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Advent...?!

Der Begriff Advent beinhaltet nach theologischer Terminologie die Erwar-
tung. Diese Erwartung, auf das, was auf uns zukommen mag, hat auch im
profanen Bereich durchaus eine begriindete Berechtigung. Forschung und
Entwicklung lassen sich aus dieser Grundfrage ableiten.

Der von der Privatwirtschaft bestrittene Anteil am gesamten schweizeri-
schen Forschungsgeschehen belauft sich auf ungefdhr 2,1 Prozent des
Bruttosozialproduktes. Unsere Industrie befindet sich damit, dass sie ihre
Forschung und Entwicklung aus eigenen Kréaften finanziert, in einer welt-
weit einzigartigen Lage. Mit dieser besonderen Situation hangt die Proble-
matik internationaler Vergleiche wie auch die Tendenz zusammen, zwi-
schen Industrie und Hochschule — unter Wahrung der akademischen Lehr-
und Forschungsfreiheit — eine engere Zusammenarbeit aufzubauen, die
der beidseitigen Forschungsdkonomie und der Ausbildung zugute kommen
muss. Der Anteil der Textilindustrie ist allerdings nach wie vor sehr be-
scheiden. Die enormen Anstrengungen vereinzelter fortschrittlicher Unter-
nehmen sind bemerkenswert. Die Auswirkungen derartiger Leistungen
werden der gesamten Textilindustrie zugute kommen. Gesamthaft hinge-
gen ist noch ein gewaltiger Nachholbedarf abzudecken.

Die jahrelange Verneinung von prospektiven Studien in der hiesigen Textil-
industrie kann nicht ohne Folgen bleiben, denn Prospektion bedeutet Zu-
kunft erforschen, indem man sich von der historischen Betrachtungsweise
I16st; also ohne die Zukunft a priori als logische Folge der Vergangenheit
anzusehen.

Die Wandlungen und Substitutionsprozesse muissen nicht nur erkannt und
besprochen, sondern auf die praktische Tatigkeit ausgelegt werden, damit
Verfahrens- und Investitionsentscheide rechtzeitig getroffen werden kénnen.

Es ist zu hoffen, dass die neugegriindete Dachorganisation der Schweize-
rischen Textilverbédnde eine koordinierte Systematik und die Nachhaltigkeit
unter Beweis stellen wird, diesen Zukunftsfragen, die keine weiteren Ver-
z6égerungen erlauben, zum Gedeihen unserer Textilindustrie eine absolute
Prioritat einzurdumen.

Anton U. Trinkler
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Forschung und Entwicklung

Forschung und Entwicklung
im Textilmaschinenbau

Die Bedeutung des Textilmaschinenbaus in der Schweiz

Der Textilmaschinenbau nimmt innerhalb der Exportindu-
strien der Schweiz eine hervorragende Stellung ein. 1968
sind erstmals fiir Uber eine Milliarde Franken Schweizer
Textilmaschinen exportiert worden.

Gegeniliber 1965 mit einem Exportvolumen von 826,0 Mil-
lionen Franken ist fir 1972 eine Steigerung um 204,5 %
auf 1689,2 Millionen eingetreten (Abbildung 1) (1).

Auch wenn man eine durchschnittliche Teuerung von 5 %o
einrechnet, ergibt sich eine reale Steigerung von 826 Mil-
lionen fur 1965 auf 1200 Millionen Franken fir 1972, was
einer Erhéhung von 145 %, entspricht.

Wahrend der schweizerische Gesamtexport beispielsweise
von 1967 auf 1968 wertméassig um 14,4 %, der Maschinen-
export um 14,5 %o stieg, ist der Textilmaschinenexport gar
um 14,7 %o gestiegen (Einzelsparten siehe Abbildung 2).
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Der schweizerische Textilmaschinenbau, der rund 85 Be-
triebe mit Uber 18 000 Beschaftigten umfasst, kommt damit
auf einen Exportausstoss von ca. Fr. 60 000.— (ca. 95 %o
Exportanteil) pro Beschaftigten.

Sein Anteil am Weltexport betragt 14,5 %. Unser Land ist
nach der Bundesrepublik Deutschland und Grossbritannien
der drittgrosste Textilmaschinenexporteur der Welt.

Ein Vergleich mit der Werkzeugmaschinen-Ausfuhr (Ab-
bildung 1) zeigt die vorteilhaftere Position der Textiima-
schinen-Industrie an (2, 9).

Die Ausfuhr geht zu Steigerung 1967 auf 1968

32,3% in die EWG 12,6 %
16,6 %0 in die EFTA 18,1 %
15,0 % in die USA 21,9 %
36,1 %0 in andere Lander div. %

Die entsprechenden Steigerungsraten von 1967—1968 sind
oben verzeichnet.

Textil hat Zukunft — diese Feststellung wollen wir durch
einige Zahlen untermauern.

Interessant ist eine Zusammenstellung der im Export ge-
losten Kilopreise, welche stellvertretend fiir den Vered-
lungsfaktor in Abbildung 3 aufgetragen sind (3).
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Durch Berechnung einer wéahrend der Laufdauer von
1968—1972 angenommenen Teuerung von 3%, kann ab-
geschatzt werden, ob der Kilopreis (Veredlungsfaktor)
real gestiegen ist. Am meisten ist dies bei den Spinnerei-
vorbereitungsmaschinen (Automation und Hochleistungs-
karde) mit 17,8 % der Fall, wahrend Spinn- und Zwirn-
maschinen einen Rickgang in Kauf nehmen mussten.

Steigender Gesamttextilverbrauch als Stiitze
des Textilmaschinen-Geschiftes

Die Weltbevolkerung und damit der Textilfaserverbrauch
ist in stetigem Steigen begriffen (Abbildung 4) (4,5, 6, 7).

Zwischen dem Volkseinkommen und dem Textilverbrauch
pro Kopf besteht eine gute Korrelation, wobei aber bei
22 kg/Kopf mit Sattigung zu rechnen ist (Abbildung 5).

Der Textilverbrauch in der Schweiz

Das verfliigbare personliche Einkommen errechnet sich
aus dem Bruttosozialprodukt abzuglich direkten Steuern
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Es stieg von 1967 auf 1968 um 6,2 %0 nominell und real um
2,7 %o.

Damit lassen sich, (mit gleichbleibend angenommenen Zu-
wachsraten) die Ausgaben fiir Bekleidung in der Schweiz
beispielsweise in funf Jahren errechnen.

7642
2,5

(2,5 Fr. realer Wert der $/Fr.-Umrechnung) entspricht 7642
X 0,067 = 518 Fr. Kopf/Jahr.

1968: Fr. = 3000 $ = 6,7 % fiir Bekleidungsausgaben.

1973: (real, ohne Teuerung gerechnet) Steigerung des
persdnlich verfligbaren Einkommens:
7642 (1 + 5 X 2.7 %) = 7642 X 1,135 = 2/

25 Fr. = 3480 §.

Dies entspricht einem Anteil von ca. 6,6 %o.
Pro Kopf = 8700 X 0,066 = 572 Fr.

H . 1973 . 27_2_ — ﬂ‘: —]
Verglelchszahl.m. TR (1+8 X13) = 2 = 1,172

des Gesamtverbrauchs.

Damit betragt auf dem Bekleidungssektor die wertmassige
Umsatzsteigerung pro Jahr ca. 3,45 %o.
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Abbildung 5 Gesamttextilverbrauch und Volkseinkommen

Die Vielseitigkeit der Textil- und Textilmaschinenindustrie

Neben der Textilindustrie und dem Textilmaschinenbau
ist auch die fur die Schweiz wichtige Textilprifgerate- und
Ueberwachungsgerate-Industrie zuzurechnen. Ferner zeigt
sich eine Tendenz, Prozess-Steuerungen anzuwenden, und
auch in der Konfektionssparte findet die Automation ihren
Eingang.

Die Vielseitigkeit in den Produktionsprozessen und den
dazu benétigten Maschinen ist in einem kurzen Aufsatz so
wenig zu beschreiben, wie es jeweils mdglich ist, inner-
halb einiger Tage alle Maschinenhersteller an der alle vier
Jahre stattfindenden Textilmaschinen-Ausstellung zu be-
suchen.

Wir mussen es daher auf eine andere Weise versuchen
und mochten anhand von drei Schematas diese Situation
einfangen.

Die Abbildung 6 zeigt das System der Textilindustrie, in-
dem entweder von Naturfasern, Chemiefasern oder Misch-
fasern die Garn- und die Fidachenbildung betrieben wird.

In der Konfektion werden entweder Bekleidungstextilien
oder Textilien flir technische Zwecke angefertigt. In der

Zukunft wird das Problem der Wiedergewinnung vermehrte
Aufmerksamkeit erfordern, wie liberhaupt die Einsicht Platz
greifen muss, dass Materialquellen nicht unerschopflich
sind.

Die Betriebe der Textilindustrie zeichnen sich durch einen
Maschinenpark mit hohem Automationsgrad aus. Daraus
ergibt sich eine Kapitalinvestitionsquote, die zu den héch-
sten aller Industrien gehdrt.

Viele Textilmaschinen sind grossen dynamischen Kraften
ausgesetzt und es wird eine lange Lebensdauer verlangt
(1600 h fur ein Auto, 160 000 h fir eine dreischichtig lau-
fende Webmaschine, also ein Verhaltnis von 1 :100!). Die
Automatisierung erfordert immer mehr Regel- und Mess-
gerate fur die Prozessuberwachung und die Wirtschaft-
lichkeit (Wirkungsgrad, Ausfallrate) muss optimalisiert
werden (8).
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Die Bedeutung von Forschung und Entwicklung

Der Erfolg im Textilmaschinenexport ist nur dank zaher
und systematischer Arbeit zu verzeichnen. Um die Spitze
halten zu kénnen, mussen Forschung und Entwicklung
weiter ausgebaut werden, eine Erkenntnis, die sich er-
freulicherweise immer mehr durchsetzt.

Einerseits sind langfristige Projekte in Angriff zu nehmen,
andererseits sind immer komplexere Aufgaben im Sinne
der modernen Systemtechnik zu |6sen. Nur der gezielte,
systematische Einsatz von ldeen — ein Grundsatz, der
sowohl in der Forschung und Entwicklung, wie auch in
der Produktion gilt, zeitigt Erfolge.

Neben der firmeneigenen Forschung gewinnt der Gedanke
immer mehr an Boden, dass gewisse Projekte nur in Ge-
meinschaftsforschung erarbeitet werden koénnen. Sei es,
weil der Aufwand fir einzelne Firmen zu gross wiirde, oder
weil die Erfahrungen aller Vertikalstufen zusammengelegt
werden missen. Auch die Abzweigung einzelner For-
schungsvorhaben und deren Lésung durch Auftragsfor-
schung wird heute mehr und mehr praktiziert, und zwar
nicht nur durch den zeitweiligen Beizug von Fremdkapa-
zitat bei Engpéssen, sondern auch zwecks zielgerichteter
Parallelforschung. Ferner lassen sich so teure Spezial-
gerate gemeinsam ausnitzen.

o =
l|_ Idee ]

| Entwicklung

u Industrieeinsatz l

Wassermann

Parker McFarlane Northrop

\11'_ T o]
Pastor Rossmann

Spezifische Erfordernisse der Textilmaschinen-
Entwicklung

So verschieden die einzelnen Textilmaschinen sich pra-
sentieren, lassen sich doch einige gemeinsame Merkmale
moderner Ausfiihrungen und Verfahren herausarbeiten.

Die Abbildung 7 zeigt am Beispiel der Webmaschinen, wie
etwa nach 1950 eine Diversifikation der Maschinentypen
eingesetzt hat, was sicher auf systematische Forschung
zurlickzufuhren ist. Dass es noch weitere Losungsmaoglich-
keiten gibt, zeigt sich im Artikel «Neue Lésungsmdoglich-
keiten fir Webmaschinen» (13).

Die Innovationszeit (Zeit von der ersten Idee bis zum Be-
ginn der kommerziellen Verwertung) betragt bei Sulzer-
Webmaschinen beispielsweise ca. 23 Jahre (14), wenn
man auf die Idee von Rossmann zurtickgeht, und 46 Jahre,
wenn die Grundidee von Pastor als Basis genommen
wird.

Ein neues Ausbildungskonzept fiir Textiimaschinenbauer

Die Darstellung Abbildung 8 versucht, anhand der Morpho-
logie der Flachenbildung, also von einem der in Abbil-
dung 6 aufgezéhlten sechzehn Problemkreise, die Vielfalt
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Abbildung 8 Morphologie der Flachenbildung

der Loésungsmoglichkeiten einzufangen. Links ist anhand
des Beispiels «Weben» gezeigt, welche wesentlichen
Merkmale das flachenbildende Verfahren aufweist. Diese
Merkmale sind dann in der Kolonne «M» unter den Buch-
staben A—K verallgemeinert. Aus den zu den Merkmalen
gehdrenden Elementen Ei—Es kann nun eine sehr grosse
Zahl (theoretisch 8,1 X 10'%) Elementketten gebildet wer-
den. In der Abbildung ist diejenige aufgezeigt, welche in
ihrer Interpretation das flachenbildliche Spinnvlies-Verfah-
ren ergibt.

Auch wenn wir annehmen, dass nur 1%o der theoretisch
moglichen Kombinationen zu einem brauchbaren Verfah-
ren fihren, so sind doch noch 8,1 X 10° grundlegende
Méglichkeite offen. Die Zahl der heute realisierten
Verfahren, welche sich aufgrund der im Schema ge-
wihlten Charakterisierung ergibt, schatzen wir auf etwa
60—100.

Damit ist einerseits ein Einblick in die Vielseitigkeit der
Textil- und Textilmaschinen-Industrie gegeben und an-
dererseits wird dargelegt, dass schopferische Innovation
gefragt ist.

Die beiden vereinfachten Darstellungen (System der Tex-
tilindustrie und Morphologie der Fadenbildung) deuten
aber auch auf neue Méglichkeiten der Ausbildung hin, in-
dem beispielsweise Textilmaschinenkonstrukteure neben
guten Grundlagen eher im systemtechnischen und kom-
binatorischen Denken ausgebildet werden sollten, weil es
ihnen nicht moglich sein wird, die Vielfalt der Informa-
tionen auf diesem Sachgebiet rein rezeptiv aufzuneh-
men (12, 13).

Dabei sind neuere Erkenntnisse der Lernpsychologie, wie
sie etwa von Skinner, Crowder, Silber u. a. (10) erarbeitet
wurden, zur Anwendung zu bringen.

Personalsituation in der Textimaschinen-Industrie

Akademiker und HTL-Absolventen in Konstruktion und den
Forschungs- und Entwicklungsabteilungen.

