
Exportfahigkeit auf die Dauer beeintrdachtigen konnte,
Dazu gehort auch, daB der Exportindustrie die von ihr
benotigten Arbeitskrafte unbedingt zuerkannt werden
missen. Sache der Industrie ist es sodann, diese Arbeits-
krafte moglichst zweckméBig einzusetzen. An der ge-
nannten Tagung wurde auf die damit zusammenhingen-
den Probleme hingewiesen und gefordert, daB alle Mog-
lichkeiten zur rationellen Verwendung der verfiigbaren
Arbeitskrafte auszuschopfen seien. Die personlichen Fi-
higkeiten der einzelnen Mitarbeiter miissen durch geeig-
nete Ausbildungswege bestmoglich entwickelt werden. Der
beste Mann mufl an den besten Platz gestellt werden,
wobei auf eine optimale Gruppierung der Mitarbeiter in
einem arbeitsfdhigen Team Riicksicht zu nehmen ist. Die
wenigen Moglichkeiten, inldndische Arbeitskraftreserven
(Frauen, Pensionierte, Invalide) auszuschopfen, miissen
systematisch und den Gegegebenheiten entsprechend
wahrgenommen werden. Durch gute Personalfiihrung und
Betreuung und durch Schaffung eines angenehmen Be-
triebsklimas ist der Leistungswille zu wecken und zu
steigern. Alle Arbeitsabldufe sind bestmodglichst zu ratio-
nalisieren und zweckméBig auszugestalten, wobei die Ar-
beitskriafte vermehrt mit technischen Hilfsmitteln zu ver-
sehen sind. Jeder Leerlauf und alle wenig ertragbringen-
den Aktivitaten sind auszuscheiden. Den Problemen der
Standardisierung, Normierung und Sortimentsbereinigung
mul fortlaufend groBte Beachtung geschenkt werden. Ge-
wil3 sind alle diese Forderungen fiir den aufgeschlossenen
Unternehmer selbstverstdndlich. Trotzdem ist es wichtig,
immer wieder daran erinnert zu werden und nicht nach-
zulassen im Aufspliren von neuen Moglichkeiten zum
rationellen Einsatz der Arbeitskréfte.

Dr. P. Strasser

Industrielle Nachrichten

Fortschrittliche Schweizer Textilbetriebe

Anmerkung der Redaktion: In Fortsetzung der in den
Heften 11/1966 und 12/1966 der «Mitteilungen iiber Textil-
industrie» begonnenen Berichte iiber Schweizer Textilbe-
triebe, die anldfllich der VST-Studienreise besucht wur-
den, werden in der Januar-Nummer die Firmen Stoffel
A.-G., Mels; St.-Galler Feinwebereien A.-G., Werk Schme-
rikon; Textilveredlungs A.-G., Netstal, und Handschin
& Ronus AG, Liestal, besprochen.

Stoffel A.-G.

Drei wichtige Werke der Stoffel-Unternehmungen konn-
ten besichtigt werden:

Stoffel A.-G., Mels

(Baumwollspinnerei mit 45000 Spindeln; Garnférberei;
zentralisiertes Weberei-Vorwerk und Zwirnerei)

St.-Galler Feinwebereien A.-G., Werk Schmerikon

(Neue Automaten-Rohweberei mit 500 Maschinen; Alt-
bau mit dlteren Webautomaten und Hilfsbetrieben)

Textilveredlungs A.-G., Netstal

(Gewebe-Ausriustung mit Bleicherei, Stiickfarberei, Ap-
pretur und Druckerei)

Diese drei modernen Betriebe fiihren den vertikalen
Aufbau der Stoffel-Unternehmungen von der Spinnerei
bis zur Ausristung sinnféllig vor Augen. In der Baum-
wollindustrie der Schweiz ist der vollstufige Aufbau von
Unternehmungen eher eine Seltenheit. Bei den Stoffel-
Unternehmungen ist er in weitestgehender Form verwirk-

licht. Zu dieser Frage bemerkte der Internationale Ver-
band der Baumwollindustrie an der Jahrestagung 1965: «Das
IFCATI stellt fest, daB3 eine vertikale, mehrstufige Unter-
nehmensstruktur unter gleichzeitiger Konzentration zur
GroBunternehmung den modernen Erfordernissen besser
zu genligen scheint, wobei zwar fiir die kleinere oder auch
einstufige Unternehmung weiterhin gute Aussichten be-
stehen, vorausgesetzt, da sich diese spezialisiert.»

Stoffel A.-G., Mels

In den Jahren 1875 bis 1877 wurden die heute noch be-
stehenden Hochbauten fiir eine Spinnerei und Weberei
erstellt. 1920 erwarb die Firma Stoffel & Co., St. Gallen,
das Werk. Seither wurden die Fabrikationsanlagen laufend
modernisiert. Bereits Ende der zwanziger Jahre wurden
sédmtliche 450 Webstiihle automatisiert. Die Produktivitat
stand schon damals auf beachtlicher Stufe.

1946, 1948 und 1949 konnte in einem weiteren Um- und
Ausbauprogramm ein Websaal mit neuen Vollautomaten
eingerichtet werden, und die Hilfsbetriebe wie auch die
Aufenthaltsrdume fiir das Personal wurden erneuert. Au-
Berdem baute die Firma damals schon eine eigene Garn-
farberei fir Kardenband, Kreuzspulen und Kettbdume.

In den Jahren 1957 und 1958 setzte eine weitere Umstel-
lungs- und Rationalisierungsperiode ein, die erst Ende
1965 ihren vorldufigen Abschluf3 fand, indem durch den
Einsatz neuester Maschinen die Produktivitit bedeutend
gesteigert und das Personal von frither 700 auf 470 Per-
sonen reduziert werden konnte. Davon sind 57 % Schweizer
und 43 % Ausldander.



Mitteilungen Uber Textilindustrie 3

AUS DEM INHALT

Von Monat zu Monat
Hohere Bundessteuern in Aussicht
Verlangsamung der industriellen Geschéftstatigkeit
Rationeller Einsatz der Arbeitskrafte

Industrielle Nachrichten
Fortschrittliche Schweizer Textilbetriebe

Kritisch beobachtet — kritisch kommentiert
Wer befiehlt wem?

Betriebswirtschaftliche Spaite
Kapazitatsplanung in der Weberei

Spinnerei, Weberei
Riemenantriebe an Textilmaschinen
Kettenantriebe in der Textilindustrie

Mode
Schweizer Modewochen

Personelles
Max E. Isler, 60jahrig
Ein Rucktritt

Tagungen
Strukturprobleme der schweizerischen Textilindustrie
Symposium «Hochveredlung 1967»
1967 wieder Chemiefasertagung in Dornbirn
XVI. Ungarische Textiltechnische Konferenz

Vereinsnachrichten
Wattwil:
Rickblick auf 1966 — Ausblick auf 1967
Hilfsmeisterkurs fir Zwirnerei
Strukturprobleme der schweizerischen Textilindustrie

Zurich:
NeujahrsgruB

Unterrichtskurse: Strukturprobleme der schweizerischen
Textilindustrie

Die Spinnerei

Bei einem totalen Rohstoffverbrauch von ca. 1500 Ton-
nen jahrlich, wovon ca. 1000 Tonnen Baumwolle und 500
Tonnen Synthetiks, werden nur gekdmmte Garne in einer
Durchschnittsnummer von ca. Ne 65 hergestellt.

