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der Start des Férbe- und Heizvorgangs, die Heiztemperatur,
Start und Geschwindigkeit des Umkehrflusses und die Be-
aufsichtigung des Kiihi- und Ablaufvorgangs.

Die Steueranlage Uberwacht und korrigiert die Arbeit der
Farbemaschine und enthalt eine Vielfalt von Sicherungsvor-
richtungen. Dadurch werden die Arbeiter von der langwei-
ligen und unproduktiven Arbeit des «Zusehens», dass nichts
schiefgeht, befreit. Es ist sogar moglich, die Maschine so

einzustellen, dass sie selbstdndig — nur unter der allge-
meinen Aufsicht durch den Nachtwédchter — Nachtschicht
arbeitet.

Das IWS will die Maschine verwenden, um eine eigene In-
formationsbibliothek der modernsten Farbemethoden aufzu-
bauen, damit es der Industrie die grosstmogliche Hilfe zu-
gehen lassen kann.

Zur Erprobung des Kontinue-Farbens von Wollstoffen in
leuchtenden, lichtechten Farben wird im Labor an Kissen-
und Ausziehverfahren fiir Wolle gearbeitet, bei denen hoch-
reaktive Farben verwendet werden. Die Versuche lassen
erkennen, dass unter bestimmten Voraussetzungen extrem
leuchtende, lichtechte Farbungen erzielt werden kdénnen;
gleichzeitig zeigt sich, dass das Vergilben eliminiert werden
kann.

Bisher war es nicht méglich gewesen, stark reaktive Farben
wéhrend des Stiickfarbens von Wolle unter Kontrolle zu hal-
ten. Das fiuhrte zu ungleichméassiger Farbung. Jetzt kann
eine neue Serie von leuchtenden Farben mit sehr hoher
Lichtechtheit und hohem Ausstoss ausgenutzt werden. Durch
die Aufbringung dieser reaktiven Farben bei Zimmertempe-

ratur wird das Vergilben der Wolle, das normalerweise beim -

Féarben auftritt, stark reduziert.

Das IWS erteilt bis jetzt noch keine Informationen an die
Industrie. Das Verfahren wurde noch nicht im grossen Mass-
stab erprobt.
In der anwendungstechnischen Versuchsanlage in Ilkley
wurde ein 183-cm-Kuester-Hunt-Foulard installiert, der fiir
die Arbeiten mit reaktiven Farben verwendet wird.

Anton U. Trinkler

Spinnerei, Weberei,
Wirkerei und Strickerei

Evolution im Webmaschinenbau

Seit Jahren beobachtet man verstarkte Bestrebungen in der
Textilmaschinenindustrie, um mit verbesserten und neuen
Maschinen und Verfahren héhere Produktivitdt zu erzielen.
Bei den Webmaschinen konzentrieren sich diese Bemiihun-
gen einerseits auf die Verbesserung der sogenannten kon-
ventionellen Webmaschinen, anderseits auf die sogenannten
schitzenlosen Webmaschinen. Wahrend sich die konventio-
nellen Typen durch besonders grosse Vielseitigkeit auszeich-
nen, weisen die schiitzenlosen Typen die hdhere Schuss-
eintragsleistung bei begrenzter Einsatzméglichkeit auf.

Die Maschinenfabrik Riti hat sich im Bau und in der Ent-
wicklung von Webereimaschinen spezialisiert. Sie ist eine
der gréssten Webmaschinenherstellerinnen und hat in den
letzten sieben Jahren etwa 50000 Webmaschinen nebst
Schaft- und Jacquardmaschinén in 78 Lander geliefert.

:Zur Internationalen Textilmaschinen-Ausstellung 1967 (ITMA)
In Basel zeigte die Maschinenfabrik Riiti erstmals ihre neue
HOchIeistungswebmaschine Typ C, ein- und mehrschiitzig,
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die flr gesponnene und endlose Garne eingesetzt werden
kann. Diese hochtourige Webmaschine stellt auf dem kon-
ventionellen Sektor eine beachtliche Weiterentwicklung dar,
was auch die inzwischen verkauften mehr als 7000 Maschi-
nen beweisen.

Im Rahmen eines ausgedehnten Forschungs- und Entwick-
lungsprogramms bemiiht sich die Maschinenfabrik Ruti lau-
fend, ihre Konstruktionen zu verbessern und neue Methoden
zur Herstellung von textilen Flachengebilden zu finden. In
diese Forschungsarbeit wurde den Kunden anléasslich des
Jubildums zum 125jahrigen Bestehen Einblick gegeben. Da-
bei Uberraschte man die Fachwelt mit einer schitzenlosen
Hochleistungsmaschine, die auf vollstdndig neuartigen Prin-
zipien basiert. Diese Neuentwicklung tragt die Bezeichnung
TWR, Turbo-Webmaschine Rossmann. Der Erfinder des neu-
artigen Websystems ist Herr Rudolf Rossmann, eine bekannte
Personlichkeit auf dem Gebiet der Textilmaschinenentwick-
lung.

Die TWR (Abb. 1) ist eine sogenannte mehrphasige Webma-
schine, d. h. eine Webmaschine, bei der mehrere Schuss-

Abb. 1

fadentrager gleichzeitig hintereinander durch das Webfach
laufen. Die Webkette ist in Gruppen von Kettfaden unterteilt,
die ein wellenférmig sich fortbewegendes Fach bilden. Der
Schussfaden wird ab Kreuzspulen in Form von Einzelschis-
sen von einer Seite aus in das Fach eingetragen. In Abb. 2
ist das Arbeitsprinzip der TWR in seinen wichtigsten Phasen
dargestellt. Ein sogenannter Turbo-Mechanismus mit einer
feststehenden Klinge bildet das Spulenaggregat der Webma-
schine. Der Turbo ist glockenformig, besitzt eine Hohlwelle
und dreht sich mit hoher Tourenzahl. Die Klinge ist frei im
glockenférmigen Teil des Turbos gelagert, so dass die Dre-
hung des Turbos nicht auf die Klinge lbertragen wird. Der
Schussfaden wird, nachdem er ein Kontrollorgan (Schuss-
fadenwéchter) und eine Fadenbremse passiert hat, durch die
Hohlwelle gefiihrt und durch eine Oese in der Turboglocke
auf die Klinge gewickelt. Der so entstehende Schussfaden-
wickel wird, wenn die bendtigte Schussfadenléange erreicht
ist, an das freie Ende der Klinge vorgeschoben. Gleichzeitig
wird der nachste Schussfadenwickel auf der Klinge aufge-
baut. Ein leerer Schussfadentréager (Abb. 3) wird nach unten
auf die Klinge mit dem vorbereiteten Schussfadenwickel ge-
stossen, tibernimmt den Schussfadenwickel und wird in das
offene Fach geschoben.
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Abb. 2

Das neuartige Riet, Rietpaket genannt, ist aus Rietzdhnen
und Leitblechen zusammengebaut. Die Rietzdhne sind, durch
die Leitbleche getrennt, drehbar auf einer Achse angeord-
net. Sie werden durch zwei gegenlaufige Schraubenwellen
zwangslaufig so bewegt, dass ein Rietzahn nach dem an-
deren einen Schussanschlag ausflihrt.

Entsprechend dem Profil der Schraubenwellen entsteht somit
eine wellenformige Bewegung des Riets, durch die die
Schussfadentrager durch das Fach bewegt und der Schuss-
faden kontinuierlich an den Warenrand angedriickt wird. Die
Kettfadenbewegung ist so gesteuert, dass sich das Fach vor
dem Schussfadentrager 6ffnet und nach dessen Durchgang
wieder schliesst. Alle diese Bewegungen sind zwangsléaufig
gesteuert und aufeinander abgestimmt, so dass der freie
Durchlauf des Schussfadentrdgers durch das Fach immer
gewahrleistet ist. Da die Schussfadenldnge auf die Gewebe-
breite abgestimmt ist, sind die Schussfadentrager beim Ver-
lassen des Faches leer. Sie werden mittels einer Transport-
kette zum Ladewerk zuriickbeférdert.