Nach (11) dem Untersuchungsbericht des Vororts (1970)
gelten folgende Daten:

Berufsbezeichnung 1970 Tendenz 1976

ins- da- % ins- F+E %
ge- von ge-
samt F+E samt
Akademiker TM 91 42 46 135 + 44  +48
TT 13 6 46 22 + 9 +69
HTL-Absolv TM 252 95 38 352 +100 +40
TT 62 14 22 7% + 14 +22
Total ™ 353 137

TM = Textilmaschinenbau; TT = Textiltechnologische Verfahren

Vergleichszahlen zwischen der gesamten Maschinenindu-
strie und der Textilmaschinenindustrie fiir 1970

Maschinenind. Textilmasch.-Ind.
(inkl. Elektronik (ohne Textil-
und Apparate) elektronik)

71 X 10° Fr. 1,38 X 10° Fr.

Export

Akademiker und
HTL-Absolventen
insgesamt

11 320 363

Akademiker und
HTL-Absolventen
in Forschung

und Entwicklung

3807 137

Umsatz pro Akademiker
und HTL-Absolventen
insgesamt

627 200 Fr. 3909350 Fr.

Umsatz pro Akademiker
und HTL-Absolvent

in Forschung

und Entwicklung

Veredlungsfaktor (1970)
(Kilopreis) der Exporte

1863000 Fr. 10073000 Fr.

20,0 Fr./kg 17,2 Fr./kg
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Erkenntnisse der Lernpsychologie

Im Lernkonzept, welches in Abbildung 9 dargestellt ist,
sind neben dem Einbau der morphologischen Methode in
den Unterricht folgende Postulate der Lernpsychologie an-
gewendet worden:

1. Messung des Lernzuwachses durch Vortest und Schluss-
test. In einem Vortest wird geprift, welche Kenntnisse
von Textilverfahren und Maschinen (Spinnen, Weben
etc.) ein Schiiler besitzt.

2. Diese Kenntnisse stellen das Material dar, auf welchem
ein Lernprozess aufgebaut werden kann.
Die Merkmale und Elemente werden
gischen Kasten ausgewertet.

3. Angepasste Lernschritte sind durch die fiinf Schritte des
morphologischen Vorgehens gegeben, ferner wird durch
die Reduktion auf ausgewahlte Konstruktions-, Berech-
nungs- und Layout-Uebungen dem Prinzip der Lern-
schritte Genuge geleistet.

4. Positive Verstarkung und damit Lernmotivation wird
durch die Tatsache geférdert, dass jeder Schiiler seine
eigene Interpretation eines Verfahrens oder einer Ma-
schinenlésung erarbeiten und sie als Uebung weiter-
bearbeiten kann.

im morpholo-
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Abbildung 9  Lernkonzept: Textilmaschinenbau unter Einbezug der
morphologischen Methode

5. Der morphologische Kasten stellt neben der zu auff-
nenden Dokumentation den Speicher des Gesamtwissens
dar.

6. Kybernetische Rickkopplung zur Programmaéanderung
und Verbesserung.

Zusammenarbeit auf dem Gebiete der Textilmaschinen-
und Textilforschung in der Schweiz

Ist-Zustand

Wir beschréanken uns hier in der Hauptsache auf das Ge-
biet der Textilmaschinen, mit einem Seitenblick auf die
Textilindustrie.

Im Schema Abbildung 10 sind die heute vorhandenen Stel-
len zusammengestellt, die sich mit:

— Schulung
— Forschung und Entwicklung
— Koordination und Normung und Priifung befassen.

Aus dieser Zusammenstellung ist ersichtlich, dass eine
systematische Forderung nicht stattfindet, insbesondere
ist kein Organ vorhanden, das, wenn auch nur freiwillig,
die verschiedenen Initiativen und Richtungen koordiniert.

Hauptmerkmale des technologischen und
gesellschaftlichen Fortschritts

Die wichtigsten Merkmale einer neuen Phase werden sein:

— weitere Konzentrationen in der Textilindustrie
— Neue Kombinationspunkte
— Dauernde Weiterbildung

~ — Systematische Zusammenarbeit in der Aus- und Wei-

terbildung der verschiedenen Stufen
— Einflihrung des Post-graduate Studiums an der ETH
— Konzentration von Routineprifungen
— Ausbau der Forschungsmaoglichkeiten fiir kleinere Fa-
briken in Institutionen (Auftragsforschung)
— Ausbau der Betriebsberatung fiir die Textilindustrie
— Schaffung eines Organs zur Koordination aller Anstren-
gungen

.— Schaffung eines Publikationsorgans von gutem Niveau

— Gemeinsame Arbeitstagungen von Theoretikern und
Praktikern

— Ausarbeitung von Gemeinschaftsprojekten

— HTL-Ausbildungsstufe fiir Textiimaschinenbauer in Rap-
perswil

— Foérderung der angewandten Forschung durch den
Bund.

Diese vielféltigen neuen Anforderungen konnen meines
Erachtens voll koordiniert werden, wenn eine Gesellschaft
fir -die Forderung der Textil(maschinen)forschung und
-entwicklung gegriindet wird; etwa analog zur GWF (Ge-
sellschaft fir Werkzeugmaschinenforschung).

Dabei sollen, neben anderen, folgende zwei wichtige
Grundsatze beachtet werden:

— So viel Freiwilligkeit wie mdglich, so viel Information,
wie es die Wahrung der Konkurrenzsituation erfordert,
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— Die Forderungsgesellschaft muss sich zum Ziel setzen,
nicht nur die Hochschulforschung zu foérdern, sondern
integral diejenigen Aufgaben anzufassen, welche ver-

* nlnftigerweise gemeinsam gefdrdert werden sollen. Da-
bei ist ein offenes Vorgehen zu wahlen, bei welchem alle
Beteiligten Ideen liefern, Prioritaten setzen und am Ent-
scheidungs- und Verwertungsprozess teilhaben kénnen.

Beschreibung des Soll-Zustandes

Das Schema Abbildung 10 soll nicht den Eindruck er-
wecken, dass die Forderungsgesellschaft als zentralisti-
sches Organ zu wirken habe. Sie soll lediglich vermittelnd,
koordinierend und informativ wirken. Es stellt eine Dis-
kussionsgrundlage und keinen fertigen Vorschlag dar.

Um die angestrebte Zusammenarbeit zu charakterisieren,
beschreiben wir die praktischen Auswirkungen der Be-
ziehungen verschiedener Organe untereinander.

Zu diesem Zwecke sind die Organe wie folgt bezeichnet
worden:

A—G: Firmen, Organisationen, Staat, Schulen etc.
FGT: Forderungsgesellschaft Textil

PR: Presse Publikationsorgan Redaktion

ID: Informations- und Dokumentationsstelle

Ein eingehenderes Studium der Tatigkeit verschiedener be-
reits vorhandener Organe ware noétig, wenn man die be-
reits spielenden = Kommunikationswege untersuchen
moéchte. Wichtig ist vor allem, dass bereits bestehende,
wertvolle, meist personliche Beziehungen nicht gestort
oder gar aufgehoben werden, sondern in der neuen Struk-
tur konstruktiv eingebaut werden.

In der Folge untersuchen wir daher nur einige der vie-
len moglichen Wege, speziell solche, die uber die FGT
fahren.

1. A—FGT—PR — Der Staat, der Uber den zu schaffen-
den Nationalfonds fiir angewandte Forschung orientie-
ren mochte, lasst dies die Forderungsgesellschaft in
ihrem Presseorgan tun.

2. A—FGT—PR — Die schweizerische Zentrale fir Han-
delsforderung mochte ilber Exportmoglichkeiten orien-
tieren. Sie tut dies lber das Presseorgan der FGT.

3. A—FGT—7 — Der Staat mdchte einen neuen Anstoss
fur den Beitritt der Schweiz zu einer internationalen
Norm geben (z. B. weil er durch die OECD dazu auf-
gefordert wird).

Er erreicht den Normenausschuss 71 dieses Spezial-
gebiets und hat bei Weiterleitung Gewéahr, dass die In-
dustrie hinter der Sache steht, weil sie in der FGT

1—7: Tatigkeiten, Unterausschusse. vertreten ist.
Staat Schulen Fachschulen Verbande, Staatliche Private Privat-
(staatl.) Vereine Priifanstalt Auftrags- industrie
Dept. des Innern ETH (EPUL) Wattwil z.B. VSM EMPA-C forschung diverse
Kantone T™W Zirich VST etc.
Zentrale fir BWI St. Gallen z. B. Battelle
Handelsford. A B D

Redaktion X XX

Informationsorgan

Forderungsgeselischaft

FGT

Dokumentation

|
|I

s s s Tl o i 22N e
Fam™ =1 = i I promeuiani I o = s
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4. G—FGT—6 — Die Industrie mochte ein Nachwuchs-
forderungs-Programm auf einem bestimmten Sektor auf-
ziehen. Die Férderungsgesellschaft kann einen Koordi-
natenausschuss bestimmen sowie evitl, fir die (inte-
grierte) Durchfihrung besorgt sein.

5. A—FGT—B — Die ETH will Post-graduate-Studien ein-
fuhren, die FGT kann Fachleute mit praktischem Wissen
vermitteln, soweit dies nicht durch die Direktbeziehung
B—G moglich ist.

6. D—FGT—4 — Die Textilverbande mochten ein Pro-
blem erforscht haben; die FGT kann als Koordinator
(evtl. Auftragsgeber) eingesetzt werden. Die Bearbeitung
des Problems wird z.B. einer privaten Auftragsfor-
schungsgesellschaft Ubergeben (E).

Schlussbemerkung

Der Ausbau und die Verteidigung einer guten Export-
position erfordern eine intensive Forschungs- und Ent-
wicklungstatigkeit. Die Innovationszeiten fiir neue Produkte
der Textilmaschinenindustrie sind lang. Vermehrte An-
strengungen sind durch eine koordinierte Ausbildung und
durch Forschungszusammenarbeit auf Grundthemen der
Textilmaschinenindustrie zu erreichen. Zur Férderung die-
ser Ziele sollte eine unblrokratische Vereinigung aller
Interessierten gegriindet werden.

P. Dubach, dipl. Ing. ETH/SIA
8623 Wetzikon
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Neues und Altes aus der Textiltechnologie

Dieser Aufsatz enthalt im Wesentlichen die Aussagen der
«Mather Lecture» von Prof. Krause, gehalten an der Over-
seas Conference des «Textile Institute», September 1972,
mit dem Titel «<How new are new ways?». (Uebersetzung
in die deutsche Sprache durch das freundliche Entgegen-
kommen des «Textile Institutes».)

«Jahr um Jahr verringert sich die Anzahl der Textilfirmen,
wahrend die Grosse der einzelnen Unternehmungen stén-
dig anwachst. Gleichzeitig beobachten wir eine standige
Zunahme der Produktion bei riicklaufigem Personalbe-
stand. Die menschliche Arbeit wird durch automatische
Prozesse ersetzt; an Stelle des Menschen tritt die Kapital-
investition.»

Der oben zitierte Absatz kénnte durchaus in einer Tages-
zeitung von heute zu lesen sein. Tatsachlich aber stammt
er aus einem im Jahre 1892 von Schulze-Gavernitz ver-
fassten Aufsatz mit dem Titel «Der Grossbetrieb, ein wirt-
schaftlicher und sozialer Fortschritt».

Wie oft Ubersehen wir die Tatsache, dass auch friihere
Generationen sich mit Problemen zu befassen hatten, die
auch heute noch als aktuell gelten. Seit Anfang des In-
dustriezeitalters hatten verantwortliche Manner weitrei-
chende Entscheidungen zu féllen; sie hatten die Risiken
abzuwégen, wenn es darum ging, neue Techniken anzu-
wenden und neue Wege zu gehen. Wohl war die Zuwachs-
rate an wissenschaftlichen Erkenntnissen noch nie so
gross wie heute und sind auch technologische Errungen-
schaften in immer kirzeren Zeitabstanden tberholt — die
Aufgaben und Sorgen der Fabrikanten und Betriebsleiter
vor 100 oder 200 Jahren waren deswegen wohl kaum we-
niger gross im Vergleich zu heute. Verfolgt man die tech-
nische Entwicklung aus den Anfangen der Mechanisierung
des Textilgewerbes bis in die Gegenwart, so erkennt man
auch auf maschinellem Gebiet, dass gar manche Erkennt-
nisse nicht so neu sind, wie sie uns heute erscheinen
mogen. Dieser Aufsatz soll etwas aufzeigen, wie eine
ganze Anzahl textiler Verfahrenstechniken, die wir als neu
erachten, bereits vor mehreren Generationen ausgedacht
worden sind; die ihrer Zeit aber weit vorauseilten und
deshalb wieder in Vergessenheit gerieten.

Der Startpunkt der ereignisvollen Entwicklungszeit textiler
Prozesse liegt gut 200 Jahre zurlick. Die Geburtszeit der
Mechanisierung textiler Fertigung ist gleichzeitig Anfang
der industriellen Revolution. Wir wissen, dass diese «Ge-
burt» zum Teil recht dramatisch und keineswegs «natiir-
lich» war. Zahlreiche Berichte lUber soziale Krisen, mensch-
liche Tragodien infolge Arbeitslosigkeit — weil die Ma-
schine Handarbeit ersetzte — sind aus der Ueberlieferung
sehr wohl bekannt. Die Umstellungen, welche die Mecha-
nisierungstendenz der zweiten Halfte des 18. Jahrhunderts
mit sich brachten, hatten gewiss tiefgreifendere und
schwerwiegendere Konsequenzen in bezug auf die so-
zialen und wirtschaftlichen Verhéltnisse als die phantasti-
schen technologischen Errungenschaften der vergangenen
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funfzig Jahre. Damals, nach Jahrhunderten praktisch
gleichbleibender textiler Fertigungsmethoden, folgten sich
plotzlich bedeutende Erfindungen in kilrzesten zeitlichen
Abstanden, wie beispielsweise 1733 der fliegende Schitze
von John Kay, 1740 das kontinuierliche Band-Verstrecken
von Wyatt und Lewis Paul, 1764 die Spinning Jenny von
Hargreaves, 1768 Arkwright’s Wasserspinnmaschine, 1778
der Selfactor von Crompton, 1784 der mechanische Web-
stuhl von Cartwright und um 1800 bereits die lochkarten-
gesteuerte Webmaschine von Vaucanson und Jacquard.

Die Grundideen der mechanisch betriebenen Textilma-
schine wurden in den ersten 75 Jahren des Industriezeit-
alters entwickelt. Den folgenden Generationen oblag es
nun, diese Techniken auszubauen, zu verfeinern bis zu
jenem Punkt, da wieder mit neuen Ideen die Grenzen be-
stehender Verfahrensprozesse lbersprungen werden muss-
ten. Immer wieder stellen wir fest, dass nichts neu bleibt
Uber langere Zeit, da dem menschlichen Schépfergeist,
seiner Phantasie und seinem Willen zur Verwirklichung
keine Grenzen gesetzt sind. Nur in der Wahl der Weg-
richtung sind wir nicht frei. Und diese Tatsache wird uns
heute mit aller Deutlichkeit bewusst, wissen wir doch, dass
die absoluten Gebote der 6kologischen Forderungen uns
kaum mehr grossen Spielraum lassen.