90 % des Baumwollverbrauchs bestehen aus Langstapel
fiir den Nummernbereich Ne 40—105, wihrend ein kleines
Sortiment Mittelstapel fiir die Nummern Ne 30—60 bend-
tigt wird. Dieser Produktionssektor umfat 34 000 Spin-
deln, wahrend 11 000 Spindeln fiir Mischgarne vorgesehen
sind.

Eine umfangreiche Reorganisation der Spinnerei wurde
in den Jahren 1964 und 1965 durchgefiihrt. Die Karden
wurden auf Ganzstahlgarnituren umgebaut. Die gesamten
Vorwerke, Kdmmerei, Strecken und Flyer wurden erneu-
ert. In der Ringspinnerei ging man auf Doppelriemchen-
StrecL_:werke Uber. Die Vorgarnspulen wurden auf 14 Zoll
vergroBert. Der Ringspinnerei ist eine Versuchsspinnerei
angegliedert, und das Labor wurde neuzeitlich ausgebaut.

Die ganze Spinnereiproduktion wird mittels einer Trans-
portanlage einem Zentralmagazin mit teilweise automati-
scher Lagerbuchhaltung zugefiihrt, die die Produktion er-
fait und nachher die benétigten Garne an die verschie-
denen Verbrauchsstellen weiterbefordert. Die Produktion
der eigenen Spinnerei deckt ca. 60% des Eigenbedarfes;
der Rest wird von anderen Spinnereien zugekauft.

'Der ganze Betrieb lduft im Dreischichtenbetrieb. Durch
die getroffenen RationalisierungsmaBnahmen konnte ca. die
Hélfte des Personals pro 1000 Spindeln eingespart werden.

Die Weberei-Vorwerke

In der .Urnstellungsperiode 1964/65 muBten aus Raum-
mangel die Webautomaten aus dem Werk Mels entfernt

Kritisch beobachtet — Kritisch kommentiert

Wer befiehlt wem?

Normalerweise diktiert der Kunde dem Verkdufer und
Produzenten, wie er seine Ware will. Anders zum Bei-
spiel die Autofirma Citroén. Deren Geschdftsdoktrin lautet:
«Unsere Modelle werden die tatsdchlichen Bediirf-
nisse des Publikums befriedigen — weit mehr als seinem
Geschmack entsprechen. UnSere Expansion wird stetig
andauern — der Nachfrage jedoch mnicht auf dem Fuf
folgen.» Man wirft der Firma Citroén oft vor, sie sei eine
«starrkopfige» Firma, der Geschmack des Publikums sei
ihr «gleichgiiltig», sie habe statt Autos «hdfiliche Entlein»
gebaut usf. Die Firma antwortet auf solche Vorwiirfe, dafi
es fir sie angesichts der amerikanischen Konkurrenz auf
dem Markte nur eine Alternative gebe: entweder der
Konkurrenz nacheilen mit dem Risiko, dem Ueberangebot
nicht mehr folgen zu kénnen, oder ein Eigenleben
fiihren. Citroén hat sich zu letzterem entschlossen, so daf
weder der Kaufmann noch der Stilist eine entscheidende
Rolle spielt, sondern die Zukunft der Firma allein vom
Ingenieur- und Forschungsbiiro abhdngt.

Ein Eigenleben fiihren kann aber nur, wer mit bahn-
brechenden Neuerungen und Fortschritten aufwartet, wer
ohnehin in der einen oder anderen Beziehung an der
Spitze marschiert. Das ist und wird immer eine Minder-
heit sein. Fiir die grofie Masse der Betriebe gilt aber nach
wie vor der Satz, daff der Kunde Konig ist. Ja, diese Regel
gilt je limger, desto mehr. Produktion von Nachfrage ist
heute das Hauptthema jedes Betriebs. Es geht dabei um
die Umwandlung von Kaufkraft in Kaufwilligkeit, um das
Aufspiiren neuer Wiinsche der Verbraucher, um das An-
bieten von Waren, die dem Geschmack und den Ansprii-
chen der Kunden immer besser gerecht werden. Vor allem
geht es wum den Lebensgenuf3 und die Bequemlichkeit.
«Bequemlichkeit ist Trumpf fiir seine Majestit den kleinen
Mann als Kunden. Am liebsten mochte er, daff ithm wie im
Schlaraffenland die gebratenen Tauben in den Mund flie-
gen, und er wire gliicklich, wenn ihm jemand auch noch
das Mundaufmachen und das Kauen abnehmen konnte.»
So schreibt ein bekannter Soziologe. Mit anderen Worten:
der Kunde und Verbraucher will heute verwdhnt und um-
worben werden; dafiir sitzt thm das Geld lockerer in der
Tasche als friiher. Ein so hervorragender Kenner der
Psyche der grofien Masse wie Gottlieb Duttweiler sagte
einmal: «Der kleine Mann ist heute grofziigiger als die
Oberschicht.» Das Geld wird heute tatsdchlich leichter
ausgegeben — aber davon profitieren nur jene Betriebe,
die sich darauf einstellen und die sich damit abfinden,
dafl es heute der Kunde und Abnehmer ist, der mit seinen
Anspriichen und Wiinschen die Wirtschaft beherrscht.
Nicht was der Betrieb als gutes Produkt betrachtet, zdhlt,
sondern was auf dem Markt schlanken Absatz findet.
Der Kunde hat immer recht. Auch wenn er micht «recht»
hat. Denn er zahlt. Und wer zahlt befiehlt.

Spectator

und in anderen Betrieben der Stoffel AG aufgestellt
werden.

In den gutunterhaltenen #lteren Sélen der fritheren We-
berei ist eine duBerst moderne Kreuzspulerei eingerichtet
worden. 600 Spindeln (12 Maschinen) Schlafhorst «Auto-
coner» und 500 Spulstellen nach herkémmlichem Prinzip
spulen monatlich in zwei und drei Schichten mit einer un-
gefdhren Durchschnittsnummer von Ne 60 200 000 kg Garn.
Die automatische Kreuzspulmaschine entlastet die Spu-
lerin von vielen Arbeiten, wie z. B. Beseitigung des Faden-
bruchs, Wiederankniipfen eines Spinnkopses usw. S&mt-
liche Garne fiir die Herstellung von hochklassigen Texti-
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lien werden mit elektronischen Fadenreinigern USTER
AUTOMATIC gereinigt.

Da die Nachfrage nach gezwirnten Garnen im Laufe der
letzten Jahre allgemein bedeutend zugenommen hat, ent-
schloB3 sich die Firma zur Anschaffung einer eigenen Zwir-

nerei. Das Unternehmen gab im Interesse einer besseren
Arbeitstechnik der einetagigen Doppeldrahtmaschine den
Vorzug. Heute stehen sieben einstufige Maschinen System
Hamel mit einer Mettler-Fachmaschine im Einsatz. Mit
diesen 980 Spindeln werden bei einer Durchschnitts-Nr.
von Ne 53/2 monatlich ca. 20 000 kg Zwirn in Baumwolle
und Mischungen in drei Schichten produziert.

In der Walzenzettlerei wird auf zwei fahrbaren Breit-
zettelmaschinen mit je zwei Zettelgattern System Schlaf-
horst gezettelt. Pro Jahr werden gegen 1200000 kg Garn
gezettelt.

In der Schlichterei steht seit iiber sechs Jahren eine
Sucker-Hochleistungs-Schlichtmaschine mit neun Zylin-
dern im Einsatz. Im Zweischichtenbetrieb werden pro Jahr
12 000 000 m Kette aller Nummern geschlichtet.