Durch die vertikale Kett- und Warenfiihrung ist der Platz-
bedarf geringer als bei anderen Webmaschinen.

Zusammenfassend kann gesagt werden, dass die TWR sich
durch folgende Charakteristiken auszeichnet:

Abb. 3

— hohe Schussfaden-Eintragsleistung

— kleine oszillierende Massen

— geringer Kraftbedarf

— vibrationsloser Lauf

— niedriger Larmpegel

— geringer Platzbedarf

Zurzeit werden Prototypen im industriellen Einsatz erprobt.

Die Maschinenfabrik Riti weist ausdriicklich darauf hin, dass
die TWR erst nach Abschluss und Auswertung dieser Ver-

suche fur den Verkauf frelgeben werden kann. (a...m..)
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Lufttechnik in Textilbetrieben

Gedanken zu den physikalischen und wirtschaftlichen Zu-
sammenhéngen bei Luftwaschern

Imre Plézer, Dipl.-Ing., Zirich

5. Fortsetzung des Lehrganges «Lufttechnik
in der Textilindustrie»

Die Zielsetzung der folgenden Abhandlung ist es, dem Tex-
tilfachmann die Probleme, welche die wirtschaftliche Aus-
legung von Luftwaschern beeinflussen, aufzuzeigen.

Zum besseren Verstéandnis dieser Probleme sollen zunachst
die Grundlagen der Warmelbertragung kurz dargelegt wer-
den. y

Einleitung

Die Warme ist eine physikalische Erscheinung, welche uns
durch unsere Sinnesorgane als Warmeempfindung vermittelt
wird. Man unterscheidet verschiedene Warmezustande, die
mit Hilfe der Temperaturmessung zahlenméssig erfasst wer-
den kénnen. Es ist bekannt, dass jeder bestehende Tempe-
raturunterschied einen Ausgleich anstrebt, d.h. dass zwi-
schen zwei Korpern, Teilchen oder Systemen von unter-
schiedlicher Temperatur unter gewissen physikalischen Vor-
aussetzungen, immer ein Temperaturausgleich stattfindet,
und zwar immer in der Richtung vom wéarmeren zum kél-
teren Korper.

Warmeaustauschvorgénge sind immer mit Energieverbrauch
verbunden, und man hat deren grosse Bedeutung in Hinsicht
auf die Wirtschaftlichkeit auch schon frithzeitig erkannt
Noch heute werden zahlreiche theoretische und experimen-
telle Untersuchungen ausgefiihrt, um die Prozesse der War-
meiibertragung beherrschen zu koénnen. Dank den vielen
Untersuchungen und Verdffentlichungen ist es moglich, die
Vorgange auf vielen Gebieten der Warmeiibertragung mit
ausreichender Genauigkeit vorauszuberechnen. Im Falle von
Klimaanlagen, und hier im besonderen im Gebiete der Luft
wascher, verwickeln sich die Zusammenhénge, da hier nicht
nur ein Warmeaustausch, sondern auch ein Stoffaustausch
stattfindet. Hierliber sind nur sehr spérliche Verdffentlichun-
gen verfligbar, und man ist auf eigene Untersuchungen angeé-
wiesen.
Die Uebertragung von Warme kann stoffgebunden und stoff-
unabhéngig erfolgen.
Die stoffgebundene Warmelibertragung geschieht durch
— Wérmeleitung, d. h. Fortpflanzung der Warme innerhalb ei-
nes Stoffes. Hierbei geht die Wéarme. von einem Stoffteil-
chen auf das benachbarte iiber, z.B. in festen Korpern
ohne dass sich die Lage der Teilchen zueinander ver
andert.



— Konvektion. Hierbei wird die Warme durch die gegenein-
ander sich bewegenden Stoffteilchen von einer warmen
Stelle an eine kaltere lbertragen, z. B. in bewegten Flis-
sigkeiten oder Gasen.

Eine stoffunabhangige Wéarmelbertragung erfolgt durch

— Strahlung, hierbei geht die Warme durch Strahlung uber,
d. h. Uber elektromagnetische Wellen, welche der warme
Kdrper ausstrahlt und der kalte K&rper teilweise je nach
dessen Beschaffung und Farbe absorbiert.

Meist wird die Warme durch Leitung, Konvektion und Strah-
lung gleichzeitig Ubertragen. In diesem Falle spricht man
von Warmedurchgang oder Wérmelibergang von einem zum
andern Medium.

Apparate, welche der Warmelibertragung oder dem Aus-
tausch von Warme dienen, bezeichnet man mit Warmetau-
scher. Logischerweise konnen solche sowohl flir Erwarmung
als auch fiir Kilhiung eines Mediums eingesetzt werden.

In der Textilklimatechnik werden die {iblichen Arten von War-
metauschern grundsatzlich fir die Luftaufbereitung verwendet
und je nach ihrem Verwendungszweck als Luftkiihler oder
Lufterhitzer bezeichnet. Dabei bildet der Luftkiihler oder
Luftwascher einen der wichtigsten Bestandteile einer Textil-
klimaanlage (Zentrale).

Zum Zwecke einer vereinfachten Darstellung seien im fol-
genden die grundséatzlichen Zusammenhénge bei der Ueber-
tragung von Warme am Beispiel eines Lufterhitzers — nur
Wérmetibertragung — dargelegt und die komplexen Probleme
bei gleichzeitigem Auftreten von Warmetibertragung (Kihlen)
und Stoffaustausch (Befeuchten/Entfeuchten), wie sich diese
beim Luftwascher ergeben, zundchst umgangen.

Lufterhitzer

Der Lufterhitzer weist einen ahnlichen Aufbau auf wie ein
gewdhnlicher Heizkdrper (Radiator), d.h. das Heizmedium
(Warmwasser, Wasserdampf) wird durch parallel geschaltete
Rohrleitungen geférdert, zwischen welchen die Luft durch-
stromt. Die Luft erwdrmt sich dabei rein sensibel, ihre Ab-
solut-Feuchte bleibt unverdndert, und die Relativ-Feuchte
sinkt entsprechend der Temperaturerhhung. Einleitend
wurde ausgesagt, dass jeder bestehende Temperaturunter-
schied einen Ausgleich anstrebt. Mit anderen Worten, Warme
«fliesst» nur so lange, bis sich die verschiedenen Tempera-
turen ausgeglichen haben. Daraus folgt, dass stets ein Tem-
peraturunterschied vorhanden sein muss, um einen Wéarme-
austausch (Warmefluss) erzielen zu kdénnen. Je grosser die-
ser Temperaturunterschied ist, um so grésser wird das Be-
streben eines Temperaturausgleiches. Aus diesem Grund
wird die Temperaturdifferenz oft auch als die treibende Kraft
des Warmeaustausches bezeichnet.