Die Entwicklungen der Spinnereitechnik

Hier stehen wir an der Schwelle eines technologischen
Wandels, vergleichbar mit der Zeit, als die Ringspinn-
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Abbildung 1 Selfaktor-Spinner um 1830

Abbildung 2 Ringspinnmaschine, 1877

Abbildung 4 Offen-End Spinnmaschine, 1972

maschine begann, den Selfactor zu verdrangen (Abbil-
dung 1 und 2). Von der Pariser Ausstellung des Jahres
1878 wird uns gemeldet, wie die englischen Spinnerei-
fachleute sich der schwerwiegenden Folgen, die sich aus
der erfolgreichen Einfuhrung des Ringlauferprinzips erga-
ben, sehr wohl bewusst waren. Wir lesen in Berichterstat-
tungen: «Die Amerikaner haben uns uberholt — die Ring-
spinnmaschine ist nicht nur besser als die Fligelspindel,
sie ist auch dem Selfactor tberlegen.»

Heute sehen wir ein, dass die Ringspinnmaschine den
Hoéhepunkt erreicht hat und Offen-End-Spinnverfahren fir
grobe Garnnummern und flr die Verarbeitung von Kurz-
stapel wirtschaftlich und deshalb industriell attraktiv ge-
worden ist (Abbildung 3 und 4). Ferner bietet das Self-
twist-Verfahren Vorteile auf dem Langfasersektor, und die
Applikation von Farbstoff und Klebstoff wird zurzeit ein-
gehenden Evaluationen unterworfen.

Der moderne Fabrikationsraum ist ein Arbeitsplatz von er-
staunlicher Sauberkeit, er ist praktisch staubfrei, gut ven-
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tiliert und mit ausgezeichneten Beleuchtungsverhaltnissen
ausgestattet. Sind diese Verhaltnisse neu? Wohl sind dies
auffallende Verbesserungen der letzten zehn Jahre, den-
noch aber lesen wir in einer Bauvorschrift aus dem Jahre
1900, «staubfreie und gesunde Arbeitsrdume entsprechen
den modernen Anforderungen der Hygiene . .. Die gut ven-
tilierten Arbeitsraume sichern eine arbeitsfreudige Arbei-
terschaft.»

Bereits um die Jahrhundertwende wurden einige Patente
fur Ventilation und Staubenfernung im Kardensaal erteilt.
Sie wurden aber so lange industriell nicht verwirklicht,
als noch gentigend niedrig bezahlte Arbeitskrafte fir Putz-
und Reinigungsarbeiten zur Verfliigung standen.

Die Automation von der Ballendéffnung bis zur ersten
Strecke gehort heute bereits zur Standardeinrichtung
einer modernen Spinnerei. Eine Arbeitskraft ist in der Lage,
diese ganze Automatiklinie zu lberwachen, wobei sich
eine Fernsehmonitoranlage als nutzliche Einrichtung er-
weisen kann. Ein frihes Konzept automatischer Ballen-
6ffnung schlagt Tice bereits im Jahre 1924 vor (Abbil-
dung 5 und 6). Die Ballen werden in feuerfeste Behalter
geladen und die Flocken von unten abgearbeitet. Die
Zeit war noch nicht reif fur eine solche Erfindung, sie
schien zu aufwendig und zu umstéandlich. Vierzig weitere
Jahre waren notwendig, bis es wirtschaftlich vertretbar
wurde, investitionsintensive Maschinen in Form auto-
matischer Ballenabtragungseinrichtungen industriell ein-
zusetzen.

Trotz der betrachtiichen Einsparungen an menschlicher
Arbeit, welche mit direkter Kardenspeisung unter Verzicht
auf die Wickelherstellung zu erzielen ist, konnten sich
derartige Anlagen erst durchsetzen, nachdem die Hoch-
leistungskarde entwickelt und von der Industrie akzeptiert
worden war. Bei den ersten aus Patentschriften bekannten
Vorschlagen wie beispielsweise von Penny, 1920, erfolgt
die Flockenverteilung auf rein mechanische Art durch ein
Rechensystem, welches den Vertikalschacht vor jeder
Karde mit Flocken beschickt (Abbildung 7 und 8). Der
Speiseliberschuss gelangt in einer Ringleitung wieder
zum Speisekasten. Man erhoffte hieraus eine ausreichende
Gleichmassigkeit der Kardenspeisung zu erreichen. Erst
in den sechziger Jahren wurde die Idee direkt gespiesener
Karden wieder aufgegriffen. Bei den modernen bestens ein-
gefiihrten Methoden werden die Faserflocken pneumatisch
transportiert und automatische Kontrolleinrichtungen re-
ge!n die gleichmassige und gleichbleibende Leistung jeder
Karde. Im Hinblick auf den heute ausserordentlich abge-
kiirzten Spinnprozess kommt der Kardenregulierung eine
Schiusselstellung zu, sofern nicht im sogenannten Rail-
head-Verfahren eine Regulierstrecke nachgeschaltet wird.
Die direkte Verkoppelung vom Ballendffner tiber Reiniger
und Mischautomaten zu den Karden und schliesslich bis
und mit Regulierstrecke steilt heute die praktisch probiem-
lose und wirtschaftlich glinstige Lésung der Spinnerei fur
kardierte Garne dar.

Das wahre Hindernis auf dem Wege zur Vollautomation
— wenn man vom nicht unbedingt notwendigen Flyer ab-
sieht — ist der eigentliche Spinnvorgang. Solange als 3000
bis 5000 Spindeln erforderlich sind, um den Ausstoss einer

1924 TICE

Abbildung 5 Patent fir automatische Ballen6ffnung, 1924

Abbildung 6 Verwirklichte automatische Ballendfinung Rieter «Carou-
sel», 1970

einzigen Strecke zu «verdauen», erscheint die direkte Ver-
knupfung dieser beiden Prozesse unrealistisch. Die bereits
1873 anlésslich einer Ausstellung in Wien gezeigte Mog-
lichkeit einer Kombination von Karde mit Fliigelspinn-
maschine dirfte wohl kaum je in dieser Form verwirklicht
werden (Abbildung 9). Anderseits wére jedoch die sinn-
geméasse Anwendung auf das OE-Spinnen denkbar, wenn
es einst gelingt, das Kardenvlies auf ca. fiinfzig bis hun-
dert gleiche Bandchen aufzuteilen und pneumatisch den
einzelnen Spinnpositionen zuzufiihren. Es besteht berech-
tigte Annahme, dass diese Technik eines Tages Realitat
wird. Allerdings gilt es hiefir den gesamten Kardierpro-
zess — die Funktionen und Aufgaben dieser vielleicht
wichtigsten Maschine im Spinnprozess — neu zu uber-
denken. Die Frage ist immerhin berechtigt, ob der Karden-
tambour mit 50 Zoll Durchmesser und der Abnehmer mit
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Abbildung 7 Vorschlag von Penny und Child fir eine auto-
matische Kardenspeisung, 1924

26 Zoll Durchmesser — also Grossen, wie sie seit 1870
bestehen — sakrosankte Dimensionen darstellen und fir
weitere hundert Jahre bestehen sollen.

Argumente, die fiir und gegen die OE-Spinntechnik spre-
chen, Diskussionen Uber den wirtschaftlichen Einsatz-
bereich, vergleichende Kritik der Endprodukte werden
noch wéhrend einiger Jahre mit uns sein. In diesem Zu-
sammenhang ist es recht aufschlussreich zu vernehmen,
was Fachleute um die Jahrhundertwende vergleichend
Uber die Ringspinnmaschine und den Selfactor aussagten:
«Das Ringspinnen ist zugegebenermassen einfacher und
kann von ungelerntem Personal bedient werden; die Pro-
duktion ist 30 bis 40°% hoher, aber die ,neue’ Technik
ist flir kurze Stapel ungeeignet und es konnen damit we-

Abbildung 8 Rieter «Aerofeed» Kardenspeisesystem mit
Regulierstrecke, 1970

der sehr weich gedrehte noch sehr feine Garne gespon-
nen werden.» Dieses Urteil war ohne Zweifel richtig — fur
die damalige Zeit. Ingenieure und Techniker verstanden

1873

Abbildung 9 Version eines Direktspinnverfahrens, 1873
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es aber in der Folge, das Verzugssystem, die Spindeln,
Ring und Laufer derart zu verbessern, dass schliesslich
der Selfactor (mit vereinzelten Ausnahmen) ausgedient
hatte. Die Situation heute ist zwar nicht in jeder Beziehung
vergleichbar mit der damaligen. Immerhin vollziehen sich
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BD-200, tschechische Offen-End-Maschine, 1970
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Abbildung 12 und 13 Schemas neuer Garnherstellungstechnologien

Wandlungen von einer Technik zur andern meist schritt-
weise, wobei die konventionellen Methoden in die Ecke
der Spezialanwendungen abgedréngt werden.

Die OE-Spinntechnik entwickelte sich nicht einfach Uber
Nacht. Manche Ideen, die wir als Vorlaufer bezeichnen
kénnen, tauchten schon vor und um die Jahrhundertwende
auf (British Patent von Metcalf 1901). Der danische Erfin-
der Berthelsen hatte bereits eine recht klare Vorstellung
von der neuen Spinnmaschine, wie wir sie heute kennen.
Seine Patente tragen das Datum 1937 (Abbildung 10 und
11). Alle wesentlichen Elemente eines OE-Rotorspinners
sind enthalten: Speiseeinrichtung mit Kardierwalze, um
die einzelnen Fasern freizulegen, Faserabsaugung und
Transport an die Innenwand des Rotors, achsialer Garn-
abzug und Wicklung auf grosse zylindrische Spule. Es
bedurfte beinahe dreissig weiterer Jahre, bis die ersten
industriellen OE-Maschinen in Form der tschechischen
BD-200 in Betrieb kamen. Warum diese Verzégerung, was
mochten die Griinde sein? Wie die Erfahrung so oft lehrt,
waren es eine ganze Reihe scheinbar unwesentlicher De-
tailprobleme, die es sorgfaltig zu priifen und zu lésen galt,
wie beispielsweise der Schmutzgehalt im Vorlageband und
dessen Gleichmassigkeit, die Ausbildung der Garnitur der
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Abbildung 15
Kabel, 1971

Direktverfahren vom Polymer Uber Film zur Faser und

Kardierwalze, die optimale Gestaltung des Rotors und
dessen zweckmassige Lagerung. Man kann mit Sicherheit
annehmen, das die ersten Versuche nicht sehr ermutigend
waren, denn die Garne wiesen ursprunglich eine Menge
grosser Nachteile auf. Viel Ausdauer und Ueberzeugung
von der Richtigkeit der neuen Technologie waren notwen-
dig, um schliesslich zum Erfolg zu kommen.

In den neuesten Modellen der OE-Spinnmaschine werden
Rotordrehzahlen bis zu 45000 U./min verwirklicht, und die
Méglichkeit der Schmutzausscheidung dirfte dazu angetan
sein, die Spinnkontinuitat weiter zu verbessern. Obwohl
mit einer wesentlichen Erhohung der Rotordrehzahl in
nachster Zukunft nicht zu rechnen ist, missen wir doch
annehmen, dass die Entwicklung zur zweiten Generation

von OE-Maschinen mit nochmaliger Produktionssteigerung
mit Sicherheit kommen wird.

Ausser der OE-Technik kénnen wir einige weitere wirk-
lich neue Techniken fiir unkonventionelle Garnherstellung
nennen, die relativ kurze Entwicklungszeiten von zehn Jah-
ren und weniger aufweisen:

— Das Repco-Spinnverfahren, entwickelt durch die CSIRO
in Austraiien fiir lange Fasern.

— Die Rotofil-Technik von Du Pont fir die Herstellung
von sogenannten «fasciated yarns».

— Die Pavena-Technik von Rieter, eine Kombination von
Bandstrecken mit Verkleben und Farben (Abbildung
12 und 13).

— Das Twistless-Spinning von TNO, Delft, heute ange-
wandt flr die Flachsspinnerei.

— Der Bobtex-Prozess von Bobkowicz, Kanada, bei dem
geschmolzenes Polymer mit Stapelfasern kombiniert
wird.

in das Kapitel Spinnerei gehért schliesslich noch das
«Folie-zu-Garn»-Verfahren als Direktprozess, ausgehend
von den Polymerschnitzeln Uber den monoaxial gestreck-
ten Film mit anschliessender Fibrillation und Verdrehung
der Faserblndel zu einem Endlosgarn. Erst die moderne
Plastik- und Chemiefaserindustrie lieferte den noétigen
know-how, um derartige Verfahren zu entwickeln. Immer-
hin ist es interessant, auf ein aus dem Jahre 1892 von
Kellner stammendes Pendant hinzuweisen, bei dem im
Direktverfahren aus einem Faserbrei Kerzendochte er-
zeugt wurden, durch Rollen der faserigen Masse zwischen
zwei bewegten Siebbandern (Abbildung 14 und 15). — Die
Direktmethode vom Film zum Garn ist vorlaufig auf Po-
lyolefine beschrankt mit Anwendung fiir Schnire, Kabel
und Taue, also relativ dicke Faserverbande. Ob es der-
einst gelingen wird, auch feinere Titer nach dieser Me-
thode wirtschaftlich und in akzeptabler Qualitdt herzu-
stellen, erscheint mindestens aus heutiger Sicht eher
fraglich. (Fortsetzung folgt)

Prof. Dipl.-Ing. H. W. Krause
Eidgendssische Technische Hochschule, Zirich

Die Schweizerische Textilkammer

Die Textilindustrie ist die alteste der grossen schweize-
rischen Industrien. Sie ist — entsprechend der Vielfalt der
Herstellungstechniken und der verwendeten Rohstoffe —
in verschiedene Verbande gegliedert, die seit dem Dezem-
ber 1972 in eine umfassende Dachorganisation zusammen-
gefasst sind.

Die Schweizerische Textilkammer reprasentiert uber die
ihr angeschlossenen Mitgliedverbande gegen 500 Firmen
mit insgesamt rund 50 000 Mitarbeitern. Der Produktions-
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wert der durch diese Firmen hergestellten Waren drfte
gegen 4 Milliarden Franken betragen. Etwas mehr als die
Halfte der Produktion wird exportiert, zum gréssten Teil
nach den westeuropdischen Landern. Die schweizerische
Textilindustrie ist weltoffen und auf den Aussenhandel
angewiesen. Sie ist eine kapitalintensive Industrie, die
entsprechende Arbeitsbedingungen bieten kann. Ihr Pro-
duktivitaitswachstum liegt Uber dem schweizerischen
Durchschnitt, was ihr auch in Zukunft eine angemessene
Stellung im Rahmen der schweizerischen Volkswirtschaft
sichern wird. Die Schweizerische Textilkammer ist sich
als Sprachrohr eines so bedeutenden Wirtschaftszweiges
ihrer Verantwortung fir die schweizerische Gesamtwirt-
schaft bewusst.