Die Verteilung der gespulten, gezwirnten und geschlich-
teten Garne und Ketten in die verschiedenen Betriebe der
Stoffel AG geschieht mit eigenen Fahrzeugen unter Ver-
wendung schonender Transportgerate.

Die Stoffel AG hat mit dem der Spinnerei und Garn-
farberei angegliederten grofien Zentral-Webereivorwerk
einen neuen Weg beschritten. Auf diese Weise lassen sich
neuzeitliche teure Maschinenanlagen rationell auslasten
und eine Spezialisierung des Bedienungspersonals errei-
chen.

Die Garnfdrberei

Weitere Fortschritte der Veredlung in der Textilindu-
strie und Qualitadtssteigerung sowie vermehrte Wirtschaft-
lichkeit lassen sich nur mit modernen Apparaten und Ma-
schinen erreichen. Zudem sind heute auch die Erforder-
nisse eines rationellen Materialdurchlaufes mit moglichst
kurzen Warenldufen von groBter Wichtigkeit. Aus solchen
betriebstechnischen Griinden hat die Firma Stoffel die
Garnférberei in Mels trotz dem steil abfallenden Geldnde
so nahe wie moglich an die Spinnerei und das Maschinen-
und Kesselhaus herangebaut. Das zu verarbeitende Mate-
rial, ndmlich Kreuzspulen, Kardenband und Kettbdume,
gelangt tiber eine kurze Brilicke vom Spinnereigebdude auf
den obersten Boden der Farberei, der als Lager ausgebaut
ist. Von hier aus erfolgt der Transport tiber einen Lift in
die einzelnen {iibereinanderliegenden Arbeitsrdume. Die
Kreuzspulen und Kettbdume gelangen in die Féarberei, die
Kardenbandkannen in die Wicklerei, die direkt unter dem
Lager liegt. In der Wicklerei wird das Kardenband auf
Farbebaume aufgewickelt. Vier Baume werden gemeinsam
auf dem Materialtriager zusammengestellt und gelangen
iiber eine vollautomatische Krananlage, ohne Personenbe-
gleitung, in die darunterliegende Férberei. Ueber dieselbe
Krananlage wird die gefédrbte Kardenbandpartie wieder in
den Wickelraum zurilickgefiihrt, dort auf dem Xarden-
bandtrockner getrocknet und iiber den Lift wieder in den
Lagerraum gebracht.

Einen noch kiirzeren Weg durchlaufen die Kreuzspulen.
Sie gelangen vom Lagerraum direkt in die Féarberei, wer-

den dort auf die Materialtrager aufgesteckt, in den Féarbe-
apparaten behandelt, im Drucktrockner getrocknet ung
anschlieBend tliber den Lift in den Lagerraum zuriick und
in die Spulerei geflihrt.

Auf gleicher Hohe wie die Férberei befinden sich das
Betriebslabor, das Férbereileiterbiiro, Registratur, Garde-
roben mit Bidern und ein freundlicher Aufenthaltsraum,

Das Kellergeschof3 unter der Férberei ist als Maschinen-
raum, in welchem sé@mtliche Apparate, Hilfseinrichtungen,
Installationen, Liiftungsaggregate, Pumpen, Kompressoren
usw. aufgestellt sind, ausgebaut.

Besondere Aufmerksamkeit wurde der Lagerung und
der Zufuhr der Chemikalien und Farbstoffe gewidmet,
Die lichte Hohe des Farbereiraumes von 8 Metern ermég-
lichte es, neben den Farbeapparaten Zwischenpodeste ein-
zuziehen. Auf diesen Podesten liegen der Kommandoraum,
die Farbkiiche und die Chemikalienlager. Die fliissigen
Chemikalien sind in entsprechenden Konzentrationen an-
gesetzt und in Tanks eingelagert. Von diesen flieBen sie
uber MeBzylinder und MeBuhren in die Farbkiiche. Das
ungenaue und umsténdliche Abmessen der Fliissigkeiten
mit MeBgefdBen ist dadurch ausgeschaltet.

Die Forderung nach hochster Betriebssicherheit und der
Wunsch nach automatisch gesteuerten Bleich- und Firbe-
vorgdngen fiuhrten zur Anschaffung der Fédrbeapparate
«Duomat». Die zentrale Ueberwachung der Fdrberei ga-
rantiert eine gleichbleibende Qualitdt der Produktion, weil
die einzelnen Arbeitsprozesse nicht mehr von Hand, son-
dern liber eine Programmkarte gesteuert werden. Um den
Betrieb moglichst tibersichtlich zu gestalten, wurden die
Steuer- und Kommandoeinrichtungen aus der Férberei
herausgenommen und in einen speziellen Kommandoraum,
der iliber der Féarberei liegt, eingebaut. In der Férbere
selbst befinden sich deshalb keine gelernten Farber mehr,
sondern nur noch ein Hilfsarbeiter, der die Materialtriger
in die Farbe- und Trockenapparate ein- und ausfiihrt. Der
verantwortliche Féarber ist in der Farbkiiche und im Kom-
mandoraum tétig. Von dort aus liberwacht er mit Hilfe
des Leuchtbildes auf dem Steuerpult sdmtliche Prozesse
und Arbeitsablédufe, welche fortlaufend von der Programm-
karte ausgel6st werden. Das Leuchtschaltbild zeigt sdmt-
liche Funktionen des Firbeapparates und gibt Auskunft
iiber deren Durchfiihrung. Es ist deshalb mdglich, dal3 ein
Féarber mehrere Apparate zentral liberwachen kann. Diese
Automatisierung war die Voraussetzung fiir die erreichte
erhebliche Personaleinsparung.

St.-Galler Feinwebereien A.-G., Werk Schmerikon

Der Betrieb Schmerikon wurde 1907 gegriindet. Aehnlich
wie im Werk Mels erfuhren schon Ende der zwanziger
Jahre die damals 300 Feingewebestiihle eine Automatisie-
rung mittels Anbauautomaten. Die auf Feingewebe ein-
gestellte Weberei bekam die Krise der Jahre 1933—1936
zu spuren und nachdem sich die Lage ab 1938 zu verbes-
sern schien, suchte man die Produktionsmdoglichkeiten
durch Aenderung des Fabrikationsprogrammes zu verbes-
sern. Dies erforderte einen neuen Maschinenpark. Deshalb
wurden die 300 dlteren Maschinen in den Jahren 1941/42
durch 250 neue Webautomaten ersetzt. Neben den be-
kannten Feingeweben konnten nun hauptsdchlich Hem-
denpopeline, Regenmantelstoffe, Farbbandstoffe und tech-
nische Gewebe hergestellt werden.

Dieses Sortiment bildete die Grundlage fiir das Werk
Schmerikon, das innerhalb der Gruppe verschiedene wei-
tere Wandlungen mitmachte. Durch Verkauf der kleineren
Webereien Schénengrund und Eschenbach Ende der fiinf-
ziger Jahre begann die Idee der Zentralisation der Pro-
duktion Gestalt anzunehmen. Eine griindliche Studie tiber
die Zusammenfassung der wverstreuten Produktionsstdtten
fiihrte zur Erkenntnis, da auf dem eigenen freien Ge-
ldande beim Betrieb Schmerikon geniigend Raum vorhan-
den sei, um dort die Webereiproduktion der Firma zi
konzentrieren.
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In einer ersten Bauetappe wurde 1963/64 dem aus dem
Jahre 1907 bestehenden Fabrikbau eine neue Weberei-
halle angegliedert. Diese Halle fiigt sich in ihrer HufBeren
Schlichtheit und zweckméBigen Bauweise als fensterarmer
Bau harmonisch in die Gegend ein. Das Innere des 7 m
hohen, riesigen Websaales von 3416 m?® und mit Uber
300 Vollautomaten macht einen tiberwéltigenden Eindruck.
Mit diesem Bau wurde eine in jeder Beziehung neuzeit-
liche und vorbildliche Produktionsstdtte geschaffen. Die
Klimatisierung erfolgt durch grofenméfBig imponierende
Ventilatoren fiir Ab- und Zuluft. Die umgewélzte Luft-
menge betrdgt 330 000 m?/h.