Im weiteren wird offenbar, dass bei gegebenem Temperatur-
unterschied der iibertragbare Warmestrom um so grésser
wird, je mehr Austauschflache zur Verfligung steht. Deshalb
werden z. B. die Aussenflachen von Elektromotorengehédusen
durch das Anbringen von Rippen vergrssert, um damit die
Verlustwarme wirkungsvoller abfiihren zu kdénnen. Das Bei-
spiel illustriert eine weitere Einflussgrésse, namlich die Stro-
mungsgeschwindigkeit der Medien. Aus der Erfahrung ist
bekannt, dass die Kihlung eines warmen Gegenstandes bei
erhdhter Geschwindigkeit des Kiihimediums (z. B. Luft) be-
deutend intensiviert werden kann. Bei den grésseren Elek-
tromotoren werden deshalb vom Motor selbst angetriebene
Aussenventilatoren angebracht. Grdssere StrOmungsge-
schwindigkeit verursacht grésseren Waéarmeaustausch, sie
kommt jedoch im Warmeibertragungsgesetz nicht direkt
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zum Ausdruck, sondern wird mit andern Faktoren (Stoff-
konstante) verbunden in der Warmeiibergangszahl berlick-
sichtigt.
Diese Einflussgréssen kénnen am einfachsten in der Grund-
gleichung der Warmelibertragung zusammengefasst werden.
Demnach gilt:

Q = axFxAt
wobei . Q = Wa&rmestrom [kcal/h]

o Warmelibergangszahl (u. a. eine Funktion der

Stromungsgeschwindigkeit) [kcal/h-m?-°C]
F = Austauschflache [m?]
/At = Temperaturunterschied [°C]

Il

Im Falle des Lufterhitzers muss diese Gleichung allerdings
noch etwas erweitert werden, da der Warmeaustausch zwi-
schen zwei stromenden Medien, nédmlich Luft und Wasser,
getrennt durch eine Rohrwand (Warmeleitung) erfolgt. Dem-
entsprechend sind zwei Warmeiibergangszahlen, Tempera-
turunterschiede und Flachen zu berilicksichtigen. Die oben
formulierte Beziehung bleibt jedoch im Prinzip erhalten. Die
Austauschflache, der Temperaturunterschied sind messbare
Grossen. Die Warmelibergangszahl kann fiir einen gegebe-
nen Fall aus entsprechenden Unterlagen entnommen bzw.
berechnet werden, die auf experimentellen Untersuchungen
basieren.

Luftwascher (Luftkiihler) Abb. 1

Bei dieser fiir die Textilklimatechnik wichtigsten Art der
Luftklihlung wird die Luft mit fein zerstdubtem Wasser in
Berthrung gebracht und tauscht dabei in einem Verdun-
stungsprozess Warme und Feuchtigkeit aus. Aus dieser kur-
zen Umschreibung der Warmelibertragung ist bereits er-
kennbar, dass der Austauschvorgang anderer Art ist, als
dies beispielsweise beim vorbeschriebenen Lufterhitzer der
Fall war. Der wesentliche Unterschied dabei ist der, dass
neben der Warmelibertragung zusatzlich noch ein Stoffaus-
tausch stattfindet. Im folgenden werden zunachst die fir

af
1

Abb. 1 Luftwascher (Luftkiihler)
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den Austauschvorgang charakteristischen Kenngrossen for-
muliert.

Es ist offensichtlich, dass das Vorhandensein eines Tem-
peraturgefélles zwischen der Luft und dem versprithten Was-
ser einen ahnlichen Einfluss auf die Warmelibertragung aus-
Uben muss, wie das beim Lufterhitzer der Fall war. Ob zu-
satzlich noch ein Stoffaustausch statifindet, d.h. ob eine
Be- oder Entfeuchtung einhergeht, hangt von der Grdsse
dieses Temperaturunterschiedes, weiter noch vom Verhalt-
nis Wasser zu Luft und von der Dampfspannungsdifferenz
zwischen Tropfenoberflaiche und der Luft ab. Als die trei-
bende Kraft fiir den Stoffaustausch gilt die Dampfspannungs-
differenz.

Normalerweise ist die Wassertemperatur tiefer als die Luft-
temperatur. Unter Umsténden ergibt sich der besondere
Fall, dass die Luft nur sensibel abgekiihlt wird ohne jegliche
Aenderung der Absolut-Feuchte. Als eigentliche Austausch-
flache, mit welcher die Luft mit dem Wasser in Beriihrung
kommt, muss die Summe aller Tropfchenoberflachen aufge-
fasst werden.

Beim Lufterhitzer wurde darauf hingewiesen, dass der War-
mestrom mit grésser werdender Austauschfldche zunimmt.
Das gleiche gilt flir den Luftwascher; auch hier soll eine
moglichst grosse Austauschfldche verfligbar gemacht wer-
den. Wie muss nun das Wasser zerstdubt werden, damit
sich eine grosse Austauschflache ergibt? Mathematisch be-
trachtet ist es so, dass die Summe aller Oberflachen der ein-
zelnen Wasserteilchen um so grésser wird, je feiner eine
bestimmte Wassermenge verspriiht werden kann.

Abb. 2 Tropfenbild (gut verteilt, gleichmassig)

Rein technisch gesehen, ist das Produzieren feinster Tropf-
chen kein uniiberwindbares Problem, sofern man eine Dise
mit sehr kleiner Bohrung wahlt und lber einen dazu pas-
senden hohen Pumpendruck frei verfligen kann. Die Ticke

des Problems macht sich erst dann bemerkbar, wenn man °

diese Konzeption in die Praxis umzusetzen versucht und
dann sehr schnell feststellen muss, dass solche Diisen nicht
nur sehr teuer, sondern auch sehr anfallig sind auf Ver-
stopfungen. Aus Erfahrung ist bekannt, dass Bohrungen von
3 mm Durchmesser und weniger fiir die Textilindustrie -aus
vorgenannten Griinden ungeeignet sind. Neben der Diisen-
bohrung und dem Dusendruck hat auch die Konstruktion
und Form der Duse einen wesentlichen Einfluss auf die
Gestaltung der Austauschflache.

Abb. 3 Tropfenbild (schlecht verteilt, ungleiche Grossen)

Mit Hilfe von entsprechenden Labor-Einrichtungen ist man
imstande, die Spriihbilder von verschiedenen Diisen mit-
einander zu vergleichen. Man kann die Spriihbilder photo-
graphisch festhalten und aus dem erzeugten Tropfenspek-
trum einige Schliisse ziehen (Abb. 2 und 3).

Bei einem -Luftwascher werden etwa 25—45 Diisen pro m’
Querschnitt angeordnet, oft in mehreren Reihen hinterein-
ander. Bei einem solchen Aufbau wird man logischerweise
mit den Spriihbildern von einzelnen Disen nicht mehr viel
anfangen konnen. Es ist klar, dass dabei mit einer Verénde-
rung des Tropfenspektrums zu rechnen ist. Man hat beob-
achtet, dass eine bedeutende Anzahl kleinster Troépfchen
von nebeneinander angeordneten Diisen die Tendenz haben,
sich wieder zusammenzuschliessen. Es entstehen die soge-
nannten FlUssigkeitsfaden, die in einer Oberflachenverklei-
nerung resultieren. Daraus folgt, dass es keineswegs gleich-
giltig ist, auf welche Weise eine bestimmte Wassermenge
mittels welcher Dilsenanordnung zerstaubt wird.

Als weitere Einflussgrosse der Warmeiibertragung wurde
die Stromungsgeschwindigkeit . genannt, worunter im Zu-
sammenhang mit dem Luftwascher eigentlich die Relativ-
geschwindigkeit zwischen Luft- und Wasserteilchen zu ver-
stehen ist. Das Wasser wird entweder in der Luftrichtung
(Gleichstrom) oder gegen die Luftrichtung (Gegenstrom)
verspriht. Stellt man sich vor, dass die Wasserteilchen
schliesslich vom Luftstrom mitgerissen werden und letzten
Endes beide Medien die gleichen Geschwindigkeiten auf-
weisen, dann wird die Relativgeschwindigkeit gleich Null.
Beim Gegenstrom ist sie grosser und bleibt langer erhalten,
somit kann dadurch unter Umsténden ein besserer Stoff-
und Wérmeaustausch erzielt werden. Im Zusammenhang mit
Untersuchungen am Luftwascher wird klar, dass sowohl die
Austauschfldchen als auch die Relativgeschwindigkeit zu
den geometrisch bzw. physikalisch-nicht messbaren Grossen
gehdren.

Eine weitere Kenngrésse des Austauschvorganges, namlich
die Verweilzeit, wurde durch Laboruntersuchungen bestétigt-
Sie kann durch Dimensionierung der Wascherldnge beein-
flusst werden. Langere Wascherkammern bedeuten langere
Verweilzeit und beglinstigen den Stoffaustausch. Ihr Einfluss
kann allerdings oberhalb einer gewissen Bauldnge nicht
mehr ausgentitzt werden.