Die Schweizerische Textilkammer, die neben der Wahrung
und Forderung der gemeinsamen Interessen auf wirt-
schafts-, handels- und arbeitgeberpolitischem Gebiet
koordinierende Aufgaben zwischen den Mitgliedverbanden
in der Oeffentlichkeitsarbeit und auf anderem Gebiet er-
fullt, setzt sich im wesentlichen folgende Ziele:

1. Weitestgehende Berilicksichtigung ihrer Anliegen durch
Behorden und Spitzenverbande der Wirtschaft auf-
grund fundierter Stellungnahmen zu allen wichtigen
Problemen.

2. Schaffung einer Dokumentation Uber Daten der Textil-
industrie, die der Textilkammer in ihrer Interessen-
wahrung und Oeffentlichkeitsarbeit von Nutzen sein
kénnen.

3. Standige Verbesserung des Bildes und Forderung des
Ansehens der Textilindustrie in der offentlichen Mei-
nung durch entsprechende Informationen seitens der
Textilkammer, ihrer Mitgliedverbande und seitens von
Textilunternehmen.

4. Ausbau der Zusammenarbeit und Vertiefung der Kon-
takte innerhalb der Textilkammer in samtlichen in Be-
tracht fallenden Sektoren zur Erzielung einer moglichst
einheitlichen Willensbildung.

5. Intensivierung der Kooperation mit anderen Verbands-
organisationen.

6. Forderung des Nachwuchses in Zusammenarbeit mit
den Textilfachschulen und dem Gesamtverband der
Schweizerischen Bekleidungsindustrie.

7. Forderung der Forschung und Entwicklung, insbeson-
dere in Zusammenarbeit mit der Forschungskommission
der Textil- und Bekleidungsindustrie.

Sie ersehen daraus, dass sich die Textilkammer zur Auf-
gabe gestellt hat, sich mit der Gesamtheit der Belange
der Textilindustrie zu befassen. Spezifische Probleme ein-
zelner Gruppen oder Sparten verbleiben Aufgabe der ihr
angeschlossenen Mitgliedverbénde. Die Textilkammer stellt
somit eine Einheit in der Vielfalt dar.

Die Arbeit der Schweizerischen Textilkammer wird im
Vorstand und in den Geschéftsfiihrerkonferenzen geleistet.
Die taglichen Aufgaben erledigt die Geschaftsstelle in
Zusammenarbeit mit den Sekretariaten anderer Verbande.
Die Geschaéftsfihrerkonferenzen sind in einen wirtschafts-
politischen Kreis und einen Arbeitgeberkreis gegliedert.
Stehen Fragen zur Diskussion, die beide Kreise beriihren,
was insbesondere fiir alle Oeffentlichkeitsarbeiten gilt, so

finden vereinigte Geschaftsfiihrerkonferenzen statt. An den
Geschaftsfuhrerkonferenzen werden die Vorstandssitzun-
gen vorbereitet. In ihren Aufgabenkreis gehoért auch die
Durchfuhrung der Beschlusse.

Obwohl die gewahlte Organisationsform die Autonomie der
angeschlossenen Verbande nicht tangiert, wozu auch das
Prinzip der Einstimmigkeit bei der Beschlussfassung ge-
hort, ist es stets gelungen, in allen Fragen rasch eine
Einigung zu finden und diese Meinung nach aussen zu
vertreten.

Ich kann in der Organisationsform der Textilkammer nur
Vorteile erblicken und sehe nicht, wie es hatte besser
gemacht werden konnen.

Die Schweizerische Textilkammer kann denn auch in den
wenigen Monaten ihres Bestehens auf eine sehr umfang-
reiche Tatigkeit zurlckblicken.

Johann Friedrich Gugelmann

Prasident der Schweizerischen Textilkammer
und Delegierter des Verwaltungsrates

der Gugelmann & Cie. AG, Langenthal

Eigene Leistungsfahigkeit der Textilindustrie
statt Protektionismus

Die schweizerische Textilindustrie, die immer in betracht-
lichem Masse vom Export abhangig war, bildet in unserer
Volkswirtschaft weiterhin einen starken Pfeiler, auch wenn
sie in den letzten Jahrzehnten bedeutungsmassig von jun-
gen, teilweise aus ihr hervorgegangenen Industrien lber-
fligelt worden ist. Der Anteil der Textilien inklusive Be-
kleidung am schweizerischen Gesamtexport, der zur Jahr-
hundertwende noch 53 % betrug, ist mit dem Aufkommen
der Uhren-, Maschinen- und Chemischen Industrie auf
knapp 10°%o gesunken. Der gute internationale Ruf der
Schweizer Textilien ist jedoch erhalten geblieben, und
nichts deutet darauf hin, dass dem in Zukunft anders sein
sollte.

Die schweizerische Aussenhandelsbilanz 1972 war im
Textilbereich gekennzeichnet durch einen Ausfuhriiber-
schuss im Betrage von 411 Mio Franken bei den Garnen
und 215 Mio Franken bei den Geweben sowie einen Ein-
fuhriberschuss im Werte von 1100 Mio Franken bei Be-
kleidung und Wasche. Die anhaltend umfangreichen Im-
porte von Bekleidungsartikeln zwingen die Spinnereien
und Webereien, den ihnen dadurch entstehenden Ausfall
durch vermehrte Exporte wettzumachen. 1972 betrug die
schweizerische Einfuhr von Textilien (exklusive Rohstoffe)
und Bekleidung insgesamt 3177 Mio Franken, die Ausfuhr
2344 Mio Franken. Bei der Ausfuhr entfielen rund 52 %
auf die EFTA-Staaten, je 24 %o auf die EWG- und die ubri-
gen Léander. Das klassische Textilland Grossbritannien
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rickte 1972 zum besten Kunden der schweizerischen Tex-
tilindustrie auf. Im Warenaustausch mit der EWG war im
Sektor Textilien und Bekleidung ein schweizerischer Ein-
fuhriberschuss in der Hohe von 1261 Mio Franken zu
verzeichnen, dem ein Ausfuhriiberschuss im Werte von
258 Mio Franken im Verkehr mit der EFTA gegentiberstand;
der Zollabbau im Rahmen der Freihandelszone wird zwei-
fellos bald zu einem flir die Schweiz positiveren Verhaltnis
beitragen.

Der Warenaustausch mit den osteuropaischen Staatshan-
delslandern war im Textilbereich aus den bekannten Grin-
den auch 1972 gering. Im Export nach den USA resultierte
ein Ausfuhriberschuss von 115 Mio Franken und nach
Japan ein solcher von 13 Mio Franken, wahrend die Billig-
preislander Hongkong und Taiwan zusammen fir rund
80 Mio Franken mehr Textilien in die Schweiz lieferten
als sie von uns bezogen. Die im Genusse schweizerischer
Zollpraferenzen stehenden Entwicklungslander exportier-
ten letztes Jahr Textilien und Bekleidungsartikel fur den
Betrag von 170 Mio Franken nach der Schweiz und im-
portierten ihrerseits fiir 191 Mio Franken insbesondere
Garne, Gewebe und Textilien fiir technische Zwecke.

Trotz den in andern Landern praktizierten Einfuhrerschwe-
rungen erkléarte sich die schweizerische Textilindustrie
damit einverstanden, dass einer ganzen Reihe von Ent-
wicklungslédndern einseitig bedeutende Zollverglinstigun-
gen bei der Einfuhr ihrer Textilwaren in die Schweiz
gewéahrt werden. Die Textilindustrie wére unter gewissen
Voraussetzungen bereit, vorlaufig sogar einen Zollabbau
von 50 %o zuzugestehen.

Es ist erstaunlich, dass die schweizerische Textilindustrie
trotz der faktischen Aufwertung des Schweizer Frankens
um 30 % und mehr ihre Exportzahlen in den letzten Mo-
naten halten und zum Teil sogar verbessern konnte. Der
Grund liegt wohl darin, dass die Aufwertung mit einem
weltweiten Konjunkturaufschwung zusammenfiel, von dem
auch die Nachfrage nach Schweizer Textilien nicht un-
beriihrt blieb. Bei der Uberall herrschenden Inflationsmen-
talitdt und der damit verbundenen Konsumpsychose konn-
ten die Wechselkursnachteile und die Kostenverteuerungen
durch Lohn-, Farb- und Rohstoffpreissteigerungen usw.
weitgehend auf den ausléandischen Kaufer abgewalzt wer-
den. Die reale Zunahme des Textilexportes bleibt aber in
engen Grenzen und wird sich nicht unbedingt in besseren
Ertragen niederschlagen. Es wird aber auch der Qualitat,
Spezialisierung und Leistungsfahigkeit der schweize-
rischen Textilindustrie zuzuschreiben sein, dass trotz der
Wahrungsschwierigkeiten die Marktpositionen gehalten
werden konnten.

Die Bemiihungen des Gatt flir den Abschluss eines Welt-
textilabkommens anstelle des bisherigen Baumwollabkom-
mens sowie fiir eine Vereinbarung Uber den Abbau nicht-
tarifarischer Handelshemmnisse werden von der schwei-
zerischen Textilindustrie aufmerksam verfolgt. Alle Ver-
besserungen, die im internationalen Warenaustausch er-
reicht werden konnen, sind sehr erwiinscht. Die schwei-
zerische Textilindustrie tut aber gut daran, auch in Zukunft
in erster Linie auf ihre eigene Leistungs- und Konkurrenz-
fahigkeit zu bauen.

Die Struktur der schweizerischen Textilindustrie entspricht
im Durchschnitt jener der Neun der EWG. Auch in der
Schweiz gibt es eine grossere Anzahl hervorragend aus-
gerusteter und geflihrter Textilunternehmen mit hoher
Produktivitat und guter Rentabilitat. Der Maschinenpark
wird laufend dem neuesten Stand der Technik angepasst.
Auch wird einem modernen Marketing alle Aufmerksam-
keit geschenkt. Gesamthaft gesehen, dirften die Chancen
der schweizerischen Textilindustrie im westeuropaischen
Freihandelsraum mindestens so gut sein wie jene anderer
bedeutender Wirtschaftszweige. Die flihrenden schweize-
rischen Textilfirmen werden den internationalen Wett-
bewerb auf allen Markten, wo annahernd gleiche Bedin-
gungen herrschen, gut zu bestehen vermogen.

Dr. Fritz Honegger
Vizeprasident der
Schweizerischen Textilkammer, Zirich

Arbeitgeberpolitik in der Textilindustrie

Innerhalb der schweizerischen Industrie ist die Textil-
industrie mit rund 55 000 Beschaftigten einer der grossten
Arbeitgeber. In den etwa 700 Textilunternehmen setzt sich
die Belegschaft im Durchschnitt zu 51 %0 aus Schweizern
und zu 49 %o aus auslandischen Mitarbeitern zusammen.

Hohe Produktivitdt an kostspieligen Arbeitsplatzen

Mit immer kleineren Belegschaften einen immer grosseren
Ausstoss von standig verbesserten Produkten zu erzielen,
ist eine der Konstanten der Arbeitgeberpolitik in der Tex-
tilindustrie.

Jahrliche Produktivitatssteigerungen pro Beschaftigten von
8—10 %0 in Spinnereien und Webereien, ja von (iber 10 %
in besonderen Féllen, setzt hohe Investitionen voraus. Bei
der Errichtung neuester, modernster Anlagen ergeben sich
Investitionskosten pro Arbeitsplatz in Grdssenordnungen
zwischen 100 000 und 500 000 Franken, in Einzelfallen lber
1 Million Franken. Fir die Wirtschaftlichkeit ist es ent-
scheidend, dass die kostspieligen Arbeitsplatze alle be-
setzt und mindestens in doppelschichtigem Betrieb ein-
gesetzt werden koénnen.

Dynamische Lohnpolitik -

Hilfsarbeiten und Schichtarbeitszeit — worauf die Textil-
industrie angewiesen ist — sind nicht mehr en vogue. Wie
soll es weitergehen? Diese Lagebeurteilung in einer der
letzten BIGA-Umfragen liber den Beschaftigungsgrad kenn-
zeichnet die Problematik in der Lohnpolitik der Textil-
unternehmen. Trotz enormen Lohnerhdéhungen ist es oft,
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besonders in landlichen Gegenden, sehr schwierig, Hilfs-
personal fur Schichtarbeit zu finden. Die Arbeiterldhne
sind in der Textilindustrie in den Jahren 1966—1972 je
nach Kategorie um 60—78 %/ gestiegen bei einem Kon-
sumentenpreisanstieg von rund 30 %. Das Niveau der Ar-
beiterlohne in der Textilindustrie hat damit praktisch das
gesamtschweizerische Niveau erreicht. Bei den Angestell-
tensalaren liegt die Textilindustrie in 5 von 6 Kategorien
Uber dem gesamtschweizerischen Mittel.

Gesamtarbeitsvertrage mit den Gewerkschaften

Die Arbeitsbedingungen sind in zahlreichen Gesamtarbeits-
vertragen geregelt. Wir haben einerseits flir ganze Grup-
pen von Firmen Gesamtarbeitsvertrage abgeschlossen, wie
zum Beispiel in der Baumwoll- und der Leinenindustrie.
Es bestehen aber auch viele Kollektivarbeitsvertrage ein-
zelner Firmen mit den Gewerkschaften unserer Branche.
Unsere Beziehungen zu den Gewerkschaften waren in den
letzten zwei Jahren durch die Einfihrung neuer Formen
der Zusammenarbeit gepragt. In verschiedenen Gesamt-
arbeitsvertragen sind Solidaritatsbeitrage zur Finanzie-
rung von Vertragsabschlusskosten und zur Bildung von
Partnerschaftsfonds eingefiihrt worden. Dadurch hat sich
auch eine gewisse Bereinigung ergeben, indem in Firmen
mit sehr niedrigem Organisationsgrad zum Teil keine GAV
mehr abgeschlossen worden sind.

t

Sozialpolitik

Bezliglich Sozialversicherung begriissen wir den Ausbau
der AHV sowie das System der Zweiten Saule. Vom Ar-
beitgeberverband aus halten wir dafiir, dass es besser ist,
wenn die berufliche Vorsorge ausgebaut wird, als wenn
die gesamte Altersvorsorge vom Staat aus getroffen
wiirde. Von der Kostenseite aus beurteilt, wird man aller-
dings in der Zukunft die Sozialversicherungen (AHV, 1V,
EO, Suva, Krankenversicherung usw.) nicht mehr mit der
gleichen Unbedenklichkeit wie bisher ausbauen diirfen.