Eine sehr zweckmaéaBig und sauber ausgestattete Kantine
fir zirka 80 Personen bietet einen Ausblick auf die Na-
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turschonheiten der nahen St.-Galler und Glarner Alpen.
Jede Abteilung der verschiedenen Garderoberdume ver-
fugt Uber eigene Duschen. Aus allen Personaleinrichtun-
gen geht hervor, dall auf das Wohl der Belegschaft groB3-
ter Wert gelegt wird.

Zusammen mit dem Altbau verfigt das Werk Schmeri-
kon gegenwirtig iiber 500 Webautomaten, und erzeugt im
dreischichtigen Betrieb jahrlich rund 12000000 Meter
Gewebe aller Art und Breiten.

Im Werk Schmerikon sind (anschlieBend der Schul3-
spulerei, der Hilfsbetriebe, der Warenkontrolle mit Spe-
dition und den Betriebsbiiros) total 240 Personen beschaf-
tigt, von denen zirka 45 % Auslénder sind.

Textilveredlungs A.-G., Netstal

Die Textilveredlungs A.-G. ist von der Firma Stoffel A.-G.
in den Jahren 1947—1949 zum heutigen modernen Ver-
edlungsbetrieb ausgebaut worden. Im alten Trakt war
frither die Seidendruckerei Grasser, die sog. Rappenfabrik,
untergebracht.

Entscheidend fiir den Aufbau dieses groBen Veredlungs-
betriebes im Glarnerland waren hauptsichlich die groBen
vorhandenen Wassermengen, die fiir das Bleichen, Fér-
ben, Drucken und Ausriisten benétigt werden. Zwei Grund-
wasserbrunnen férdern zirka 550 m3/Std. Der Verbrauch
im Betrieb betrigt 300—400 m3/Std.

Die Textilverdlungs A.-G. gehért zu den groBten Aus-
rustbetrieben der Schweiz. Jihrlich werden rund 12 Mio
Meter Rohware veredelt. Die Produktion verteilt sich auf
vier Hauptgruppen: Hemden-, Blusen- und Kleiderstoffe,
Regenmantelstoffe, Taschentiicher und technische Gewebe.
Der urspriinglich reine Baumwollveredlungsbetrieb wurde,
der groBen Nachfrage nach synthetischen Faserstoffen
wegen, flir Ausriistungen von Baumwoll-Synthetik-Misch-
geweben erweitert.

Das vielseitige und modische Produktionsprogramm er-
fordert einen modernen Maschinenpark. Speziell zu er-
wéhnen sind die kont. Breitbleichanlage, die kont. Férbe-
anlage, teilautomatisierte Jigger, kont. Breitwaschmaschine,
Mercerisiermaschine, vollautomat. Trommeltrockner, Hoch-
leistungsspannrahmen mit modernen MeB- und Steuer-
gerdaten fiir Feuchtigkeit, Schrumpfung, Geschwindigkeit,

Temperatur und fadengerade Steuerungen, Sanforisier-
maschine und Kalander.

Eindrucksvoll ist der Ausbau des Kellergeschosses. Hier
sind sdmtliche Installationen, anndhernd 60 km Rohrlei-
tungen und zirka 70 km Elektrokabel leicht zuginglich
untergebracht.

Der vielseitige Maschinenpark der Abteilungen Sengerei,
Strangbleicherei, Jigger- und Haspelfarberei, Kontinue-
farberei, Dampferei, Wischerei, Appretur, Farbkiiche,
Filmdruckerei, Schablonenmacherei, Labors und Kontrol-
len wird von der eigenen, guteingerichteten mechanischen
Werkstdtte gepflegt.

Im Betriebslabor werden neue Verfahren der Ausrii-
stung sowie sdmtliche Musterfdrbungen und Nuanceein-
stellungen rezeptiert. Die schwierigen chemischen Fabri-
kationsprozesse werden fortlaufend analysiert und gepriift.
Im Betriebslabor stehen die wichtigsten Produktionsma-
schinen in Versuchsgrofle zur Verfiigung.

Im physikalisch-technologischen Priiflabor priift man
laufend die Produktionspartien auf die Gebrauchstiich-
tigkeit und Eignung der Trageigenschaften der verschie-
denen Artikel. Diese Priifungen sind unerldfBlich bei hoch-
veredelten Stoffen wie biligelfreie Hemden- und Blusen-
stoffe (Splendesto), wasserabstoBende Ausriistungen fiir
Regenmantelstoffe (Aquaperl) sowie knitterecht- und an-
dere Spezialausriistungen auf den verschiedensten Quali-
tdten vom Feingewebe aus reiner Baumwolle bis zum
Mischgewebe. Das letztere wird unter dem Namen «blend-
club» verkauft.

Die Filmdruckerei ist ein weiteres Spezialgebiet der
Stoffveredlung, das in Netstal gepflegt wird. In grofBen,
hellen Silen werden die weltbekannten «Stoffeli» ge-
druckt. Ferner werden Kleider- und Dekorationsstoffe so-
wie weitere Artikel in verschiedenster Dessinierung und
Kolorierung hergestellt.

In den letzten zehn Jahren wurde der gesamte Personal-
bestand von 397 Personen auf 355 Personen reduziert. Dies
war moglich durch aufBerordentlich grofe Investitionen
an Maschinen und Apparaten. Die Produktivitdtssteige-
rung pro Arbeitskraft und Jahr betragt zirka 9000 m.
Eines der schwierigsten Probleme ist auch hier das der

Nachwuchsgewinnung. Die Textilveredlungs A.-G. scheut
keine Miihe und Kosten (Betriebsbesichtigungen durch
Schulen, Behorden und Vereine, Schnupperlehren etc.), um
junge, geeignete Leute fiir die Textilindustrie zu interes-
sieren und zu gewinnen.

Die Stoffel-Gruppe

Zu Beginn der sechziger Jahre umfalten die Stoffel-
Unternehmen das Stammhaus in St. Gallen mit oberster
Leitung, Zentralverwaltung und Verkauf im In- und Aus-
land, die Spinnerei, Weberei und Garnférberei in Mels,
die St.-Galler Feinwebereien A.-G. mit Fabriken in Lich-
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tensteig, Schmerikon und Elgg sowie die Ausriisterei

und Druckerei in Netstal.

Durch die handelspolitische Entwicklung der letzten
Jahre in Europa, vor allem durch die Entstehung gréBerer
Maérkte, stellten sich auch der Stoffel-Gruppe neue Pro-
bleme. Ein groBler Markt mit wirtschaftlicher Freiziigig-
keit, befreit von handelspolitischen Hemmnissen, bedeutet
stidrkeren Wettbewerb und erfordert gréBere Anstrengun-
gen. Deshalb verband sich Stoffel mit zwei andern euro-
péischen Firmen 1960 zu einer Forschungsgemeinschaft der
Triatex A.-G., Ziirich.