Der Kiihlbetrieb (Warme- und Stoffaustausch) eines Luft-
waschers ist mit standiger Stoffzufuhr (Luft, Kaltwasser) und
dementsprechend mit Energieverbrauch (Ventilatoren, Pumpe)



verbunden. Um den wirtschaftlichen Anforderungen der Pra-
xis genigen zu kdénnen, missen die erwéhnten Einfluss-
grossen optimalisiert werden. Ungeachtet des relativ ein-
fachen Aufbaues der Einrichtung ist dies eine ausserordent-
lich anspruchsvolle und komplexe Aufgabe. Dies deshalb,
weil der im Luftwascher sich voliziehende physikalische Vor-
gang sehr verwickelt ist und die Faktoren, die den Ablauf
dieses Vorganges beeinflussen, namlich

— Gestaltung der Spriihdiisen
— Anordnung der Spriihdisen
— Stromungsgeschwindigkeit
— Verweilzeit

zahlenméssig nicht einzeln, sondern nur in ihrer Gesamt-
auswirkung erfassbar sind. (Schluss)

Wirtschaftliche Perspektiven fiir Fertigartikel
aus texturierten Garnen

Referat von Direktor O. Vogler, c/o Jelmoli SA, Ziirich,
gehalten an der SVF-VET-VST-Gemeinschaftstagung vom
14. September 1968 im Kongresshaus Zirich

K 6772061, 6 168

Einleitung

Als die ersten synthetischen Endlosgarne auf dem Markt
erschienen, begann im Textilhandel ein ungeahnter Um-
schichtungsprozess, und zwar deshalb, weil das synthe-
tische Material dem uns aufgezwungenen modernen Le-
bensstil weitgehend entgegenkommt, denn es verspricht
textile Endprodukte mit folgenden Vorteilen: Komfort, Form-
stabilitdt und Pflegeleichtigkeit.

Im heutigen technischen Zeitalter ist der Mensch in hohem
Masse auf diese Vorteile angewiesen. Synthetisches Garn
und die daraus hergestellten Erzeugnisse entsprechen ganz
allgemein und weitgehend der eingetretenen Entwicklung.
Mit der Texturierung wurden Endlosgarne konsumwesent-
lich verbessert. Die aus ihnen geschaffenen Bekleidungs-
sticke nahern sich in bezug auf Griff, Toucher, Bauschig-
keit, addquater Dehnbarkeit und Elastizitat den liebgewor-
denen Eigenschaften der Garne aus Naturfasern oder tber-
treffen sie sogar. Auch spielen die Verschleissfestigkeit, die
erhéhte Warmeisolierung, das leichtere Gewicht und die
optischen Aspekte eine wichtige Rolle.

Texturierte Synthetiks entsprechen somit der Grundstrémung
des Mode- und Konsumtrends und haben den Textilhandel
bestimmend erfasst. Der Konsument ist heute synthetik-
freundlich, nicht nur, weil die gezielte Werbung der Produ-
zenten sein Interesse weckte und bestandene Vorurteile ab-
baute, sondern vor allem, weil er positive Erfahrungen mit
dem neuen und immer besser werdenden Material machte.
Kéufer wurden zu Wiederkiufern.

Mehrwert und das neue Gesicht einer Ware entscheiden
— Wie wir aus der Geschichte der «Man-made fibers»
sghen — Uber den Erfolg der ihr zugrunde liegenden Er-
findung. Das entschied auch das wechselvolle Schicksal der
Kunstseide je nach Einsatzgebiet. Der Einbruch der Kunst-
seide erfolgte bei der Wéasche, den Striimpfen, der Ober-

bekleidung und den Dekorstoffen. Gehalten hat sie sich -

dort, wo sie dem Kunden wirklich Vorteile bieten konnte.
Verschwunden ist sie, wo neue Fasern aufkamen, wie etwa
auf dem Strumpfsektor. Auch die synthetischen Endlosgarne
hatten nicht in jedem Einsatzgebiet einen Dauererfolg. Auch

giekft blieben Liicken fiir neue und ihnen tberlegene Pro-
Ukte.
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Unter dem Markennamen Helanca® ist fir eine Garnmodi-
fikation ein Verfahren ausgewertet worden, das im evolvie-
renden Sinne eine Verbesserung gegeniiber den bisherigen
Endlosgarnen brachte. Helanca-Material schloss eine Be-
darfslicke, und es erstaunt daher nicht, dass es im Detail-
handel rasch popular und zum Schrittmacher auf diesem
Gebiet wurde. Er erschloss zudem neue Markte. In kurzer
Zeit haben sich die Texturgarne dank ihrer Eigenschaften
und Einsetzbarkeit eine beachtenswerte Marktposition ge-
schaffen.

/’Marktumlang

Aus den Export- und Importzahlen der schweizerischen Zoll-
statistik lassen sich auf das Marktpotential und die Wachs-
tumsraten im Bereich der synthetischen texturierten Garne
Riickschlisse ziehen.

Unter den Positionen 310110/12 und 310130/32 wurden fol-
gende Mengen aufgefihrt:
1963 Export 922 Tonnen
1965 Export 1842 Tonnen Import 208 Tonnen
1967 Export 3198 Tonnen Import 856 Tonnen

Die zunehmenden Exportzahlen sind als eine beachtliche

Import 157 Tonnen

") - Leistung dieses schweizerischen Industriezweiges zu wer-
43 /i ten. In der Schweiz wurden 1965 ca. 4000 Tonnen texturierte

Garne und 1967 lber 6300 Tonnen fabriziert. Es spielt sich,
wie aus diesen Zahlen zu sehen ist, in diesem Sektor hin-
sichtlich des Produktionsvolumens eindeutig eine positive
Entwicklung ab.

Markt texturierter Fertigartikel

Aus der Sicht eines Detailhdndlers moéchte ich nur lber
die heutigen Konsumverhéltnisse in einigen textilen Waren-
gebieten sprechen und versuchen, die Perspektiven zu skiz-
zieren. Bei den im folgenden genannten Daten wollen wir
uns nur auf die Schweiz und die Warenhausgruppe Jelmoli
beziehen. Regionale Unterschiede bleiben unberiicksichtigt.

Damenstriimpfe

Im Sektor Damenstriimpfe wird der Konsum 1968 auf 845
Tonnen geschéatzt. Davon werden 120 Tonnen importiert.

- Strimpfe aus mechanischen Stretch-Garnen dirften einen

Anteil von 85 Tonnen, solche aus texturiertem Material von
165 Tonnen und jene aus Spinntexturgarnen von 30 Tonnen
haben. Der Absatz an Artikeln aus Texturgarnen betragt
somit 23 %.

Bezogen auf den mengenmaéssigen Gesamtabsatz der Jel-
moligruppe konnten fiir das Jahr 1967 folgende prozentuale
Anteile in texturiertem Material in den verschiedenen Pro-
duktgruppen ermittelt werden:

bei den Fein- und Phantasiestrimpfen sind es 22,5 % und
bei den Strumpfhosen 62 %

Der mengenmassige Anteil der Strumpfhosen am gesamten
Strumpfsortimentsabsatz stieg von 10 % im Jahre 1965 auf
30 % im Jahre 1967 und durfte fir 1968 50 % betragen. Im
Jahre 1969 werden Strumpfhosen quantitativ vermutlich (iber-
wiegen. Hier ist deutlich zu sehen, wie durch die Konsum-
verlagerung auf der einen Seite der Strumpfhosenboom ent-
standen ist und andererseits — was wir auch in unserer
Gruppe feststellen konnten — der Umsatz im Miederwaren-
gebiet touchiert wurde. Diese Entwicklung wéare ohne Tex-

turgarne nicht in einem solchen Ausmass moglich gewesen.

Bei den Strumpfhosen handelt es sich um einen echten
Trend und nicht nur um eine modisch bedingte Verlagerung.
Selbst wenn die Minimode wieder verschwinden wird, ist
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mit einer weiteren grossen Nachfrage in Strumpfhosen zu
rechnen, da diese dem Komfortwunsch entgegenkommen.