Postulate fiir die Fremdarbeiterpolitik

Der Leistungsgedanke spielt auch in unserer Haltung ge-
genliber der behdérdlichen Fremdarbeiterpolitik eine aus-
schlaggebende Rolle. Wir haben das Postulat aufgestellt,
man sollte leistungsschwache Gastarbeiter innerhalb einer
angemessenen Frist zur Ausreise veranlassen und durch
besser qualifizierte Neueinreisende ersetzen kénnen. Wenn
einerseits die Zahl der Gastarbeiter drastisch beschrankt
wird, sollte man andererseits deren Qualitat moglichst he-
ben kénnen.

Ausbildung als Schliisselfaktor
Aus allen Veranderungen der letzten Jahre — es ereig-

neten sich eine Reihe ‘von: Konzentrationen, ' Fusionen,
Stillegungen, aber auch Neuerdffnungen — hat sich klar

herauskristallisiert, dass Erfolg oder Misserfolg eines Tex-
tilbetriebes weitgehend von Qualitat und Ausbildungsstand
der Leitung und des Personals, vor allem des Kaders
abhangen. Ausbildungspolitik ist fir uns deshalb ein &us-
serst wichtiges Element der Arbeitgeberpolitik. Es ist der
Textilindustrie im letzten und in diesem Jahr gelungen,
die gesamte Fachschulausbildung an der Schweizerischen
Textilfachschule, Wattwil, zu konzentrieren bei gleichzei-
tigem grossziligigen Ausbau der Schule.

Ruf und Wirklichkeit

Arbeitgeberpolitisch ist ein gutes Image von grosser Be-
deutung. Eine von uns durchgefiihrte Meinungsforschung
bei der meinungsbildenden Elite stiess auf ein starkes
personliches, zum Teil sogar emotionelles Interesse der
befragten Persénlichkeiten. Ueberraschend und positiv
zeigte sich, dass man an der Entwicklung der Textil-
industrie Anteil nimmt und sie als schweizerische Industrie
erhalten haben mdchte, dass aber gleichzeitig an ein-
zelnen Aspekten Kritik gelibt wird. Die Giberwiegende Mehr-
zahl von Firmen befindet sich auf einem technisch und
organisatorisch hohen und sozial guten Niveau. Anderer-
seits ist die offentliche Meinung noch von negativen histo-
rischen Schulbuchvorstellungen beeinflusst, gibt es doch
in vielen kantonalen Schullehrmitteln heimatkundliche Auf-
satze Uber die Frihzeit der Industrialisierung, die mit dem
Aufkommen der Textilindustrie identisch war.

«Es gibt nichts Gutes, ausser man tut es!» Diese Einsicht
legen auch wir der gesamten Arbeitgeberpolitik zugrunde;
es sind dies hohe Produktivitat, gute Arbeitsbedingungen,
zeitgemasse Sozialversicherung, qualifizierte Ausbildung
und effiziente Flihrung als Zielsetzungen nach innen, in
den Betrieben, und die Erhaltung der freien Marktwirt-
schaft, Wahrung des Arbeitsfriedens, gute Beziehungen zu
den Arbeitnehmerorganisationen und der Oeffentlichkeit
nach aussen.

Gabriel Spalty

Vizeprasident der Schweizerischen Textilkammer
und Prasident des Verbandes

der Arbeitgeber der Textilindustrie, Ziirich
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Tierische Rohmaterialien

Die Bestimmung der Feinheit von Mohair

Ergebnis eines Rundtestes an einem Mohair-Kammzug

Einleitung

Die Feinheit der Wolle in einem Kammzug wird in zu-
nehmendem Masse gemessen und in u (= 0,001 mm
Durchmesser) angegeben. Dies geschieht vorzugsweise
auf dem Airflow-Gerat (= Mithilfe von strémender Luft
zur Bestimmung der mittleren Wollfeinheit einer Flocke)
oder unter dem Mikroskop (= lanametrisch, an der Einzel-
faser). Die mikroskopische Feinheitsbestimmung wird aber
im allgemeinen nur dann ausgefiihrt, wenn man neben
der mittleren Feinheit auch die Dickenstreuung der Woll-
fasern innerhalb einer Probe bzw. eines Kammzuges
kenenlernen will.

Bei beiden Verfahren gibt es heute keine grossen Pro-
bleme: Internationale Richtlinien zur einheitlichen Durch-
fuhrung der Wollfeinheitsmessung liegen vor (1), die Ge-
nauigkeit der Messwerte ist in etwa bekannt (2) und
«technische» Toleranzen, d. h. die bei einem Nachtest zu-
lassigen Abweichungen von der in einem Kaufvertrag
niedergelegten mittleren Wollfeinheit, sind weltweit ein-
heitlich festgelegt (3). Dabei wurde die Tatsache beriick-
sichtigt, dass beide Verfahren zwar gut ibereinstimmende
Werte ergeben, dass aber die mit dem Airflow-Gerat ge-
messene mittlere Feinheit von Labor zu Labor weniger
streut und damit genauer ist, als die bei demselben
Kammzug mikroskopisch gemessene mittlere Wollfein-
heit.

Anders liegen die Verhaltnisse bei Mohair: Obwohl man
Mohair von Wolle weder chemisch noch mikroskopisch
eindeutig unterscheiden kann — bei einigen Fasern nur
an der unterschiedlichen Struktur der Schuppen — treten
hier zwischen den in einem Labor an derselben Probe
nach beiden Verfahren gemessenen Feinheiten oftmals
unerklarlich grosse Unterschiede auf, wobei man nicht
weiss, welcher der beiden Werte der richtige oder der
korrektere ist.

Vergleichsmessungen an einem Mohair-Kammzug
(= Rundtest)

In dem Bestreben, bei der Klarung der Fragen im Zu-
sammenhang mit der Feinheitsmessung von Mohair mit-
zuhelfen, hat Interwoollabs (4) bei einem von ihr im
April 1972 durchgefiihrten Rundtest (= IH-Rundtest) (5)
neben der Feinheitsbestimmung von Wolle an 5 Kamm-
zligen, an einem Kammzug auch die Feinheitsbestimmung
von Mohair nach beiden Verfahren aufgenommen.

Ziel dieses Rundversuches war vor allem:

— Die Anwendbarkeit des Airflow-Verfahrens und des
mikroskopischen Verfahrens zur Bestimmung der mitt-
leren Feinheit von Mohair zu prifen,

— die Uebereinstimmung der nach beiden Verfahren
gemessenen mittleren Feinheiten zu erkunden und
schliesslich

— die Streuung der Mohair-Feinheiten von Labor zu
Labor und damit die Genauigkeit der Messwerte bei
beiden Verfahren kennenzulernen.

Durchfiihrung der Messungen

Fir die Messungen stand eine 5 kg-Kammzugspule aus
reinem Kid-Mohair zur Verfligung, die zunachst in 3 gleich
grosse Abschnitte unterteilt wurde. Jedes an diesem Rund-
test beteiligte Labor erhielt von jedem Abschnitt eine
Probe von rund 5—8 g, insgesamt also 3 Proben.

Fir die Airflow-Messung war von jeder Probe eine Mess-
probe zu entnehmen und diese dreimal zu messen. Jedes
Labor hatte also mit dem Airflow-Gerat 9 Messungen vor-
zunehmen und daraus den Mittelwert (= Labormittel) zu
berechnen. Fiir den Lanameter-Test sollte jedes Labo-
ratorium von jeder Prbe ebenfallso eine Messprobe ent-
nehmen und bei dieser Messprobe den Durchmesser von
600 Mohair-Fasern mikroskopisch bestimmen. Von den je-
weils 600 Einzelwerten war neben der durchschnittlichen
Feinheit auch die Streuung, ausgedriickt als Standard-
abweichung (s) in « und als Variationskoeffizient (CV)
in %o, sowie die Vertrauensgrenzen (q) in * u zu be-
rechnen und anzugeben.

Jedes Laboratorium hatte also den Durchmesser von ins-
gesamt 1800 Mohair-Fasern mikroskopisch zu messen und
daraus den Gesamtmittelwert (= Labormittel) anzugeben.

Bei beiden Verfahren waren Probenahme und Messungen
nach den entsprechenden internationalen IWTO-Richtlinien
fur Wolle vorzunehmen (entsprechende Richtlinien fiir die
Feinheitsmessung von Mohair gibt es nicht und wurden
bisher auch nicht fiir notwendig erachtet).

An dem IH-Rundtest haben sich zahlreiche Laboratorien
aus Uber 20 Landern aller 5 Erdteile — alles Mitglied-
labors von Interwoollabs — beteiligt, und zwar:

— 82 Laboratorien nur Airflow
— 46 Laboratorien Airflow und Mikroskop
— 1 Laboratorium nur Mikroskop.

In diesem Bericht sollen nur die Ergebnisse derjenigen
46 Laboratorien beachtet und ausgewertet werden, die
Feinheitsmessungen nach beiden Verfahren, also mit dem
Airflow-Gerat und lanametrisch vorgenommen haben. Sie
sollen zum Vergleich denjenigen gegentlibergestellt werden,
die bei anderen IH-Rundtests von denselben Laboratorien
bei vergleichbaren Woll-Kammzigen gefunden wurden.

Ergebnis des Rundtests

Zunachst einmal wurden die nach beiden Verfahren ge-
messenen Feinheiten verglichen:

Gegenlberstellung der Gesamtmittel

Im Durchschnitt aller 46 Laboratorien (= Gesamtmittel)
wurden gefunden:
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— Airflow 30,2 u
— Mikroskop 28,5 u.

Der Unterschied betrug demnach 1,7 u, d. s. rund 5,5 %o.

Bei der Feinheitsmessung von Wolle etwa derselben Fein-
heit ist bisher bei keinem Rundtest ein so grosser Unter-
schied aufgeteten. Sowoh! bei den bisher durchgefiihrten
IH-Rundtests als auch bei den Bremer Wolltests (6).

In den meisten Fallen war der Unterschied kleiner als
0,1« (= rund 0,3 %) und niemals grésser als 0,2« (= rund
0,6 %o).

Gegeniberstellung der Feinheiten in einem Labor

Auch innerhalb eines Labors waren zwischen den nach
beiden Verfahren gemessenen mittleren Mohair-Feinheiten
z. T. sehr grosse Unterschiede vorhanden, die mehrfach
grosser waren als bei vergleichbaren Wollen. Nur in zwei
Laboratorien stimmte die Airflow-Feinheit mit der lana-
metrisch gemessenen mittleren Feinheit liberein, dagegen
war die Abweichung der Airflow-Feinheit von der mikro-
skopischen Mohair-Feinheit:

— in 31 Labors grosser als 0,3 u
— in 26 Labors grosser als 0,5 u
— in 22 Labors grosser als 1,0 u
— in 19 Labors grosser als 2,0 u
— in 10 Labors grosser als 3,0 4
— in 5 Labors grosser als 4,0 u
— in 3 Laboys sogar grdsser als 5,0 u.

Die Abweichungen in den 46 Labors sind nach ihrer Grosse
geordnet (in Abbildung 1 graphisch dargestelit).

+7 -

+5 -

Streuung der Mohair-Feinheiten zwischen den Labors

Aus Abbildung 2, in dem die Labormittel, nach Feinheiten
geordnet, fur die Airflow-Werte und die mikroskopisch
gemessene mittlere Feinheit getrennt angegeben sind, ist
deutlich die wesentlich grossere Streuung der Airflow-
Werte zwischen den Labors zu erkennen (die darin an-
gegebenen Kennzahlen 101 bis 146 fir die einzelnen
Labors sind nicht identisch mit den Kennzahlen des IH-
Rundtests).

Der Streubereich der 46 Labors betrug:

— bei Airflow 79 u (27,4—35,3 u)
— bei Mikroskop 2,8 u (27,0—29,8 u).

Die wesentlich grossere Streuung der Airflow-Werte kommt
auch durch die Standardabweichung (s) und den Varia-
tionskoeffizienten (CV) — ohne Streuungszerlegung be-
rechnet — klar zum Ausdruck:

s CcVv (s) (CV)
Airflow 1,69 u 5,6 %o (0,33) (1,1)
Mikroskop 0,63 u 2,2 % (0,44) (1,4)

Dabei gilt: je grosser CV, desto grdésser die Streuung.
In den Klammern sind s und CV bei vergleichbaren Wollen
angegeben.

Dickenstreuung der einzelnen Mohair-Fasern

Wie bereits oben erwéahnt, hatte jedes Laboratorium aus
dem Mohair-Kammzug drei Messproben zu entnehmen

.y

/l

Abbildung 1
zelnen Laboratorien

Abweichung der mittleren Mohair-Feinheit (Airflow) von der mikroskopisch gemessenen mittleren Mohair-Feinheit in den 46 ein-
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Abbildung 2

127

137

122

121

128
130
113
114

145
118
141

116

123
139

101

11
107
108
131
109
119

110
132
133
106
103
105

102

115

140

135

146

129
143
126
125

142
112

17

120

136

124

138

29,8
29,7
29,6
29,5
29,4
2943
29,2
29,1
29,0
28,9
28,8
28,7
28,6
28,4
28,3
28,2
28,1
28,0
2749
27,8
27,7
27,6
2745
2744
27,3
27,2
27,1
27,0

Mikroskop

131
143
109

104
125

107
17
114
106
103
105
110
113
120

101

108

139

128

127

111

126

118
124
121
112
116
142
122
130

123
141

140

134

129

115
132

144

133

19 135 145
136 137 138 146

Streuung der mittleren Mohair-Feinheiten zwischen den

46 Laboratorien

und an jeder Messprobe die Feinheit (= Faserdurchmes-
ser) von 600 Mohair-Fasern mikroskopisch zu bestimmen.
Anschliessend war die Streuung dieser 600 Messwerte zu
berechnen. Die durchschnittliche Streuung, die in den
46 Laboratorien an insgesamt 138 Messproben und damit
an insgesamt 72 000 Mohair-Fasern gefunden wurde, be-
trug:

—'s 714 u
— CV 251 %
—q * 058 .

Sie entsprach damit in etwa der Streuung von vergleich-
baren Wollen.

Streuungskomponenten und Vertrauensgrenzen

Die Streuungszerlegung der Einzelwerte ergab flir drei
Einflusse folgende Standardabweichungen (s) und Varia-
tionskoeffizienten (CV):

s Airflow Mikroskop CcVv Airflow Mikroskop

Sw 1,045 7,250 CVo 3,46 25,44
SL 1,728 0,605 CVi 5,72 2,12
Sp 0,363 0,204 CV2 1,20 0,72

Darin bedeuten:

— sw Streuung bei der Wiederholung der Messung an der-
selben Messprobe und in demselben Labor (CVo).