Auf die Gegebenheiten, auf welche eine Unternehmung
von mittlerer Groffe in einem europisichen Markte sto-
Ben wird, antwortete Stoffel ferner mit der Einfiihrung
und der werblichen Unterstiitzung von Markenartikel. Dem
«Stoffels-Tiiechli» wurden an die Seite gestellt: der Re-
genmantelstoff Stoffels Aquaperl, der Hemdenstoff Stof-
fels splendesto und in neuester Zeit die Mischgewebe Stof-
fels blendclub.

All dieses Streben zeigt aber auch die Beschrianktheit
der Moglichkeiten einer europdischen Textilfirma. War
eine lose Verbindung auf dem Gebiete der Forschung noch
moglich, so stellten sich dhnlichen Bestrebungen auf dem
Gebiete des Marketings, der Administration und der tech-
nischen Fortentwicklung Hindernisse entgegen, deren Be-
seitigung auf dem Weg der vertraglichen Verbindung
zwischen mehreren Interessenten mit sehr groflen Schwie-
rigkeiten verkniipft war. Diesen Schwierigkeiten begeg-
nete die Firma Stoffel damit, daf3 sie der grofften Textil-
firma der Welt, Burlington Industries Inc., Greensboro/
N.C., USA, eine Minderheitsbeteiligung an der Stoffel A.-G.
einrdumte, ergdnzt durch eine Vereinbarung, die eine in-
tensive Zusammenarbeit auf allen Gebieten der Produk-
tion, des Verkaufs, der Produktentwicklung, der Admini-
stration usw. vorsieht. Die enge Verbindung mit dem
neuen Partner fiihrte zum Austritt von Stoffel aus der
Triatex A.-G.

Das Unternehmen, das 1954 noch einen Personalbestand
von 2000 Leuten in allen Betrieben aufwies, arbeitet heute
bei erheblich gesteigertem Ausstoffl mit 1450 Personen. Die
drei beschriebenen Werke zeigen, daB in erstaunenerre-
gendem Umfange Mittel investiert und Rationalisierungs-
anstrengungen unternommen worden sind und laufend un-
ternommen werden. So bereiten sich die Stoffel-Unterneh-
mungen auf den kommenden grofien europdischen Markt
vor. Sie werden ihm als eine straff geordnete, konzen-
trierte und integrierte Organisation und mit den neuesten
Mitteln der Fabrikation, der Administration und des Mar-
ketings begegnen.

Handschin & Ronus AG, Liestal (HANRO)

Grofibetrieb der Wirkerei- und Strickereiindustrie

Die Marke «HANRO» — entstanden aus den beiden
Namen Handschin und Ronus — ist in der Damenbeklei-
dung zu einem festen Begriff geworden, wie es derer nicht
viele gibt. Es verbinden sich damit Vorstellungen wie
hochqualitativ, bequem, praktisch und modegerecht. Die
Marke HANRO hat nicht wenig zur allgemeinen Verbrei-
tung und zum Aufschwung der Trikotoberbekleidung bei-
getragen. Die Wirkerei- und Strickereiindustrie hat nam-
lich, im Gegensatz zu anderen Sparten des Textil- und
Bekleidungssektors, in den letzten zehn Jahren einen deut-
lichen Aufschwung erlebt.

Die Firma Handschin & Ronus gehort gem&f Fabrik-
statistik zur Wirkerei- und Strickereiindustrie. Diese ist
ihrerseits wieder eine Untergruppe des Hauptzweiges
«Bekleidungsindustrie». W&hrend die durchschnittliche
BetriebsgroBe in der Wirkerei- und Strickereiindustrie
54 Personen betrédgt, beschiftigt die Firma Handschin &
Ronus tiiber 1000 Arbeitskrdafte. Der Betrieb in Liestal
weist einen Bestand von 800 Personen auf. die Naherei-

filiale in Basel — gegriindet 1938 — einen solchen von
100, und die 1963 angegliederte Tochtergesellschaft Hig
& Co., Murgenthal, beschéftigt rund 200 Personen. Mit
ihren insgesamt 1100 Beschiftigten macht die Firma rund
9 % der ganzen Strickereiindustrie aus. HANRO ist nicht
nur der bedeutendste Betrieb der schweizerischen Ma-
schenindustrie, sondern auch ihr weitaus gréBter Expor-
teur. HANRO ist sogar der grofite Exporteur der ganzen
schweizerischen Bekleidungsindustrie.

Aus einem Familiengewerbe hervorgehend, ist die Firma
1884 entstanden. Seit 1898 ist sie im «Benzbur» in Liestal
niedergelassen. Von ihrer Griindung an ist die Firma bis
zum heutigen Tag eine reine Familienunternehmung ge-
blieben.

Wenn man bedenkt, dall es in der ganzen Wirkerei- und
Strickereiindustrie nur drei Betriebe mit liber 400 Arbei-
tern gibt, erkennt man, wie sehr die Firma HANRO in
ihrem Sektor ein GroBbetrieb ist. Die Aufrechterhaltung
einer derart umfangreichen Produktion und die Siche-
rung eines so enormen Exportes stellen ganz besondere
Anforderungen und bringen spezifisch groBbetriebliche
Probleme mit sich. Insbesondere mufl trotz der GréBe der
Firma deren Beweglichkeit gewahrt werden koénnen.

Die Création als Ausgangspunkt

Die schopferische Idee zu finden, die dem Produkt auf
dem Markte immer wieder den Absatz schafft, ist die
Aufgabe der «Création». Die Création als betriebliche
Funktion umfafBt nicht nur den schopferischen Bereich,
sondern ist auch die eigentliche Konstruktionsabteilung
des Betriebes, in welcher sowohl die eigenen Stoff-(Strick-)
Muster als auch alle Modelle entwickelt werden. Auf-
merksames Verfolgen der internationalen Modetendenzen
und ihre Abwandlung auf Trikot sind Voraussetzung fiir
den erfolgreichen Absatz. Im Unterschied zu anderen In-
dustriezweigen mull bei HANRO zweimal im Jahr das
ganze Sortiment, d. h. die Kollektionen, neu herausge-
bracht werden. Die Mitarbeit an der Entwicklung der
Prototypen bis zur Produktionsreife ist eine faszinierende,
aber zugleich auch nervenanspannende Tétigkeit, die an
alle Mitwirkenden hochste Anspriiche an Phantasie und
Beweglichkeit stellt.

Differenziertes Fabrikationsprogramm

Unter der einzigen Marke HANRO werden aus natiir-
lichen und synthetischen Fasern hergestellt: gewirkte und
gestrickte Kleider, Costumes, Mintel, Pullover, Slacks,
Nachthemden, Lisseuses, Pyjamas, Unterrécke fiir Damen,
ferner gewirkte und gestrickte Unterbekleidung fiir Damen,
Herren und Kinder. Die Aufnahme der Fabrikation ge-
strickter Oberbekleidung geht in die dreiBliger Jahre zu-
riick. Eine lange Entwicklung in enger Zusammenarbeit
mit der Maschinenindustrie fiihrte damals zum Bau von
Rundstrickmaschinen, die den Anforderungen zur Herstel-



Mitteilungen tber Textilindustrie 7

lung des heute weltbekannten HANRO-Strickstoffes ge-
recht wurden. Diese Pionierleistung hat zur allgemeinen
Verbreitung der heute wegen ihrer angenehmen Trag-
eigenschaften beliebten Trikotmode beigetragen.