Die hohe Elastizitat, die Gewirken aus Kréduselgarnen eigen
ist, hat aber ausser der Optimierung der Passform noch
einen weiteren Vorteil, namlich die Beschrédnkung des
Grossensortimentes. Die kommerziellen Auswirkungen kon-
nen am Beispiel der Strimpfe naher veranschaulicht wer-
den.

Mit niederelastischen Garnen missen zwei Weiten gefiihrt
werden, und zwar in drei Ld&ngen und filinf Fussgrés-
sen. Das ergibt bei drei Modefarben 90 Artikelpositionen.
Mit hochelastischen Garnen sind eine Weite, eine Lange und
nur drei Fussgrdossen notig. Bei drei Modefarben ergeben
sich neun Artikelpositionen. Das Sortiment wird somit um
81 Positionen kleiner.

Konsument und Detaillist sind an der Beschrankung der
Grossensortimente gleichermassen interessiert.

Der Konsument hat ein kileineres Passformrisiko, weil kleine
Grossendifferenzen nicht ins Gewicht fallen. Er kann den
Artikel in Vorwahl selbst aussuchen und spart Zeit. Er spart
aber auch Geld, weil die Rationalisierung in Fertigung und
Handel den Preis verbilligt.

Der Detaillist hat die folgenden Vorteile: Geringerer Kapital-
einsatz und héherer Lagerumschlag ermdglichen eine bes-
sere Dotierung in den einzelnen Artikelpositionen. Die Pra-
sentation wird sichtiger, weil der Platzbedarf fiur das Sor-
timent geringer wird.

Das Demodierungsrisiko ist somit kleiner. Die Rationalisie-
rung auf der administrativen Seite des Einkaufs erlaubt eine
Senkung des Kostpreises. Bei einem Zwei- oder Eingréssen-
strumpf sind diese Ueberlegungen noch gewichtiger. Dies
sind zeitgerechte Typen und haben grosse Zukunftsaus-
sichten.

/Herrensocken

Im Herrensockensektor ergab sich 1967 im Gruppensorti-
ment Jelmoli folgende mengenméssige prozentuale Auftei-
lung nach Garn- und Faserarten:

synthetische, texturierte Materialien 62,2 %

synthetische Stapelfasern 3,6 %
Wolle 21,5 %
Baumwolle 12,6 %
andere Materialien 0,1 %

Bei den Damensocken betrug der Texturanteil sogar 69 %.
Beim Kauf von Socken stehen die modischen Aspekte nicht
so sehr im Vordergrund. Anforderungen wie hohe Strapa-
zierfahigkeit und befriedigende bekleidungsphysiologische
Eigenschaften sind an erster Stelle. Nun haben aber die
Krauselgarne die Forderung nach Verschleissfestigkeit in
einem solchen Ausmass erfiillt, dass sich heute die Ten-
denz abzeichnet, vom strapazierfahigen Gebrauchsartikel
zum Kkurzlebigeren, feineren, modischeren Verbrauchsartikel
uberzugehen.

Damenwdésche

Bei der Damenbonneterie ist der mengenmaéssige Anteil der
Artikel aus texturierten Garnen je nach Sortimentsteil ver-
schieden:

bei Damenhemden lang sind es 3 %

bei Damenhemden kurz 7 %
bei den Damenhosen lang 18,5 %
und bei den Slips sogar 40 %

Unterhemden sind absatzméssig von geringer Bedeutung.
Dies ist auf eine Aenderung im Verbraucherverhalten zu-
rickzufiihren. Junge Leute tiagen nur noch selten Hemden.

Damenoberbekleidung -

Im Winter ziehen sie Spencer und Unterziehpullover vor, be
denen der Krauselgarnanteil betrachtlich ist.

Im Trikot-Waschebereich sehen wir bei den Unterrécken
keine Einsatzmdglichkeiten flir Texturgarne, weil hier die
glatte, gleitfahige Oberflache wichtig ist; bei der gewirkten
Nachtbekleidung dagegen nur bedingt. Vielleicht ware aber
hier eine Prospektion lohnend, etwa durch Kreation eines
leichten, trainerartigen Pyjamas.

1968 wird der gesam{schweizerische Verbrauch an Kleidermn,
Deux-piéces, Sets im Konfektionssektor Damenoberbeklei-
dung auf 6,4 Millionen Einheiten geschatzt. Fiir 1969 ist eine
Prognose von 6,6 Millionen und fiir 1970 von 6,7 Millionen
zu stellen. Vom Absatz 1968 dirften 1,7 Millionen Kleidun-
gen aus gewirktem Material bestehen. 1969 kdnnnte dieser
Anteil auf 1,8 Millionen und 1970 auf 1,9 Millionen ansteigen.
Der Anteil von texturierten Garnen bei diesen Jerseyeinhei-‘
ten ist auf ungeféhr 75°% zu schéatzen. Dieser dirfte bis
1970 auf 80 % steigen. Der Wollanteil wird im Jerseysektor
mit 10—15 % als eher noch ricklaufig zu taxieren sein. Der
Rest entfallt auf andere Fasermaterialien inklusive Nylon
Mit 80 % dirfte die obere Limite fur texturierte Polyester;
erreicht sein.

Der Import im gesamten Sektor Damenoberbekleidung wird
auf 4,5 Millionen Stlicke geschatzt.

Vom modischen Standpunkt aus gesehen iberrascht, dass
sich Jersey so lange behaupten kann, ist doch dieser Trend
seit 5 Jahren in steter Zunahme begriffen, ohne ‘dass ein
Nachlassen der Nachfrage zu beobachten wéare. Ueblicher
weise wird eine Modeperiode nach viel kiirzerer Zeit durch
eine andere abgeldst. Das Anhalten des Trends ist ein Ver
dienst der Bausch- und Krauselgarne.

In der Grosskonfektion- Damenkleider der Jelmoligruppe war
hinsichtlich der Modellzahl 1968 folgende Artikelverteilung
im Sortiment, differenziert nach Fasermaterialien, Konstruk
tion und Texturierung vorhanden:

— gewirkte Kleider, synthetisch

texturiert 24,5 der Modelle
— gewobene und gewirkte Kleider aus “
synthetisch glattem Material 15 % der Mode!lei

— gewobene und gewirkte Kleider aus [
Naturfasern mit Synthetiks vermischt 5,59% der Modelleg
— gewobene und gewirkte Kleider aus [
reiner Wolle 25 9 der Modelle‘

— gewobene und gewirkte Kleider aus [
reiner Seide 2 % der Modelle}‘
— gewobene und gewirkte Kleider aus ‘
anderen Materialien 28 9% der Modell|

Der mengenmaéssige Verkauf in den gewirkten, synthetischen
texturierten Modellen ist der gewichtigste.

Im Katalogsortiment Jelmoli, das als gedrangtes, qualitatiV
optimales, auf Pflegeleichtigkeit und Tragkomfort besonders|
ausgerichtetes Angebot anzusehen ist, wurde im Somme'
1968 folgende Absatzrelation erreicht: bei den gewirkten
Modellen aus texturierten Synthetiks 49 %, bei den gewirk
ten und gewobenen Modellen aus anderen Materialien 51 %.
Der im Sektor Damenoberbekleidung erfolgte Einbruch def
gewirkten Kleider aus texturiertem synthetischem Materiél
erreichte dieses Ausmass, weil sie dem Kunden relevante!
Mehrwert bieten.

Im Gegensatz zu den Modellen aus anderen Fasermaft
rialien sind praktisch keine Beanstandungen zu horen. DP
wenigen Reklamationen, die wir zu behandeln hatten, b¢
trafen durchwegs Verarbeitungsmangel, wie Verwendun!



von einspringendem N&hgarn, unglinstige Stichzahl, unge-
eignete Zutaten und Schnittfehler.

'Herrenoberbekleidung,, '

Die texturierten Garne ermdglichten im Herrenoberbeklei-
dungssektor eine gewaltige Neuerung, namlich den Einbruch
der Wirkerei in einem zuvor fast gédnzlich von der Weberei
betreuten Sektor, wobei verarbeitungsgemass der Schnitt
der gewirkten Anzige allerdings den traditionellen Formen
angepasst werden musste.