— sL. Reine Laborstreuung (= derjenige Anteil der Streu-
ung, der allein auf die Laboratorien, also auf das
Messgerat, die Laborantin, das Prufklima, u. a. zu-
rickzufiihren ist) (CVh).

— sp Reine Probenstreuung (= derjenige Anteil der
Streuung, der durch eine Inhomogenitat der Proben
in der 5 kg-Spule bedingt ist) (CV2).

Aus diesen s-Werten, bzw. CV-Werten wurden als Beispiel
einige praxisgerechte Vertrauensgrenzen (b) bei einer
Wahrscheinlichkeit von 95 %o berechnet, wobei fir t =2
eingesetzt wurde:

Airflow

j=3 k=3 i=2 k=3
br + 269% *081u * 330% £1,00u
bL +11,69% *352u +11,78% +£3,56 1
be.L *11,75% £355u +11,90% +359u
Mikroskop

j =1, k =600 j =2, k=600
be * 253% *0,72u * 1,79% 051 u
bL T 472% t134u + 448% 1,284
be.L T 493% *141u * 460% 1304
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Hier bedeuten:

— j  Anzahl der Messproben.

— k Anzahl der Messungen je Messprobe (bei Lana-
meter-Test = Anzahl der gemessenen Mohair-
Fasern).

— br.. Vertrauensgrenzen, unter Berlicksichtigung der

Streuung der Mohair-Feinheiten innerhalb einer
5 kg-Spule (br) und der reinen Labor-Streuung (bv).

Deutung fir diesen Fall:

Wird von drei verschiedenen Stellen eine 5 kg-Spule eines
Mohair-Kammzuges je eine Messprobe entnommen und in
einem Laboratorium jede Messprobe dreimal auf einem
Airflow-Gerat gemessen, so betragt die Vertrauensgrenze
(be.) fur die gefundene mittlere Feinheit * 11,75% (bei
einer vergleichbaren Wolle nur etwa *22°9). Die Ver-
trauensgrenze erhoht sich auf * 11,90 % (bei der Wolle auf
+2,39%), wenn nicht drei, sondern nur zwei Messproben
entnommen und gemessen werden.

Wesentlich kleiner sind die Vertrauensgrenzen bei der
mikroskopischen Bestimmung der mittleren Feinheit: Wer-
den von derselben 5 kg-Spule zwei Messproben ent-
nommen und bei jeder Messprobe an 600 Mohair-Fasern
der Durchmesser bestimmt, so betragt die Vertrauens-
grenze fir die so gefundene mittlere Mohair-Feinheit
* 1,30 % (bei Wolle £ 2,4 %), bzw. £ 1,41 %, wenn nur
eine Messprobe entnommen wird und die Anzahl aller
Messungen 600 betragt (bei Wolle * 3,2 %o).

Zusammenfassung

Der von Interwoollabs im April 1972 durchgefiihrte [H-
Rundtest an einem Mohair-Kammzug hat deutlich gezeigt:

— Das Airflow-Verfahren ist zur Bestimmung der mitt-
leren Mohair-Feinheit nicht geeignet, wenn die Probe-
nahme und die Messungen strikt nach den derzeitigen
IWTO-Richtlinien «Verfahren zur Bestimmung der mitt-
leren Feinheit von Wollfasern mit dem Airflow-Geréat»
(Ausgabe 1966) ausgefiihrt werden.

— Werden die Feinheitsmessungen an Mohair nach die-
sen IWTO-Richtlinien vorgenommen, so treten Uber-
méassig grosse Streuungen hinsichtlich der Feinheit
von Labor zu Labor auf. Sie sind bei Mohair mehrfach
grosser als bei vergleichbaren Wollen.

— Die Streuung der mikroskopisch bestimmten mittleren
Mohair-Feinheiten von Labor zu Labor ist dagegen viel
kleiner und die Genauigkeit der so gemessenen mitt-
leren Feinheit wesentlich grosser. Streuung und Ge-
nauigkeit entsprechen in etwa denen bei vergleichbaren
Wollen. Dies gilt auch fir die Streuung der an den
einzelnen Mohair-Fasern gemessenen Durchmessern.

— Diese Schlussfolgerungen ergeben sich zwar nur an-
hand eines einzigen Rundtestes, sie decken sich aber
mit den Ergebnissen der in den letzten Jahren im Woll-
Labor, Bremen, durchgefiihrten internen Vergleichs-
messungen. Dieser IH-Rundtest zeigt die Zusammen-
hénge aber zahlenmassig und klar auf, wie dies eben
nur durch einen Rundtest moglich ist, an dem sich
viele Laboratorien beteiligen.

— Es ist denkbar und auch wahrscheinlich, dass die mitt-
lere Feinheit von Mohair im Kammzug auch mit einem
Airflow-Gerat mit einer hinreichend grossen Genauig-
keit ermittelt werden kann, und zwar dann, wenn ent-
weder das Gewicht der Messprobe geandert wird oder
der Luftdruck, bzw. die Luftmenge fir die Messung
gegeniiber der Wollmessung eine Veranderung erfahrt.
Darliber sollten gezielte Untersuchungen auf breiter
Basis angestellt und die Ergebnisse durch weitere
Rundteste Uberpruft werden.

— Solange dies nicht geschehen ist, kann nur das mikro-
skopische Verfahren als einzig brauchbares zur Be-
stimmung der Feinheit von Mohair angesehen werden.

Dipl.-Ing. Fritz Hadwich

Mitglied des Direktoriums von Interwoollabs
Leiter des Faserinstitut Bremen e. V.

und des Woll-Labor e. V., D-28 Bremen 1
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2 Hadwich: «Genauigkeit der mittleren Wollfeinheit eines Kammzug-
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Herausgeber der deutschen Fassung: Woll-Verlag, e.V., Bremen 1,
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Interwoollabs = «Internationale Gesellschaft fiur Wolltextillabora-
torien». Sie wurde auf Empfehlung der Internationalen Wollvereini-
gung im Jahre 1969 in Paris gegriindet und hat u.a. die Aufgabe
einer weltweiten Harmonisierung von Testwerten an Wolle.

H

5 IH-Rundtest (IH = Internationale Harmonisierung). IH-Rundteste fiir
die Wollfeinheitsmessung werden seit 1969 zweimal im Jahr anhand
von 5 bis 6 Wollkammziigen (Airflow), bzw. 3 Wollkammziigen
(mikroskopisch) mit gestaffelten Feinheiten ausgefiihrt

6 Bremer Wolltest, ein vom Woll-Labor Bremen seit dem Jahre 1965
ein- bis zweimal im Jahr durchgefiihrter Rundtest mit mehr als
50 Laboratorien und Institute aus 7 L&ndern. Dabei werden neben
technologischen Messungen (pH-Wert, Alkalildslichkeit, Harnstoff-
bisulfitiéslichkeit) ausgefiihrt.

Wollgarne fiir Tuftingteppiche*

Einleitung

In den letzten zehn Jahren hat sich durch den Uebergang
von harten zu textilen Bodenbelagen und zu schnelleren
Produktionsmethoden, wie z. B. Tufting, die Teppichindu-
strie in Europa verdoppelt. Gewebte Teppiche wurden
traditionell mit Wollflor hergestellt, und die verschiedenen
Herstellungsverfahren sind gut eingefiihrt. Der Tufting-
teppich brachte jedoch neue Produktionsmethoden in die
Teppichindustrie.

* Uebersetzt aus dem Englischen von B. Stachl, IWS Ziirich
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Das Garn muss speziell entwickelt werden. Die Auswahl
der Rohwolle fiir ein Garn einer bestimmten Teppich-
konstruktion erfordert Wissen und Kdénnen, damit es die
neuen Anforderungen der Tuftingindustrie erfiillt. Die all-
gemeinen Eigenschaften von einigen in der Tuftingindu-
strie verwendeten Wollen werden nachfolgend beschrie-
ben.

Teppichwollen

Neuseeland

Die neuseelandische Wollproduktion fiir die Saison 1970/71
wird auf 334 000 t geschatzt, gegeniiber der letzten Saison
eine Zunahme von 1,6 %. Es sind hauptsachlich Kreuz-
zuchtwollen (Romney) der Feinheitsklassen mittlere 52’s
und dariber bis grobe 46’s und darunter. Ungefahr 70 %o
der Schur kénnen als Teppichwollen klassiert werden.

Die Teppichwollen werden Ublicherweise in folgende

Hauptgruppen unterteilt:

Fleece wools: Durchschnittliches Rendement 75—80 %o.
Es sind kréaftige Wollen mit Stapellangen von 130—180 mm.

Second shears: Grober als die Vlieswollen. Die Wolle
wird alle 6—8 Monate geschoren, ist von guter Farbe
und hat Stapellangen zwischen 80 und 130 mm.

Crutchings and Pieces: Grobe, kurze Wollen, starker ge-
krauselt als Vlies oder Zweischurwollen. Stapellange 30
bis 80 mm, durchschnittliches Rendement 60—65 %o. Farbe
und Qualitat variieren je nach Herkunft.

Slipes: Bis zu 90 % Rendement. Die Wolle stammt haupt-
sachlich von Lammern. Die Stapellange ist 40—100 mm,
gute, helle Farbe.

Anteile der Wollqualitaten in der neuseelandischen Schur:

52's und dariiber 15 %
50's 7%
48/50’s 10 %
46/50's 20 %o
46/48's 30 %
46’s und tiefer 18 %o

Die Tabelle zeigt, dass die heutige Produktion von kréf-
tigen Kreuzzuchtwollen unter 46/50's 68 °/0 ausmacht, ver-
glichen mit 45 %o vor 12 Jahren.

Neuseeland liefert die Héalfte des Weltbedarfs an Teppich-
wollen. Die Griunde flur diesen hohen Marktanteil sind:

Neuseeland-Wollen sind in grossen Mengen und einer
breiten Auswahl von Typen verfugbar. Sie haben eine
ausgezeichnete Verspinnbarkeit und werden oft als Spinn-
trager fir andere Wollen eingesetzt. Die Wollen sind
kraftig, von guter Farbe und weisen ein hohes Rendement
auf. Neuseeland-Wollen sind frei von pigmentierten Fa-
sern und sind leicht anfarbbar.

In den vergangenen Jahren wurde eine zunehmende
Menge Wolle vor der Verschiffung in Neuseeland im Lohn

gewaschen. 1969 wurden ungefahr 25 % der neusee-
landischen Schur gewaschen, im Vergleich zu 10°% vor
10 Jahren. Die drei wichtigsten fir die Zunahme der
Wollwasche in Neuseeland verantwortlichen Faktoren
sind:

— Fortschreitende Verbesserung der Waschtechnik, z. B.
neutrale Wasche mit synthetischen Waschmitteln, statt
mit Seife und Soda

— Niedrige Kosten im Vergleich zu anderen Landern

— Verfligbarkeit von Weichwasser in gentigenden Quanti-
taten und leichte Abwasserbeseitigung.

Grossbritannien

Die jahrliche Wollproduktion in Grossbritannien betragt
30900 t. England und Wales erzeugen 69 %o, Schottland
26,5% und Nordirland 4,5% der Gesamtschur. Es gibt
eine Unzahl von Wolltypen in Grossbritannien. Die wich-
tigsten sind:

Lincoln: Das Schaf hat ein dichtes, sauberes Vlies, Fein-
heit 36/40’s, Stapellange zwischen 250 und 300 mm. Die
Wolle hat einen harschen Griff und ist stark gléanzend.
Gute Farbe und Festigkeit.

Devon: Gutes, reines Vlies, Feinheit 36’s, Stapellange
zwischen 200 und 250 mm, harter Griff, aber schwache
Krauselung, gute Farbe und Festigkeit.

Cheviot: Gutes Vlies mit sehr unregelméassigem Stapel.
Die Wolle hat einen weichen Griff und eine gewisse
Sprungkraft. Farbe und Festigkeit sind annehmbar, jedoch
Neigung zu Grannenhaaren.

Welsh: Mittel bis grob, unterschiedliche Stapelldnge,
harscher Griff, aber gute Sprungkraft, Neigung zu Gran-
nenhaaren.

Swaledale: Dichtes, sauberes Vlies, feine bis grobe Fa-
sern, Stapellange 120—140 mm, annehmbare Kréauselung,
Festigkeit und Farbe, Neigung zu Grannenhaaren.

Blackface: Ziemlich grob, unregelmassige Stapellange
zwischen 70 und 250 mm, schwache Krauselung, Neigung
zu Grannenhaaren.

Die meisten britischen Wollen haben Feinheiten zwischen
28’s und 50's. lhre Sprungkraft ist eine flir jedes Garn
wiinschbare Qualitat. Teilweise wird in England und im
Ubrigen Europa noch die Wollwasche mit Seife und Soda
angewendet, da die verbleibenden Seifenriickstande einen
weichen Griff ergeben.

Die anderen allgemein verwendeten Wollen sind:

Buenos Aires, Siidamerkia: Feinheit 40/60’s, lange, schlichte
Wollen, Rendement bis zu 60 %o.

Criolla, Sidamerika: Sehr unregelmassig in Feinheit und
Stapellange.

Joria, Montgomery: Kurze, gekréduselte indische Wollen,
Feinheit 36/44’s.

Spanische Pyrenéden: Lange, schlichte Wollen, Feinheit
36/44’s, stark glanzend.
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Manipulation

Die Auswahl der Rohwolle fiir Tuftinggarne verlangt Sorg-
falt und Erfahrung. Die Zusammenstellung der Spinnpartie
muss auf dem verlangten speziellen Teppich basieren,
damit das beste Ergebnis erzielt wird.

Es ist unumgénglich, die Teppichkonstruktion und -struktur
vor der Auswahl der Rohwollen festzulegen, damit der
Spinner die richtigen Wollen zusammenstellen kann.

Fiur Tuftinggarne werden bestimmte Eigenschaften ver-
langt, die fiir Webgarne nicht nétig sind. Reissfestigkeit
und besonders Dehnung sind z. B. zwei wichtige Faktoren,
die einen problemlosen Lauf auf der Tuftingmaschine
sicherstellen kénnen.

Halbkammgarn-Verfahren

Das Halbkammgarn-System ist einfacher als das Kamm-
garn-System und unterscheidet sich vollkommen von der
Streichgarnspinnerei. Das Halbkammgarn-System wurde
speziell zur Erzielung von hohen Produktionsleistungen
entwickelt. Es arbeitet mit Hochleistungskarden, reduzier-
ten Streckpassagen und ohne Kdmmpassage. Das Ziel ist
die Herstellung eines Garns fiir einen bestimmten Zweck
bei niedrigen Produktionskosten. Diese Garne sind glatt
und gléanzend, entsprechend der Rohwoll-Auswahl und
dem verwendeten Spinnsystem. Ein Halbkammgarn ergibt
daher in Teppichen geringer Dichte weniger Deckung,
als ein entsprechendes Streichgarn, kann jedoch vorteil-
haft fur die Herstellung dichter Teppiche eingesetzt wer-
den.