Der Betrieb und seine Einrichtung

Die gesamte iiberbaute Fabrikationsfléche, inkl. Zweig-
betriebe, betrdgt ca. 25000 m?. Verschiedene Bauetappen
trugen der stiirmischen Entwicklung Rechnung. Zuschnei-
derei und Niherei sollten in den gleichen Fabrikations-
silen Platz finden und moglichst viel Tageslicht erhalten,
was die Ausbildung der Décher als Shed bedingte. Die
Niherei muBte iiberdies das Aufstellen von gegen 30 m
langen Transportbéndern erlauben. Im Rohstofflager mit
der anschlieBenden Spulerei waren alle MaBnahmen zu
treffen, um die palettierte Anlieferung und Lagerung von
Garnen und Halbfabrikaten zu ermoglichen.

Fast alle Arbeitsrdume sind voll klimatisiert, die Kiih-
lung erfolgt mittels Grundwasser. Dieses wird iiber Nacht
in einem Reservoir von 500000 1 gespeichert, da die Grund-
wasserfassung bei Vollausbau den Spitzenbedarf nicht
direkt decken kann. Die Gliederung des Betriebes in Her-
stellung von Halbfabrikaten und Verarbeitung zu Fertig-
fabrikaten stellt hinsichtlich der Klimatisierung ganz ver-
schiedene Anforderungen. Wihrend fiir die Herstellung
der Halbfabrikate ausschlieBlich hoéhere Feuchtigkeiten
erforderlich sind, geniigt fiir die Fertigfabrikate eine Kom-
fortfeuchtigkeit.

Der Maschinenpark entspricht dem neuesten Stand der
Technik. In engem Kontakt mit den Maschinenherstellern
werden z.T. sogar Prototypen ausprobiert.

Fiir den Unterhalt der gesamten Anlagen werden eine
gut eingerichtete, betriebseigene mechanische Werkstatt
und Schlosserei, eine elektrische Installationsabteilung,
Schreinerei, Malerei, Garage und Gértnerei unterhalten.

Der Produktionsprozef’

Dieser umfaBt zwei Stufen: 1. die Strickerei, d.h. die
Stoffherstellung, welche ein Fabrikationsprozef3 im Sinne
der engeren Textilindustrie ist, und 2. die Konfektion,
welche eine der Bekleidungsindustrie zugehorige Fabrika-
tion darstellt.

a) Die Strickerei:

Hier werden abgepalite Korperteile oder Stoff am Me-
ter auf modernsten Flach- und Rundstrickmaschinen
gestrickt. Dazu gehort auch die Vorbereitung (Spulen)
des vorwiegend aus schweizerischen Spinnereien stam-
menden Garnes. Dank dem Einsatz neuester Maschinen
konnte in diesen Abteilungen eine weitgehende Rationa-
lisierung verwirklicht werden, kann doch eine einzelne
Arbeitskraft in der Spulerei bis zu 40 Spindeln, in der
Strickerei bis zu 8 Maschinen bedienen.

b) Konfektionsabteilungen:

Die gestrickten Teile werden nach einer Vorbehandlung
zugeschnitten und zusammengeniht. Das dehnbare Ma-
terial bedingt den Einsatz von ausgekliigelten Spezial-
nihmaschinen, die eine elastische, haltbare Naht ge-
wihrleisten. Es gibt aber auch viele Arbeitsgénge, die
besser und schoner von Hand ausgefiihrt werden. Darin
liegt auch der Erfolg der mit groBer Sorgfalt angefer-
tigten und mit gepflegten Details versehenen Pro-
dukte. Der Rationalisierung der Arbeitskrifte in den
Konfektionsabteilungen sind aus diesen Griinden enge
Grenzen gesetzt.

Die Produktion erfolgt nicht auf Lager, sondern nur auf
Bestellung, mit Ausnahme der Standardartikel. Daher ist
eine duBerst kurzfristige Planung und Disposition notwen-
dig. Fiir die Arbeitsvorbereitung mufl der Betrieb unmit-
telbar nach erfolgtem Ordereingang raschméglichst zu

analytischen Unterlagen kommen. Deshalb wird eine elek-
tronische Datenverarbeitungsanlage eingesetzt. Zur Haupt-
sache ermittelt sie den Material- und Zutatenbedarf sowie
die zeitliche Belastung nach Abteilungen und Arbeits-
operationen. Die elektronische Datenverarbeitung erledigt
daneben vorldufig buchhalterische und statistische Arbei-
ten. Spéter soll sie als integriertes Planungsinstrument
eingesetzt werden.

Weltweiter Absatz

Die modische Struktur der HANRO-Produkte bedingt
den Verkauf — unter Umgehung des GroBhandels — di-
rekt an den Detailhandel im In-und Ausland. Die Schweiz
ist mit der Hélfte an der ganzen Produktion Hauptabneh-
mer von HANRO-Produkten. Der Exportanteil verteilt
sich auf rund 30 Lénder und damit auf alle Kontinente
der Erde. HANRO ist der groBte Exporteur der gesamten
schweizerischen Wirkerei- und Strickerei- und sogar
Bekleidungsindustrie zusammen. Die Firma leistet damit
einen wesentlichen Beitrag an den schweizerischen Au3en-
handel und foérdert mit ihrer Marke den guten Ruf schwei-
zerischer Qualitdatsprodukte.

Vorbildliche Nachwuchsforderung und
Lehrlingsausbildung

Der systematischen Anlernung spezialisierter Arbeiten
wird in eigenen Ausbildungsstéitten groBte Aufmerksam-
keit geschenkt. Vor allem aber ist es moglich, verschie-
dene Lehrberufe zu erlernen, die nach erfolgreichem Ab-
schluf3 der Lehre mit dem Eidgendssischen Fahigkeitsaus-
weis ausgezeichnet werden. Bahnbrechend ist Handschin
& Ronus besonders in der Ausbildung der Lehrtéchter im
Berufe der «Konfektionsschneiderin fiir Trikotoberklei-
der» vorangegangen. Zu erwiahnen ist hier das Bestehen
einer eigentlichen Lehrtochterabteilung, das heiit einer
betriebsinternen praktischen Schule. Die jédhrlichen, er-
folgreichen Lehrabschliisse von durchschnittlich 20 Kon-
fektionsschneiderinnen dokumentieren die Attraktivitét
und Notwendigkeit einer solchen Ausbildung, die den
Aufstieg in verantwortungsvolle Posten innerhalb oder
auBerhalb des Betriebes gewéhrleisten. Die Lehraus-
bildung erstreckt sich auch auf die kdufméinnischen Be-
rufe, die Mechaniker und die Maschinenstricker und
-wirker. HANRO setzt sich damit aktiv flir die Heran-
ziehung eines eigenen Nachwuches ein und unterstiitzt
damit auch die regionale Personalwerbung der baselland-
schaftlichen Textil- und Bekleidungsfirmen, die unter dem
Losungswort «Textil hat Zukunft» verschiedene gréBere
Nachwuchsaktionen unternommen haben.