Der gesamtschweizerische Verbrauch an Anzigen und Ho-
sen wird fur 1968 auf 2,2 Millionen geschatzt. Davon dirf-
ten 17 000 aus gewirktem Material bestehen. Im Jahre 1969
konnten es 50 000 Stiick sein, 1970 sogar 150 000, optimi-
stisch angenommen. Der grésste Teil der gewirkten Anziige
wird wahrscheinlich vorderhand schweizerischer Provenienz
sein. Diese kénnten sogar zu einem Exportartikel werden.
Die Gesamtkonsumzunahme ist 1969 auf 2,3 Millionen zu
veranschlagen und 1970 auf 2 350 000.

In der ersten Saison, in der die Herrenbekleidungsabteilung
Jelmoli gewirkte Anziige verkaufte, betrug deren Anteil am
mengenméassigen Absatz 10 %, wobei aber die Lieferungen
die Nachfrage nicht zu decken vermochten. Es handelt sich
hier somit um einen echten Trend und nicht um ein Stroh-
feuer. Im Jahr 1969 werden wir mit dem Verkauf von
Einzelhosen und Jacken beginnen. Fiir 1970 wird der Wirk-
warenanteil in einigen der Geschéafte unserer Gruppe auf
20 % geschatzt. )

Die Kommentare der Kunden sind, was Tragkomfort, Tou-
cher, Knittererholung und Waschbestédndigkeit anbelangt,
als sehr ermutigend zu bezeichnen. Dies spiegelt sich auch
in der hohen Wiederkauferanzahl, trotzdem die Kleider ei-
nen momentan modisch nicht erwinschten Glanz aufweisen,
sehr zieherempfindlich sind und eine grossere Luftdurch-
lassigkeit besitzen. Letzteres mag die Wirker dazu anregen,
vermehrt Versuche mit geschlossenerem Maschenbild und
mit Naturfasermischungen oder z. B. Woll- oder Baumwoll-
abseite auf den Markt zu bringen. Es muss jedoch darauf
geachtet werden, dass Pflege- und Trageigenschaften er-
halten bleiben.

Ob im Herrenkleidersektor eine gewirkie Wolle/Texturgarn-
variante bestehen kann, hdngt davon ab, wieweit sich alle
Eigenschaften kombinieren und optimieren lassen. Die Vor-
teile eines Anzuges aus reinem texturiertem synthetischen
Material iiberwiegen vorderhand. Voraussetzung fiir einen
weiteren Erfolg des gewirkien Herrenanzuges ist eine ein-
wandfreie Kontrolle der Zutaten und richtige Konfektionie-
rung, z. B. richtige Frontfixierung.

Wir wissen, dass die Konfektionierung an den Fabrikanten
hShere Anforderungen stelit. Er hat in diesem Sektor mehr
und differenziertere Arbeitsvorgdnge zu bewaltigen. Der
Garnproduzent kann hier positive Aufbauarbeit leisten durch
Abgabe von Informations- resp. Pflegeetiketten, unter gleich-
zeitiger Ueberwachung der Qualitat.

Zu wiinschen ist, vom Detailhandel her, eine bessere und
modischere Dessinierung. Die Muster, die auf dem Markt
sind, zeigen erst ein Austasten der Konstruktionsmoglich-
keiten und nicht der optisch modischen Aspekte.

Pullover fiir Damen und Herren

Der Pulloververbrauch fiir Damen und Herren wird fir 1968
auf 6,2 Millionen Stiick geschatzt. Fir 1969 ist ein Absatz
von 6,3 Millionen und 1970 von 6,5 Millionen zu erwarten.

YOH den 6,2 Millionen Pullover wurden 1968 ca. 4,2 Millionen
IMportiert. 1968 diirfte der texturierte Polyesteranteil 15 %
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betragen, 1969 20 % und 1970 25 %. Dazu kommen Pullover
aus texturiertem Nylon, deren Anteil 1968 23 %, 1969 28 %
und 1970 32 % aufweisen wird. Auf den Rest entfallen Wolle,
Baumwolle, Acryl, ein geringer Prozentsatz aus texturier-
tem Azetat sowie aus anderen Fasern. Der Wollanteil diirfte
mit 40 % flir 1968 als hoch zu taxieren sein.

Bei Texturgarnen aus Polyester und aus Polyamiden wird
daher mit einer betrachtlichen Zuwachsrate zu rechnen sein.
In der Jelmoligruppe betrug im Winter 1967 und Sommer

- 1968 der mengenmaéssige Wollanteil 50 % und derjenige von

Polyester texturiert 15 %.

Die Verkaufsargumente, die mit Pflegeleichtigkeit zusammen-
héngen, sind in diesem Sektor besonders gewichtig. Bei
den Wollpullovern ist leider der grdsste Teil noch nicht
filzfest ausgerustet.

Pullover aus texturierten Materialien werden noch relativ
haufig beanstandet, wenn das Maschenbild nicht dicht ge-
nug und das Gewirk deshalb sehr zugfadenanféllig ist.

Ausbaubar ist der Sektor schon deshalb, weil sich mittels
dieser textiltechnologischen Modifikation Garne erzeugen
lassen, die ebenso oder noch volumindser sind als solche
aus Stapelfasern, bei denen sich aber keine kurzen Fasern
herausschaffen kdnnen, weil keine vorhanden sind. Die Pil-
linganfélligkeit ist das grosse Handicap der Spungarne.

Kinderbekleidung p

Bekannt dirfte die Werbung der Kinderabteilung Jelmoli
«12 Monate Traggarantie» sein. Wie sieht die kommerzielle
Seite dieses Slogans aus? Nun, die Risikominderung, die
durch die geringere Reklamationsanfélligkeit besteht, erlaubt
uns, diese Werbung ohne nennenswerte Profitminderung
durchzufihren.

Texturgarne konnen im Sektor Kinderbekleidung ihre Vor-
teile besonders Uberzeugend ausspielen. Problemlosigkeit,
gute Passform, gute Trageigenschaften, Minderung von
Pflegeaufwand und Pflegekosten sind hier nicht Wiinsche,
sondern bilden sogar einen integrierenden Bestandteil des
vom Konsumenten erwarteten Gebrauchsnuizens.

Der gesamtschweizerische Konsum an Mé&dchen- und Kna-
benkleidern fiir zwei- bis zwdlfjdhrige Kinder betrdgt 1968
schatzungsweise 2,4 Millionen Stiick. Von diesen werden
etwa 1,2 Millionen importiert. 28 % der Kinderkleider sind
gewirkt und bestehen aus texturiertem Polyester, 57 % aus
Wolle und 15°% aus anderen Fasern inklusive Nylon glatt
und texturiert. 1969 werden es 2,5 Millionen Einheiten sein,
wovon 309% aus texturiertem Polyester bestehen dirften.
Fir 1970 ist ein Verbrauch von 2,6 Millionen Einheiten zu
erwarten, mit einem Anteil an texturiertem Polyester von 32 %.
Das grosste Problem in diesem Sektor ist der preispoliti-
sche Spielraum, da der Preis flr texturierte Kleider héher
ist als fiir baumwollene. Die Differenz dirfte aber sicherlich
zusehends abnehmen, weil Synthetiks in der Zukunft ver-
mutlich billiger werden.

Es zeigt sich hier, dass die Pflegeeigenschaften wohl sti-
mulierend auf den Kauf wirken, aber nicht in allen Fallen.
In diesem Sektor missen sehr preisbewusste Kéufer beein-
flusst werden, damit sie unter Umstédnden nicht auf billigere,
pflegeleichte Artikel aus anderen Materialien ausweichen.

Badekleider .