Auf dem Halbkammgarn-System gesponnene Tuftinggarne
sind normalerweise fester als Streichgarne. Der Spinner
muss dafiir gute Wollqualitaten mit einer mittleren Stapel-
lange von 70—100 mm verwenden.

Die Faserlangenverteilung ist flir das Strecken von grosster
Wichtigkeit. Der Abstand von der Klemmlinie der Vorder-
zylinder zum vordersten Nadelstab darf nicht langer sein,
als die kirzeren Fasern, da sonst die Kontrolle dieser
Fasern wéhrend des Streckens ungeniigend ist. Ist der
Kurzfaseranteil zu hoch, haften diese zusammen und das
Streckband wird unregelmaéssig. Deshalb ist das Stapel-
diagramm flr die Herstellung eines guten, festen, nahezu
knotenfreien Garns von grosser Bedeutung. Das be-
schrankt das Halbkammgarn-System auf bestimmte Woll-
typen, doch ist die Auswahl an Wollen fiir eine gegebene
Teppichkonstruktion immer noch sehr gross.

In Halbkammgarn-Mischungen wird (blicherweise ein
hoher Anteil Neuseelandwollen verwendet, wie aus den
folgenden Mischungsbeispielen hervorgeht:

Normale Schlingenflorkonstruktion aus Nm 1,6/2 auf 5/32"
oder 1/8” Tuftingmaschinen, Stiickfarber

40°% N.Z. Fleece
20% N. Z. Pieces
10% N.Z. Locks
20% B.A.

10 % Welsh

oder ein feineres Garn Nm 2,6/2 auf 1/10” oder 5/64’-Ma-
schinen

60°% N.Z. Fleece
30% N.Z. Early shorn
10 %o Cheviot

Neuseelandwollen sind besonders fiir die Stlickfarbung
geeignet, da sie leicht in volle und egale Téne einzufarben
sind.

Die Halbkammgarn-Spinnerei bietet dem Teppichhersteller
einen breiten Bereich von Garnnummern. Das erlaubt ihm,
Tuftingteppiche aus Wollgarnen in jeder bendétigten Tei-
lung herzustellen. Die Teppichkonstruktion muss jedoch
sorgfaltig berechnet werden, da Halbkammgarne ver-
héltnisméssig weich und mager sind. Auf Grund der Pa-
rallellage der Fasern sind die Garne auch schwieriger
in Wasser oder im Autoklav zu fixieren.

Das Halbkammgarn-System besteht aus

1. Mischpassage

2. Krempel

3.2—3 Intersectingpassagen (automatische Verzugsrege-
lung auf der 1. Passage)

4. Ringspinnmaschine.

Die Maschinen sind leicht zu reinigen und Mischungs-
wechsel sind rasch durchzufiihren.

Halbkammgarn-Systeme haben auf dem Kontinent eine
breite Anwendung gefunden. Belgien erzeugt allein jahr-
lich 15000 t Halbkammgarn. Die meisten dieser Garne
werden in Doppelteppichen verwendet, da sie billiger
sind als die Kammgarne und im Teppich das gleiche
Resultat ergeben.

In der Tuftingindustrie haben Woll-Halbkammgarne nicht
die gleiche Verbreitung gefunden wie Streichgarne. Da
aber, besonders auf dem Kontinent, eine gréssere Anzahl
von Teppichherstellern Tufting-Maschinen mit feiner Tei-
lung installiert, werden Woll-Halbkammgarne schlussend-
lich die gleiche breite Anerkennung und Anwendung fin-
den wie bei gewebten Teppichen.

Streichgarn-Verfahren

Streichgarne haben eine ausgezeichnete Bauschigkeit und
Deckung. Kurze Fasern kénnen nach diesem Verfahren
erfolgreich versponnen werden. Die Mischung fiir ein
Streichgarn ist normalerweise billiger als fiir ein Halb-
kammgarn, da kiirzere und billigere Wollen eingesetzt
werden koénnen. Fir das Streichgarn-Verfahren ist eine
grosse Auswahl an Rohwollen verfliigbar, was ein enormer
Vorteil ist. Der Spinner wird kurze, kraftige Typen wéhlen,
wie z. B. N. Z. Crutchings, pieces, second shear und early
shorn, die etwa 30—60°%0 einer typischen Streichgarn-
mischung ausmachen.

Um die Bauschkraft und Deckung eines Garnes noch zu
erhéhen, werden 20—30 % englische Wollen dazuge-
geben. Andere Wollen, z. B. aus Siidamerika werden zu-
gemischt, um den Garnpreis attraktiver zu gestalten.

Festigkeit, Farbe, Elastizitat und gute Laufeigenschaften
eines Tuftinggarnes werden durch Verwendung eines ho-
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hen Prozentsatzes Neuseelandwollen erreicht. Diese Wollen
bilden die wirtschaftliche Grundlage einer Mischung. Jede
Beigabe von Wollen anderer Herkunft muss sorgfaltig
Uberpruft werden, damit sie, neben anderen Dingen, mit
dem relativ niedrigen Preis der Neuseelandwollen kon-
kurrieren koénnen.

Um die Dehnbarkeit eines Garnes zu erhdéhen, muss die
Faserlange geandert werden. Wird die Faserlange durch
Zusatz von mehr Tragerwollen (z. B. N. Z. shear) geéndert,
wird die Garndehnung erhoht, aber das Garn wird weicher
und magerer werden. Erhéht man den Anteil der Wollen
mit grossen Langenstreuungen (70—250 mm), wird der
Griff des Garnes sproder, aber die Dehnung wird nur
wenig zunehmen.

Die Wirrlage der Fasern in einem Streichgarn ergibt einen
Bausch, der durch die Auswahl von gekrdauselten Wollen
(z. B. N.Z. Crutchings, pieces) unterstiitzt wird. Die Bau-
schigkeit des Garns kann auch durch die Verwendung
von kirzeren, gleichmassigeren und gekrauselten Wollen,
wie z.B. englischen Wollen, verbessert werden. Die Mi-
schungskosten kénnen dadurch allerdings steigen.

Griff und Glanz werden von der Faseranzahl im Garn-
querschnitt beeinflusst. Je mehr feinere Fasern im Quer-
schnitt sind, desto weicher wird das Garn. Eine Redu-
zierung der Faserzahl ergibt eine Erhéhung des Glanzes.

Eine mittlere Reissfestigkeit von 1,5 kg ist fir ein Streich-
garn ausreichend, sofern die Streuung gering ist und die
Reissdehnung zwischen 13 und 16 % liegt. Der Tufting-
wirkungsgrad eines Wollgarnes hangt grosstenteils von
der Anzahl der Knoten und Latexverklebungen ab. Es ist
daher ratsam, Grosskops-Spinnmaschinen einzusetzen,
nur moglichst kleine Latexverklebungen zu verwenden
und Knoten um jeden Preis zu vermeiden. Der andere
wichtige Faktor fiir die Sicherung eines guten Produk-
tionsablaufes ist die Maschengeschwindigkeit. Die gin-
stigste Drehzahl fiir die Verarbeitung von Streichgarnen
auf einer Tuftingmaschine liegt, je nach Garnnummer,
zwischen 350 und 500 U/min.

Streichgarne werden fiir gewebte Teppiche seit vielen
Jahren mit Erfolg verwendet. Mit einer den neuen Ver-
fahren angepassten Aenderung der Spinnmischung ist ein
gleicher Erfolg auch im Tuftingteppichgebiet gesichert.

Neue kontinuierliche Mischanlagen, bessere Schmalzvor-
richtungen, neue Schmélzen, verbesserte Krempeln mit
héherer Produktion (90—115 kg/h) und Absaugeinrichtung
machten das Streichgarnsystem zu einem hochst wett-
bewerbsfahigen Spinnsystem.

Die Garne haben ausgezeichnete Tuftingeigenschaften, er-
geben ein gutes Gebrauchsverhalten des Teppichs und
sind preislich sehr konkurrenzfahig.

‘International Wool Secretariat

Das International Wool Secretariat unternimmt entschlos-
sene Anstrengungen zur Férderung und Ausbreitung von
Herstellungsmethoden von Wollteppichen. Viele Neuent-
wicklungen wurden untersucht und ausgewertet und sind

nun fur den kommerziellen Einsatz bereit. Das sind unter
anderem differential dyeing in 2 oder 3 Farben, Stick-
farbung auf der Haspelkufe oder kontinuierlich, Fixieren
von Wollgarnen flir verschiedene Strukturen, Teppich-
druck, space dyeing von Wollgarnen, Wollnadelfilze und
kinstliche Krauselung.

Diese neuen Techniken, von denen einige bereits von
Teppichherstellern fir ihre neuen Wollqualitditen ange-
wendet werden, bedingen eine gute Kenntnis der An-
forderungen des Tuftingverfahrens. Das Internationale
Wollsekretariat kann durch sein Technisches Zentrum in
llkley, GB, den Firmen, die eine neue Wollqualitat planen,
die notige Information und Unterstutzung bieten.

Zusammenfassung

Wollgarne koénnen, mit leichten Aenderungen der Roh-
wollmischung, erfolgreich fiir das Tuftingverfahren ver-
wendet werden. Wollgarne kénnen entweder nach dem
Streichgarn-, oder dem Halbkammgarn-Verfahren gespon-
nen werden. Die daraus hergestellten Teppiche weisen
ein ausgezeichnetes Gebrauchsverhalten auf.

Wolle nimmt einen festen Platz in der Tuftingindustrie ein,
was durch die standige Zunahme der von Jahr zu Jahr in
Europa hergestellten neuen Wollteppiche unterstrichen
wird. Gegenwartig sind 145 getuftete Wollteppiche auf
dem europaischen Markt, bei einem Zuwachs von 60 Quali-
taten im vergangenen Jahr. Tufting halt heute einen Anteil
von 56 %o der europaischen Teppicherzeugung. Bis 1980
wird eine Steigerung auf 70 %o erwartet. Vor 10 Jahren
machten Teppiche ein Viertel des europaischen Boden-
belagsmarktes von 376,2 Mio m? aus. Heute umfassen sie
die Halfte eines weit grésseren Marktes von uber 500
Mio m2. Fir diese enorme Expansion sind in erster Linie
technische Entwicklungen und besonders die Tuftingher-
stellung verantwortlich.

G. Stockums, IWS Technical Centre, llkley, GB

80 Jahre mittex — Mitteilungen iiber Textilindustrie

Die mittex werden monatlich in alle Welt verschickt.
Ob in Zirich, in Togo, in Singapur, in Nicaragua
oder in Moskau —.die Aktualitdt der Information
verbindet Textilfachleute weltweit.
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Volkswirtschaft

Struktur des Energieverbrauches

Struktur des Energieverbrauches

Anteil der Hauptbedarfsgruppen am Ver-
brauch von Nutzenergie in der Schweiz

Licht

Chemische 02%

Prozesse

Ubrige Warme-
anwendung
30,3%

wf

Vom gesamten schweizerischen Nutzenergieverbrauch
(feste Brennstoffe, Gas, flissige Brenn- und Treibstoffe,
Elektrizitat) entfielen im Jahre 1971 vier Flnftel, namlich
80,3 %, auf Warmeanwendungen (Heizung, industrielle
Warme usw.), 16,0 % auf Kraftanwendungen (Elektro-
motoren, Bahnen, Auto- und Flugzeugmotoren usw.), 3,5 %o
auf chemische Prozesse (Elektrolyse, petrochemische
Verfahren usw.) und 0,2 % auf Licht. Im einzelnen be-
trachtet, erweist sich die Raumheizung als die weitaus
grosste Bedarfsgruppe: Sie beansprucht rund die Halfte
des gesamten Energieverbrauchs der Schweiz. Nach
Schatzungen von Fachkreisen kénnten in unserem Lande
bei einer Senkung der Raumtemperatur von 24 auf
20 Grad jahrlich rund 100 000 Tonnen Heizdl eingespart
werden.

Differenzierte Konjunktur

In den ersten neun Monaten 1973 Uberstieg die schwei-
zerische Warenausfuhr das Ergebnis der gleichen Periode
des letzten Jahres nominell um 14,3 %o. Dieses Wachstum
war jedoch grossenteils teuerungsbedingt und daher real
viel weniger ausgepragt. Im weitern ist zu beachten, dass
die Schweiz sich mit dieser Exportzuwachsrate interna-
tional nicht etwa in einer Sonderstellung befindet. Die in-
ternationale Hochkonjunktur, die fast alle wichtigen In-

dustrielander gleichzeitig erfasst hat, und der weltweite
Preisauftrieb haben weitherum (besonders deutlich in der
Bundesrepublik Deutschland) zu neuen Ausfuhrrekorden
gefihrt, hinter denen die schweizerischen Ergebnisse we-
sentlich zuriickbleiben.

Der Anstieg der schweizerischen Einfuhr ist in den ersten
neun Monaten 1973 mit einer Zuwachsrate von 11,5%
(im Vergleich zum entsprechenden Vorjahreszeitraum) hin-
ter derjenigen der Ausfuhr zuriickgeblieben. Das steht in
einem gewissen Gegensatz zu friheren Perioden der
Hochkonjunktur, in denen die Einfuhr ein starkeres Wachs-
tum zeigte. Der Grund dafiir mag teils in den Wechsel-
kursanderungen, teils aber auch darin liegen, dass unsere
Konjunktur sich infolge der steigenden Spannungen, die
grosstenteils im Personalmangel wurzeln, nicht reibungs-
los nach oben bewegen kann. Zunehmende Schwierig-
keiten ergeben sich vor allem daraus, dass nicht wenige
Unternehmungen der verscharften Konkurrenz um die
knappen und immer teurer werdenden Arbeitskrafte nicht
mehr gewachsen sind. Trotz der Zunahme der Gesamt-
nachfrage ist deshalb die schweizerische Konjunktur dif-
ferenziert, was durch imponierende Wachstumsraten oft
verdeckt wird.

Einen wichtigen Indikator flir das Wachstum stellt der
Index der industriellen Produktion dar, der im 2. Quartal
1973 auf 156 Punkte (1963 = 100) gestiegen ist, was ge-
geniber dem Vorjahr einer Erhéhung um nicht ganz 5 %
entspricht. Der Zunahme der Industrieproduktion steht
eine Abnahme der beschéftigten Arbeiter gegeniiber, de-
ren Zahl im 2. Quartal 1973 um 2 %o unter dem Vorjahres-
stand lag und gegeniiber 1966 sogar um 7,5 %/ zurtickging.
Die differenzierte Konjunktur kommt darin zum Ausdruck,
dass sich die Produktion in den einzelnen Industriegrup-
pen sehr unterschiedlich entwickelte. Zwar waren Pro-
duktionssteigerungen die Regel, hauptsachlich in der che-
mischen Industrie, der Uhrenindustrie und der Nahrungs-
mittelindustrie, aber daneben gab es auch Produktions-
rickgénge infolge der starken auslandischen Konkurrenz
(in der Bekleidungsindustrie sowie in der Leder-, Kaut-
schuk- und Kunststoffindustrie). Nur unterdurchschnittlich
stieg die Produktion der Papier- und Textilindustrie, der
Industrie der Steine und Erden sowie der Maschinen-
industrie.