Im Wettbewerb mit der Chemie

Beim Rundgang durch die Firma machen die groBziigig
gestalteten, auf das dullerste gepflegten und vollklimati-
sierten Sile und Fabrikationsrdume einen bleibenden Ein-
druck. Der Ruf, der den HANRO-Produkten vorangeht,
ist auch in den Gebaulichkeiten, Einrichtungen, Arbeits-
plitzen und im Betriebsklima verwirklicht, so da man
sogar ohne die erwdhnte Datenverarbeitungsanlage von
einer wvollstindig integrierten Betriebsfiihrung sprechen
kénnte. Man erkennt, da der die Firma und ihre Pro-
dukte charakterisierende starke Leistungswille alle Be-
reiche nach einer einheitlichen Konzeption formt. Der bis-
herige Erfolg hat dieser Konzeption recht gegeben. Dabei
ist zu bedenken, daB auf den Absatzmérkten eine aufler-
ordentlich scharfe inldndische und auslédndische Konkur-
renz herrscht und daB die Firma Handschin & Ronus auf
dem Arbeitsmarkt im Baselbiet gegen die gutverdienenden
chemischen GroBkonzerne zum Kampf antreten mufl. Das
gilt tbrigens auch fiir die anderen Textil- und Beklei-
dungsfirmen des Kantons Baselland. DaBl gerade hier,
unter solchen Gegebenheiten, das Schlagwort «Textil hat
Zukunft» zuerst verwendet wurde, spricht fiir sich selbst.

H.R.
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Die Produktion von Zellulose- und Synthesefasern

Im Laufe des ersten Halbjahres 1966 wies die Weltpro-
duktion von Zellulose- und Synthesefasern eine weitere
Expansion auf.

Die Gesamtproduktion der nachstehend genannten haupt-
séchlichsten Lander und Gebiete, auf welche 85 % der
Weltproduktion entfallen, zeitigte eine Zunahme um 9 %,
die gleiche Expansionsrate wie in der ersten Hilfte 1965.

Produktion von Zellulose- und Synthesefasern
und -garnen
(in 1000 Tonnen)

Prozentuale

Erstes Halbjahr Zunahme

1963 1964 1965 1966 1965/1966
Westeuropa 781,0 887,0 912,0 973,7 7
Vereinigte Staaten* 526,7 608,8 717,3 802,7 12
Japan 330,2 399,7 433,6 464,6 7
Sowjetunion 151,0 173,0 197,0 223,0 13
Zusammen 1788,9 2068,5 2259,9 2464,0 9

* Azetatfasern ausgenommen

Die durch das Internationale Rayon- und Synthesefaser-
komitee in Paris veroffentlichten Zahlenangaben, die sich
auf die Gesamtproduktion der westeuropdischen Lénder,
der Vereinigten Staaten und Japans beziehen und Halb-
jahresresultate darstellen, weisen im Vergleich zu den
Resultaten im ersten Halbjahr 1965 auf eine sehr unter-
schiedliche Entwicklung der Konjunktur hin und ergeben
bei den Zellulosefasern und -garnen eine Abnahme um
2%, bei den Synthesefasern und -garnen eine Expansions-
rate von 23 %, die somit héher war als jene in der gleichen
Zeitspanne 1965 (20 %).

Die Produktion von endlosem Zellulosegarn hielt sich
ungefdhr auf dem gleichen Niveau wie wihrend der ersten
sechs Monate 1965.

Endloses Zellulosegarn

(in 1000 Tonnen)
Erstes Halbjahr

1963 1964 1965 1966
Westeuropa 206 219 217 219
Vereinigte Staaten 156 172 187 182
Japan 66 68 69 70
Zusammen 428 459 473 471

Im Gegensatz zu obiger Entwicklung ergab sich bei der
Produktion von Zellulosestapelfasern, im Vergleich zum
gleichen Zeitraum des vorangegangenen Jahres, eine Kon-
traktion.

Zellulosestapelfasern

(in 1000 Tonnen)
Erstes Halbjahr

1963 1964 1965 1966
Westeuropa 369 410 402 376
Vereinigte Staaten* 127 138 149 154
Japan 156 173 181 181
Zusammen 652 721 732 711

* Azetatfasern ausgenommen

Die Zunahme der Produktion von Synthesefasern und
-garnen macht in allen Weltteilen weitere Fortschritte.
Im Gegensatz zur Entwicklung im Vergleichshalbjahr 1965
ist der Rhythmus der Expansion in Europa hodher (29 %)
als in den Vereinigten Staaten (23 %) und in Japan (16 %).

Synthese-, Filament- und Stapelfasern bzw. Garn
(in 1000 Tonnen)
Erstes Halbjahr

1963 1964 1965 - 1966
Westeuropa 206 258 293 379
Vereinigte Staaten 244 298 381 467
Japan 108 159 184 214
Zusammen 558 715 858 1060

Notizen aus der ungarischen Textilwirtschaft
B. Locher

Im Rahmen der Leichtindustrie Ungarns bildet die Tex-
tilwirtschaft eindeutig deren Riickgrat. Sie ist eine ihrer
dltesten Branchen. Der Textilsektor allein beschéftigt
heute ungefidhr 140 000 Arbeitskrifte; die Gesamtzahl der
Werktatigen in Ungarn belduft sich schidtzungsweise auf
1,3 Millionen. Die Textilindustrie Ungarns hat in verschie-
dener Hinsicht einen hohen Stand erreicht. Die Pro-Kopf-
Rate in der Produktion und Verarbeitung der meisten
Textilrohmaterialien — Baumwolle, Wolle, Synthesefasern
— {ibertrifft, nach ungarischen Angaben, den Weltdurch-
schnitt betréchtlich.

In den letzten Jahren fand in der ungarischen Textil-
branche eine durchgreifende Modernisierung statt. Neue
Baumwollspinnereien wurden installiert und der Stand
der Webautomaten erhéht. Auch der Druck- und Appre-
tursektor erhielt einen Auftrieb. Der Wiederaufbau er-
faBte samtliche Zweige der Textilindustrie. Auch bei den
synthetischen Fasern vollzog sich eine Kapazitdtsauswei-
tung.

Diese vielseitige Rekonstruktion der Textilindustrie ei-
nerseits und die konstante Steigerung des technischen
Standards andererseits resultierten einen hoheren Pro-
duktionszuwachs als geplant war. Der letzte Fiinfjahrplan,
1961—1965, basierte auf der geschitzten Inland- und Aus-
landnachfrage, mit einer Produktionszunahme von 30 bis
32 %. Die tatsidchliche Zuwachsrate betrug aber 34 %. Die
nachstehende Tabelle zeigt die Entwicklung der ungari-

schen Textilindustrie in den letzten Jahren, wobei nur
Produktions- und Exportdaten der wichtigsten Erzeug-
nisse genannt sind:

Produktion Exvort
(in Mio m?)
Baumwollgewebe 1938 146 8,8
1960 238 103,3
1965 324 138,0
Wollgewebe und synthetische
Gewebe mit Wollcharakter 1938 19,6 0,3
1960 31,4 6,0
1965 35,1 9,0
Seidengewebe 1938 12,0 5,9
1960 28,4 5,6
1965 34,7 10,6
Strimpfe und Socken aus (in Mio Paar)
synthetischem Garn 1938 — —
1960 12,5 3,3
1965 23,5 11,8

Textilmaschinen aus aller Welt

Der Bedarf der ungarischen Textilindustrie an Maschi-
nenmaterial aus dem Ausland ist betrichtlich, obwohl die
Maschinenindustrie des Landes verhiltnism#Big weit fort-
geschritten ist und zahlreiche Maschinen ausfiihrt. «Tech-
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noimpex», die ungarische Aullenhandelsstelle fiir den Ex-
port und Import von Maschinen aller Art, hat unléngst,
gemdB ungarischen Angaben, bei der Firma Saurer (Ar-
bon) fiir 900 000 Franken Webereimaschinen gekauft. Bei
der Firma Schweiter wurden Auftrdge flir automatische
Kreuz- und Kammwickelmaschinen im Werte von rund
700 000 Franken getatigt. Aus Italien wurden von der
Firma Tematex (Mailand) Spinnanlagen im Werte von
133 Mio Lire geliefert und von der Firma Sant’ Andrea
(Bologna) &@hnliche Spinnereiausriistungen im Werte von
340 Mio Lire. Aus Westdeutschland bezieht die «Techno-
impex» alljéhrlich Textilmaschinen von der Firma Ober-
mayer, Neustadt, deren Kosten sich um rund 1 Mio DM
pro Jahr bewegen. Thermostabile Spannrahmen wurden
von der Firma Krantz (Aachen) und Briickner (Leonberg
bei Stuttgart) bezogen; diese Bestellungen beliefen sich
wertméBig auf rund 1 Mio DM.