Bei den Badekleidern dominieren die aus Texturgarnen her-
gestellten eindeutig. In der Jelmoligruppe betréagt deren An-
teil am Absatz 80 %. Der Schweizer Markt ist in Relation
zur gewiinschten Angebotsbreite relativ klein. Es werden
deshalb 70 bis 80 % der verkauften Badekleider importiert.
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Handstrickgarne

Der Verbrauch an Handstrickgarnen wird fir 1968 in der
Schweiz auf 1850000 Kilo oder 37 Millionen Kniauel ge-
schéatzt. Der Anteil an texturiertem Material ist 1968 noch
sehr klein. Fiir 1970 ist eine gute Prognose zu stellen. Dieses
Gebiet ist noch Neuland. "

®

Webwaren und Wirkwaren am Meter

Anlasslich der Stoffmusterung fiir 1969 haben wir bei den
Sommer-Meterwaren die Angebotsdichte differenziert nach
Texturierung und Fasermaterial prozentual ermittelt. 12 %
der offerierten Muster dieser Kollektion waren gewirkt und
bestanden zu 90 % aus texturierten synthetischen Materialien.
In bedruckten, einfarbigen und buntgewobenen leichten Ge-
weben waren 1,5 % texturierter Polyester, weniger als 0,5 %
texturiertes Polyamid, und weniger als 0,5 % der offerierten
Muster aus texturiertem Triazetat.

Warum ist der Texturgarnanteil im Webwarensektor so un-
bedeutend? Zweierlei Schwierigkeiten diirften einem breiten
Einsatz noch entgegenstehen. Wirker sind mit ihren Unter-
nehmen flexibel und haben eine straffere, vertikaler ausge-
richtete Fabrikationskette. Weber haben bei Neuerungen be-
trieblich mit mehr Komplikationen zu rechnen und daher
ein grbsseres Engagement und ein grosseres Risiko. Auf
der technischen Seite hat der Weber beim Einsatz von tex-
turierten Garnen mehr Probleme, weil sie heikler zu ver-
arbeiten sind und die Fehleranfalligkeit grosser ist. Mit tex-
turiertem Garn im Schuss wird der Artikel, wie die Erfah-
rung erweist, knitteranfélliger als bei Verwendung von Spinn-
garnen. Bei Geweben, die in Kette und Schuss aus textu-
rierten Garnen bestehen, ist das Knitterproblem geringer.
Diese Gewebe liberzeugen in Aspekt und Griff. Solche Ar-
tikel sind aber verhaltnismassig teuer. Speziell bei schweren
Baumwollgeweben féllt der unginstigen Preisrelation —
Texturgarn/Baumwolle — wegen dieser Umstand beim Ab-
satz auf dem Markt ins Gewicht. Der texturierte Artikel ist
hier vom Preis her gesehen begrenzt konkurrenzfahig.

Bei den mittelschweren Sommerstoffen, wie Crépe und
Twill, sehen wir dagegen Verkaufschancen, weil diese mit
den Seidengeweben konkurrieren kénnen und hier die Vor-
teile von vermindertem Pflegeaufwand und Pflegekosten und
von Festigkeit, Farbtiefe und Farbechtheit wichtig sind, ist
doch gerade beim reinseidenen Material der Reklamations-
anfall im Detailhandel gross.

Im Wollsektor ist das Preisgefalle glinstiger. Das Angebot
in der Tuchweberei ist noch klein. Wir betrachten dieses
Gebiet als zukunftstrachtig.

Den grossten Einsatz finden wir bei den Skigabardins. Auch
hier sind die Vorteile fiir den Konsumenten hinsichtlich
Tragkomfort und modischer Passform offensichtlich. Bei
diesem Artikel ist der Anteil an Mischgeweben mit Textur-
garnen besonders beeindruckend. In unseren Sortimenten
sind aus diesem Material fast 100 % der Hosen hergestellt.
1968 wird der Verbrauch in der Schweiz bei den Herren-
Skihosen auf 170000 Paar und bei den Damen auf 259 000
Paar geschétzt. Diese Verbrauchszahlen werden in den
kommenden Jahren aber eher stagnieren. Eine Absatzaus-
weitung ist in dieser Sparte nur durch modische Aktivierung
mit Farbe und Dessinierung zu erwarten.

Haushaltwédsche

In Haushaltwasche sehen wir vom Detailhandel aus heute
keine Einsatzmdglichkeit. Dies ist ein Feld fiir Naturfasern
und deren Mischungen mit synthetischem Spunmaterial.

Dekorstoffe

Auch im Dekorbereich wurden bis heute keine Gewebe mi
Texturanteil angeboten. Dies liegt einerseits am zu hohen‘
Preis, andererseits darin, dass dieser Preis nicht mit einem|
héheren Gebrauchsnutzen gerechtfertigt werden kann, sind;
doch hier hohere Elastizitat, geringere Pillingempfindlich-
keit und weicherer Griff keine vom Konsumenten gestellten
Forderungen. An Gebrauchsnutzen ware eine solche Ware
Uberdotiert.

Polstersektor

In der Schweiz besteht noch kein interessantes Angebot an
abziehbaren elastischen, waschbaren Polsterliberziigen. Hier
ist noch ein ungeniligend bearbeitetes, aber bestimmt zu
kunftsreiches Einsatzgebiet zu erschliessen. Bei den Schon-
bezligen, speziell flir Autopolster, ist das Angebot hingegen
dichter.

Teppiche

Der Anteil an texturierten Garnen bei den Tuftingteppichen
ist imposant. Fur 1968 wird der Gesamtverkauf solcher
Teppiche in der Schweiz auf ungefdhr 6,7 Millionen Kilo
geschatzt, wovon 2,7 Millionen Kilo importiert werden dirften.
Fir 1969 wird ein Absatz von 7,5 Millionen Kilo und fir 1970
ein solcher von 8,5 Millionen Kilo erwartet. 1968 konnten
25°% dieser Teppiche aus texturiertem Nylon bestehen,
1969 35 9% und 1970 50 %.

Fir den Nylonspunanteil im Tuftingsektor ist keine so grosse
Zuwachsrate anzunehmen. 1969 ist eine Prognose von 10 %
und 1970 eine solche von 20 % zu stellen.

Auslegware ist hinsichtlich Expansion als dusserst interes-
sant zu taxieren. Das Auslegen von Gebauden, Hotelzim-
mern und Schulen mit Wand-zu-Wand-Teppichen steht am

-Anfang.

Allgemeine Perspektiven

Aus der Perspektive des Detailhandels gesehen, wird der
Anteil an durch Texturierung modifizierten Garnen bei tex
tilen Fertigartikeln stark zunehmen. Eine Sattigung des Mark-
tes dirfte noch lange nicht eintreten, kdnnen doch in man-
chen Sektoren mit diesem Material noch uptrading und
upgrading Einflisse ausgeiibt werden. Ein Beispiel ist der
Smokingpullover, der aus einem Wascheartikel, dem Unter-
ziehpullover, entstanden ist.

Texturgarne lassen sich zudem, wie erwahnt, ausser in den
bereits bekannten Gebieten dort vermehrt einsetzen, Wwo
bisher nur Spun- und Endlosgarne Verwendung fanden. Die
prospektive Tatigkeit muss aber immer unter dem Gedanken
sinnvoller Bedirfnisdeckung stehen. Eine Marketing-Konzep-
tion muss dies zu ihrem Leitmotiv machen. Marketing wird
noch nicht allerorts als zweck- und zielgerichtete Strategie
verstanden, die Unternehmungspolitik marktgerichtet und
marktgerecht zu fiihren.

Marketing sollte im konkreten Fall so betrieben werden, dass
der Markt in den einzelnen Anwendungsgebieten nach markt
konformen Entwicklungen ausgelotet wird. Es ist abzuklé-
ren, ob ein Artikel so viele Vorteile besitzt, dass er kinftige
Absatzchancen hat, oder ob er noch Mangel aufweist, die
nach einem Ersatz oder einem neuen Produkt rufen. Nylon-
Trikothemden wurden anfinglich ihrer betrachtlichen Vor-
teile wegen vom Markt gut aufgenommen. Es zeigte sich
aber, dass die Mangel, die solchen Hemden anhaften, SO
betrachtlich sind, dass der Verbraucher nach einem neuen
besseren Artikel suchte, den er im Permanent-Press-Baum-
woll/Polyesterhemd fand.



Von Bedeutung flr die Entwicklung eines Artikels ist auch
die Bewertung der Eigenschaften des Materials durch den
Konsumenten. Es wird Sie interessieren, welches Image der
Fertigartikel aus texturiertem Material im Detailhandel hat.
Je nach Warengruppe ist der Begriff hinsichtlich der Qua-
lifikation der Eigenschaften mehr oder weniger bekannt. Dort,
wo Einkdufer, Verkdufer und Konsument auf Grund person-
licher Erfahrung und Information zwischen den méglichen
Garnkonstruktionen — endlos glatt, spun oder texturiert —
differenzieren und die artikelspezifischen Eigenschaften der
Texturgarne fir den Konsumenten relevant werden, ist sicht-
lich ein gutes Image vorhanden. Beispielsweise werden im
Herrensockensektor, bei Skistoffen usw., aus texturiertem
Material hergestellte Artikel als hochwertig attributiv gewer-
tet. Hier sind auch die mit dieser Garnmodifikation verbun-
denen Verbesserungen offensichtlich und befriedigen die
Kundenbedirfnisse.

Es gibt aber andere Warenkategorien, wo das Image noch
gesichert werden muss, z. B. bei gewissen Webwaren.

Es ist seltsam, dass es noch Fabrikanten gibt, die bei der
Angebotserstellung zu erwahnen vergessen, ob das Fabrikat
aus Texturgarnen besteht oder nicht, obwohl damit eine
qualitative Differenzierung moglich ist, die im Detailhandel
eine bessere Markttransparenz und eine sicherere Preisrela-
tivierung ergibt und dem Lieferanten Verkaufsargumente
liefert.

Fertigartikel aus texturierten synthetischen Garnen brauchen
Unterstlitzung aller Vorstufen. Markenartikelhersteller kon-
nen einen positiven Beitrag leisten. Marken sind aber erst
dann von Bedeutung, wenn sich mit ihnen modische Aktua-
litdt und Qualitat verbinden. Ein Produkt ohne Qualititsga-
rantie, die bei Fertigwaren Uberwachte Konfektionierung und
Zutatenpriifung einschliessen muss, wird zu tieferen Preisen
gehandelt, weil hier das Marktbewéahrungsrisiko dem H&nd-
ler und dem Konsumenten {iberlassen bleibt.

Laufend kommen neue nieder- und hochelastische Garn-
varietdten auf den Markt. Die Textilindustrie hatte noch nie
80 viele Méglichkeiten zum technologischen Experiment wie
heute. Hat sie aber den Mut fiir Experimente?

Mischungen vor allem, wobei hier ni¢ht nur an Fasermi-
schungen zu denken ist, sondern auch an Mischungen ver-
schiedener Garne, werden erst spérlich angeboten. Es diir-
fen sich damit speziell klimatisch bedingte Forderungen
und Bedurfnisse der Konsumenten zweckdienlicher erfiillen
lassen. Diese Bediirfnisse missen ernst genommen werden.
Naturfasern haben in bekleidungsphysiologischer Hinsicht
eindeutig Vorteile zu bieten und werden immer einen be-
stimmten Marktanteil behalten.

Wére es nicht besser, wenn sich alle Faserproduzenten nicht
hur zur Koexistenz, sondern vermehrt zur Kooperation in der
Forschung und Fabrikation finden wiirden? Diese zum Nut-
zen fur Konsumenten und Textilindustrie.

Der Detailhandel braucht und ist immer wieder auf Neuhei-
ten angewiesen. Umsatzsteigerungen bei Stapelartikeln sind
Schwierig. Es muss immer eine Verlagerung angestrebt wer-
den, wie sie beispielsweise bei den Striimpfen durch die
Strumpfhosen erfolgt ist. Wachstumsquoten sind in vielen
Sektoren nur zu erreichen mit Artikeln, die modisch einem

akzentuierten Wechsel unterliegen und rasch umzusetzen
sind.

E_in Solcher Wechsel kann durch Farben und Farbkombina-
tionen vollzogen werden. Der Textilmarkt von morgen wird
noch kurzfristigeren Modetrends unterworfen sein. Obwohl
Sich solche Trends sténdig ablésen werden, hat Mode all-
gemein gesagt bessere Chancen als zu Beginn unseres Jahr-
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hunderts, als sie nur eine relativ schmale Bevolkerungs-
schicht anzusprechen vermochte und zum Mitmachen an-
regte. Heute ist der Trend wohl zeitlich begrenzter, quanti-
tativ aber bedeutender.

Der Konsument will wohl Grundnutzen, zum Kauf aber be-
stimmt der Zusatznutzen. Erfolg in der Textilindustrie hat
man deShalb nicht allein mit Hoéchstleistungen in bezug auf
Qualitat, sondern vermehrt mit Schnelleistungen, weil das
modische Bedurfnis rechtzeitig befriedigt werden muss. Zu-
dem sollte beachtet werden, dass bei uns auch ein Markt
fir konsumgerechte Qualitat und nicht nur fiir absolute Qua-
litat zu befriedigen ist. Perfektionismus ist gut, Anpassung
aber oft noch besser.

Zufolge grosserer Kapazitdten und grésserer Markte sowie
niedrigerer Gestehungskosten haben gewisse auslédndische
Produktionszentren textiler Fertigartikel die Méglichkeit,
preisglnstiger zu offerieren. Die schweizerischen Produzen-
ten sind bei Massenartikeln oft nur begrenzt konkurrenz-
fahig. lhre Stérke liegt im attraktiven Styling von Nouveautés,
hochwertiger Ausriistung und sorgféltiger Konfektionierung.

Zusammenfassung

Zusammenfassend ist zu sagen: Texturierung ist eine Ver-
edlung, die hohe Anforderungen stellt und die zu einer
schweizerischen Spezialitdt und zur Exportware geworden
ist. Es ist von vitalem Interesse fiir die schweizerische Tex-
tilindustrie, dass dieser Stand auch in Zukunft gehalten wer-
den kann.

Wer vor 10 Jahren texturiertem Material eine grosse Zu-
kunft voraussagte, tat das als Prophet auf Grund seines
unternehmerischen Weitblicks. Heute darf er als Realist den
texturierten Textilien sowohl hinsichtlich der mengenmas-
sigen Produktion als auch der Einsatzgebiete in vielen Spar-
ten der Sortimente des Detailhandels eine gute Prognose
stellen.

Messen

Internationale Frankfurter Messe
23. bis 27. Februar

Textilien und Zubehér

In der Ausstellergruppe Textilien und Zubehdr haben die
Standanmeldungen zahlenméssig wie rdumlich das Vorjah-
resausmass erneut gesprengt, hat doch die Veranstaltung in
Frankfurt den Charakter einer eigenen Fachmesse von inter-
nationalem Rang angenommen. Die neue Halle 5 muss daher
erneut um eine benachbarte, gegeniiber dem Vorjahr um
weitere 1600 m? vergrésserte Halle 5a erganzt werden.

Spannweite und Reprasentanz des Heimtextilienangebotes
schopfen alle Marktbereiche aus. Weit liber 100 Stande be-
legt allein die vielseitig leistungsfahige deutsche Heimtex-
tilienindustrie.

Weltoffen wie seit jeher, gibt jedoch diese Messe auch den
auslandischen Wettbewerbern reale Chancen auf dem deut-
schen und dem kontinentalen Markt. So der britischen Tep-
pichindustrie mit grosser Gemeinschaftsschau und zusétzli-
chen Einzelausstellern, weiteren unfangreichen Aussteller-
gruppen aus Belgien, den Niederlanden, Frankreich, nicht
minder bemerkenswerten Herstellern aus Oesterreich, der
Schweiz und Skandinavien, im Vordergrund Danemark vor
Schweden, Finnland und Norwegen. Fast jede dieser Natio-
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