In Nyergesujfalu (westlich Budapest) entstand in den
letzten Jahren das Zentrum der Chemiefaserindustrie des
Landes. Mit der Errichtung einer Fabrik zur Erzeugung
von «Danulon» (Rayon) wurde der erste Schritt zur Ent-
wicklung dieser Industrie unternommen. Die Lieferung
dieser Fabrikeinrichtung besorgte Ostdeutschland. Dau-

ernd wurden Kapazitdtssteigerungen erzielt, so daB ab
1965 jahrlich 2300 t Kunstfasern produziert werden kon-
nen. Ein weiteres Werk zur Produktion von «Danulon»
wurde in Westdeutschland in Auftrag gegeben. Dieses
hat, laut ungarischen Quellen, die Produktion aufgenom-
men und stellt jéhrlich rund 1000 t «Danulon» her.

Die Firma Bentley (England) zdhlt ebenfalls zu den
regelméfigen Lieferunternehmen der ungarischen Tex-
tilindustrie, Die von dieser Firma letzthin bezogenen Wirk-
maschinen stellten einen Wert von rund 200 000 £ dar.

Zwecks Forderung der Leinen- und Hanfindustrie hat
«Technoimpex» schon etliche moderne Webmaschinen im-
portiert, z. B. von der belgischen Firma Picanol. Die er=-
sten der 20 schweren CM-CSB-Webautomaten wurden
dieses Jahr in der Weberei in Ujszeged (Siidostungarn) in-
stalliert.

Fir den neuen Maschinenpark der Picanol-Automaten
sind entsprechende Vorwerkmaschinen erforderlich. Be-
reits wurde mit ausléndischen Unternehmen verhandelt,
so auch mit den beiden schweizerischen Firmen Mettler
und Schweiter, mit der italienischen Firma Savia und
mit Gilbos (Belgien).

Handelsnachrichten

Lagebericht der schweizerischen Seiden- und Rayonindustrie und des Handels

Die Beschiftigungslage in der schweizerischen Seiden-
und Rayonindustrie und im Handel war im 3. Quartal 1966
je nach Industriezweig unterschiedlich, im groBen und
ganzen, abgesehen von der Zwirnerei, befriedigend. Zum
Teil muBte eine gewisse Abnahme des Bestellungsein-
ganges festgestellt werden. Die hauptséchlichsten Schwie-
rigkeiten ergaben sich iibereinstimmend wieder durch die
behordlichen MaBnahmen im Personalsektor einerseits so-
wie die wachsenden Zollschranken gegeniiber der EWG
anderseits.

Die Schappespinnereien verzeichneten im Berichtsquar-
tal einen saisonbedingten Produktionsriickgang, wihrend
im gleichen Zeitraum die Exportergebnisse noch Ileicht
verbessert werden konnten. Dagegen muflte wieder eine
merkliche Abnahme der Nachfrage in Kauf genommen
werden.

Die Produktion in der Chemiefaserindustrie, gemessen
an der Vorperiode, war unterschiedlich je nach Sparte.
Sie ging erheblich zuriick in Viskosegarnen fiir technische
Verwendungszwecke und blieb unter Berticksichtigung der
voriibergehenden Einschriankung wegen Ferien im allge-
meinen unveridndert. Im Export sind die Ablieferungen
in Viskosekurzfasern und endlosen Viskosegarnen zuriick-
gegangen. Die erhohten Kapazitdten in Westeuropa fiir
die Nylonerzeugung haben zu einem regeren Angebot und
zu einer beachtenswerten PreisermifBigung gefiihrt.

In der Seidenzwirnerei konnte nur das Geschiaft mit der
Néhseide einigermaBlen befriedigen, wahrend bei den Sei-
den- und synthetischen Garnen in der Berichtsperiode ein
weiterer Riickgang sowohl bei den geleisteten Arbeits-
stunden als auch in der Ausfuhr vermerkt werden mufte.
Inzwischen hat sich der Bestellungseingang wieder we-
sentlich gebessert.

Trotz einer saisonbedingten Abschwichung des Ge-
schaftes war im allgemeinen die Beschéftigung in der
Seidenbandindustrie weiterhin gut, und auch die néchste
Zukunft gibt — auf Grund des Auftragseinganges — kei-
nen Anlaf3 zu Besorgnis. Hauptproblem bleibt die Beschaf-
fung von Arbeitskraften.

Angesichts der Schwierigkeiten im Personalsektor so-
wie im Handel mit den EWG-Staaten erfreute sich die
Seidenstoffindustrie und der -groffhandel trotz allem auch
im Berichtsquartal eines verhéltnisméBig guten Geschéfts-
ganges. Die Zahl der Webstuhlstunden wie auch die Ge-
webeproduktion waren zur Hauptsache aus Saisongriinden
riickldufig, die Produktivitdt dagegen konnte in den mei-
sten Betrieben weiter verbessert werden. Der Bestellungs-
eingang aus dem In- und Ausland verlief befriedigend, so
daB der Orderbestand eher etwas hoher war als vor Jah-
resfrist. Das Exportergebnis blieb dank hoherer Ausfuhren
nach den EFTA-Staaten befriedigend.

Die Lage der schweizerischen Baumwollindustrie

Trotz der Ferienzeit hat sich der Geschéftsgang in der
Baumwollindustrie im 3. Quartal 1966 nicht wesentlich
gedindert.

In der Spinnerei war die Produktion gegeniiber der
entsprechenden Vorjahresperiode Kkleiner, hingegen hat
der Auftragseingang gesamthaft betrachtet merklich zu-
génommen. Besonders auf dem Sektor der Feingarne hat
die Nachfrage angezogen, wodurch sich die Preissituation
befestigte und die Lager praktisch abgebaut werden konn-
ten. Auf dem Sektor der kardierten Grobgarne trat keine
splirbare Veridnderung ein, weshalb die allgemeine Pro-
duktionseinschrinkung fiir ein weiteres Halbjahr weiter-
gefﬁhrt wird. Die Beschiftigung ist im Durchschnitt bis
Ins 1. Quartal 1967 sichergestellt.

In der Baumwollzwirnerei hat die Beschiftigungslage
im 3. Quartal 1966 keine wesentliche Verénderung erfah-
ren. Die kurzfristigen Auftrige stehen weiterhin im Vor-
dergrund, was die Produktionsplanung erschwert. Der
Auftragsvorrat Ende September 1966 gewdhrleistete die
volle Ausniitzung der Produktionskapazitdt fiir etwas
mehr als drei Monate.

In der Weberei ist der Geschiftsgang von Firma zu
Firma je nach Produktionsrichtung unterschiedlich. Wah-
rend in der Grob- und Mittelfeinweberei der Auftrags-
eingang auf gewissen Sektoren schleppend war, hielt die
gute Nachfrage nach Feingeweben an, wobei namentlich
die Mode dem Artikel Borkencrépe, einer schweizerischen
Spezialitit, gilinstig gesinnt ist. Der Ordereingang der
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