Dass unsere Konjunktur sich in den verschiedenen Sek-
toren nicht einheitlich entwickelt, zeigen auch die Investi-
tionen. Bis jetzt wurde die Investitionstatigkeit hauptsach-
lich durch die starke Belebung des Wohnungsbaus und
des offentlichen Baus ausgeweitet, wahrend jene Investi-
tionen, die das Wachstum einer Volkswirtschaft besonders
stark zum Ausdruck bringen, namlich die Investitions-
ausgaben von Industrie und Gewerbe fir bauliche Erwei-
terungen und Ausristungen, seit einiger Zeit stagnieren,
ja teilweise sogar abgenommen haben (industrielle Bau-
vorhaben). Eine Umfrage Uber die langerfristigen Ten-
denzen des gesamten Baumarktes hat zudem ergeben,
dass fur das Jahr 1974 ein leichter Rickgang des Bau-
volumens der Schweiz, und zwar sowohl im Hoch- wie im
Tiefbau, zu erwarten ist, nicht zuletzt auch bedingt durch
Finanzierungsschwierigkeiten. e LRz
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Mode

«Tina» — von Grossbritanniens Jean Allen

«Tina», so heisst dieses elegante Abendkleid, das von
Jean Allen, einer der fiihrenden britischen Konfektions-
modeschopferinnen, fiir ihre Herbst/Winter '73 Kollektion
geschaffen wurde. Jean Allen hat Crimplen-Jersey in ei-
nem hellen Rot gewahlt. Das Kleid hat einen «Schlissel-
lochkragen» und enorme bauschige Aermel, die an den
tiefen Manschetten gerafft sind.

Die Kollektion enthélt viele dramatische und gleichzeitig
leicht tragbare Abendkleider. Einige haben Girtel und
Aermel, die bis an den Fussboden reichen, wahrend bei
anderen, mit kessen Riischen an Kragen und Saum, ein
starker spanischer Einfluss zu bemerken ist. Fir den Tag
gibt es u.a. smarte Kleider sowie drei- und vierteilige
Hosenanziige. Fiir den Abend hat Jean Allen viel Gebrauch
von glitzerndem Lurex und bedrucktem Voile gemacht,
wahrend zum ersten Male auch Tageskleider aus wasch-
barem Wollstoff gefertigt sind.

Jean Allen Ltd., 14 Cavendish Place, London W 1, England.

Urheberrecht der Krone vorbehalten. Herausgegeben von
der Photographs Division, Central Office of Information,
London, fir britische Informationsdienste.

Impressions de mode

Im Trend zur Eleganz
Wintermodelle 1973

Umwerfend Neues gab es bei den Couturiers nicht zu
sehen. Die Mode ist vor allem sehr elegant und ganz ein-
deutig auf die Frauen ab 30 oder 40 Jahren ausgerichtet,
eine Altersgruppe, die in den letzten Jahren von der Mode
sehr stiefmitterlich behandelt worden ist. Der Trend zur
Eleganz kommt sicher nicht von ungeféhr, denn es ist
doch anzunehmen, dass die 3000 Frauen auf der ganzen
Welt, die sich laut Paris-Match Couture-Kleider leisten,
vorwiegend zur Gruppe der «Mittelalterlichen» gehdren.

Auch die Abendroben sind sehr elegant: aus schimmern-
dem Brokat, mehrfarbiger Guipure, besticktem Crépe de
Chine und glitzernder Paillettenstickerei. Oft sind die
Kleider noch reich mit Straussenfedern oder passend ein-
gefarbtem Fuchspelz garniert.

Wir moéchten Sie besonders auf die Modelle von Givenchy
und Laroche aufmerksam machen, die Paillettenstickerei
mit Sublistatic-Druck zeigen. Bei diesem neuen Verfahren
wird die fertige Paillettenstickerei ahnlich dem Abzieh-
bilder-Prinzip bedruckt. Der Mustertrager ist ein Papier
und mittels Hitze wird das Dessin vom Papier auf die
Paillettenstickerei Ubertragen.

Links: Broderie rose et grise avec bijoux thermo- >
collants sur Organza Satin noir. Rechts: Broderie rose et
verte avec bijoux thermocollants sur Crépe de Chine noir.
Emanuel Ungaro, Paris. Broderie: Jakob Schlaepfer & Co.
AG, St. Gallen. Foto: Peter Knapp, Paris.

Broderie de paillettes marine sur Organza marine. »»
André Courreges, Paris. Broderie: Jakob Schlaepfer & Co.
AG, St. Gallen. Foto: Peter Knapp, Paris.

Links: Broderie de paillettes jaunes avec imprimé >
sublistatic vert et marron. Hubert de Givenchy. Rechts:
Broderie de paillettes jaunes avec imprimé sublistatic
rouge et bleu. Guy Laroche, Paris. Broderie: Jakob
Schlaepfer & Co. AG, St. Gallen. Foto: Peter Knapp, Paris.

Broderie beige avec paillettes roses, blanches et »»
vertes sur Organza beige, découpé a la main. Chanel,
Paris. Broderie: Jakob Schlaepfer & Co. AG, St. Gallen.
Foto: Peter Knapp, Paris.







460

mittex

Poesie und Prosa im textilen Bereich

Das Spinnen und Weben

in Sprichwort und Redensart

Im Anfang war die textile Kunst!

Wann, wo und wie man dazu kam, Tierhaare und Pflanzen-
fasern zu einem Faden zusammenzudrehen und die Faden
dann zu einem mehr oder minder kunstfertigen Gewebe
zu verschlingen, ist in Dunkel gehiillt.

Aufgefundene knoécherne Gegenstidnde mit einem nadel-
artigen Fadenohr berechtigen zur Annahme, dass der
Mensch bereits in prahistorischer Zeit eine Art Spinn-
technik kannte. Auch die bei den agyptischen und pe-
ruanischen Mumien gefundenen verschiedenartigen inter-
essanten Stoffreste lassen diesen Schluss zu.

Nicht ohne Berechtigung erklart daher der bekannte Ge-
lehrte und Architekt Gottfried Semper, dem wir u. a. die
prachtigen Bauwerke der Dresdener Oper, der Eidgends-
sischen Technischen Hochschule in Zirich und das Stadt-
haus von Winterthur verdanken: «Im Anfang war die tex-
tile Kunst!»

Der Dichterfurst Johann Wolfgang Goethe bezeichnet die
Weberei als

»die alteste und herrlichste Kunst, die den Menschen erst
vom Tiere unterscheidet».

Adams Sohn Methusalem, der das sagenhafte Alter von
969 Jahren erreichte, soll der erste Mensch gewesen sein,
der die Schafe geschoren und aus der Wolle Tuch bereitet
hat.

Sicher ist, dass sich bereits der primitive Mensch die
Wolle der Tiere nutzbar machte und geeignete Pflanzen-
fasern sammelte und praparierte, um sie durch eine sinn-
volle Methode fiir Bekleidungszwecke zu verarbeiten.

Da es im Fernen Osten und im Orient bereits im ersten
Jahrtausend vor Chr. Seidenstoffe und Gaze gab, ist an-
zunehmen, dass man schon lange vorher das Spinnen
kannte.

«Und an ewig gleicher Spindel winden
sich von selbst die Monde auf und ab»

heisst es in Friedrich Schillers «Gotter Griechenlands».

Gottliche und konigliche Spinnerinnen

In der griechischen Mythologie spielen drei Spinnerinnen
eine wichtige Rolle als Schicksalsgéttinnen. Es sind das
die als Moirai bezeichneten Téchter des Obergottes Zeus,
des «Vaters der Gotter und der Menschen». Klotho heisst
die eine, die den Rocken hélt und den Lebensfaden spinnt,
Lachesis die andere, die den Faden aufwickelt, und Atro-
pos die dritte, die den Faden abschneidet. Diese von Or-
pheus besungenen «Moirai im weissen Gewande» spinnen
den Lebensfaden der Sterblichen, an dessen Lange nicht
einmal Zeus etwas andern kann.

Auch die alten Syrier glaubten an eine spinnende Goéttin
mit drei Parzen, «die in der einen Hand ein Szepter und
in der anderen die Spindel hélt», wie Lucian berichtet.

In einer Handschrift aus dem Jahre 600 vor Chr. heisst es:

«Es stehen die Parzen (= Schicksalsgéttinnen) uns spin-
nend zur Seite. Die eine sendet uns das Alter und bald
die andere den Tod.»

Nach germanischer Vorstellung wurde der von den Schick-
salsgottinnen gesponnene «Lebensfaden des Menschen»
zerschnitten, wenn das irdische Dasein zu Ende gehen
solite.

Der gedankentiefe Vergleich des leicht abreissbaren Fa-
dens mit dem leicht zerbrechlichen und verganglichen
Leben entstand aus der Beschaftigung mit der Spindel.

Das beriihmte Damoklesschwert, das ein Tyrann lber dem
Haupte eines Widersachers als Symbol einer standig dro-
henden Gefahr aufhéngen liess, soll allerdings nicht an
einem «seidenen Faden», sondern an einem Rosshaar
gehangen haben.

Ariadne, die Tochter des sagenhaften Kénigs Minos von
Kreta und den Inseln des Aegédischen Meeres, gab ihrem
geliebten Theseus ein vor ihr gesponnenes Garnknauel,
damit er an dessen Faden wieder aus dem Labyrinth her-
ausfinde. Darauf bezieht sich der Ausdruck vom

«Ariadne- oder Leitfaden»,

der den Studierenden hilft, sich im weiten Bereich der
Wissenschaften zurechtzufinden. Wenn ein Redner vom
Thema abweicht, heisst es:

«Er hat den Faden verloren.»

Welche hohe Verehrung die Spinnerinnen in frihester Zeit
genossen, geht aus dem chinesischen Sang des Schicking
hervor, in dem es u. a. heisst:

«Schande jedem Weibe, dem die Spindel fehlt!
Wenn der Kaiser sie zu seiner Gattin wahlt,
Spinne sie die Fadchen um so feiner.»

Die handgesponnenen Faden waren oft von einer solchen
Feinheit, dass man beispielsweise bei Geweben aus der
Zeit um 600 vor Chr. bis zu 200 Schussfaden pro cm
zahlte. In Indien spann man aus einem Pfund Baumwolle
einen 250 Meilen langen Faden.

Die Arbeitsgerate der koniglichen Spinnerinnen waren ent-
sprechend ihrem Stande gewohnlich aus Elfenbein und
Gold gefertigt. Die Spindel und der Knauelkorb der Ge-
mahlin des beriihmten griechischen Geschichtschreibers
Polybios, der 200 Jahre vor Chr. lebte, wird in einem Ge-
dicht wie folgt beschrieben:

«Die Spindel von Gold und der Korb von langlicher
[Rundung

Silbern ganz, und aus Golde die zierlichen Rander
[gebildet.»

Die Kunst des Spinnens wurde in spéaterer Zeit auch aus-
serhalb der Kénigspaléaste gelibt. So kannte man beispiels-
weise am chinesischen Kaiserhof einen «Direktor der
Seide» und einen «Direktor des Hanfes», denen die Auf-
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gabe ubertragen war, die in den Frauengemachern inner-
halb und ausserhalb des Palastes gesponnenen Faden in
Empfang zu nehmen und auf ihre Giite hin zu kontrollieren.

Die Redensart:
«Sie spinnen keinen guten Faden»,

wird im ubertragenen Sinne heute so gedeutet, dass je-
mand Uebles beabsichtigt.

Das Spinnen war urspriinglich ausschliesslich Frauen-
beschéftigung. So lautet z. B. ein arabisches Sprichwort:

«Die Weiber an den Spinnrocken,
die Manner an das Schwert.»

Wahrend des deutschen Bauernkrieges wurde das Volk
mit dem aus England stammenden Vers gegen die Obrig-
keit aufgewiegelt:

«Als Adam grub und Eva spann,
wo war denn da der Edelmann?»

J. Lukas, 3073 Gimligen

80 Jahre mittex — Mitteilungen iiber Textilindustrie

Die Schweiz wird publizistisch in vier Wirtschafts-
gebiete gegliedert. 77 %o der in der Schweiz abon-
nierten mittex-Exemplare gelangen im Ostmittelland
zur Verteilung, 14 % im Westmittelland. Das Alpen-
und Voralpengebiet ist mit 7 % vertreten. Die ver-
bleibenden 2 %o fallen auf Abonnenten in der Suisse
romande.

Tagungen und Messen

XVIIl. Kongress

der Internationalen Foderation

von Wirkerei und Strickerei-Fachleuten
in Mailand

lhren Jahreskongress 1973 hielt die Internationale Fode-
ration von Wirkerei- und Strickerei-Fachleuten (IFWS) vom
21.—24. Oktober in Mailand ab. Als Tagungsort diente
das neuerstellte Aerhotel Executive im Stadtzentrum, wel-
ches bezlglich der Unterkunftsmoglichkeiten, Raumlich-
keiten und technischen Einrichtungen beste Vorausset-
zungen fir eine derartige Veranstaltung bot. Fir Organi-
sation und Programmgestaltung zeichnete die Sektion
Italien unter ihrem Tagungsprasidenten, Prof. A. Tremel-
loni verantwortlich.

Insgesamt 17 europdische und Uberseeische Nationen,
darunter meist grossere Delegationen der Landessektionen
Bulgarien, BRD, CSSR, DDR, Finnland, Grossbritannien,
Italien, Jugoslawien, Oesterreich, Portugal, Schweiz, Spa-
nien, Ungarn und der USA stellten die Besucher. Aufgrund
des Kongressprogrammes hatte man allerdings den Ver-
anstaltern neben der vorgenannten Internationalitat auch
gesamthaft eine grossere Teilnehmerzahl gewilinscht. Diese
wurde leider durch einige ungliickliche Umstande wie die
auf Drangen der Sektion USA erfolgte Terminverschiebung
und damit Trennung vom Kongress der Maschenindustrie
in Stresa, die Cholera-Epidemie, den arabisch-israelischen
Krieg und die spate Bekanntgabe der Vortrage beein-
trachtigt.

Nach Eroffnung des Kongresses durch den Tagungs-
prasidenten, Prof. A. Tremelloni, hielt je ein Vertreter
der italienischen Maschenindustrie und Textilmaschinen-
industrie eine Festansprache. — Traditionsgeméass stand
die eigentliche Fachtagung, an welcher iber 30 namhafte
Referenten zu verschiedenen aktuellen Themen Stellung
nahmen, im Mittelpunkt des Kongresses. Damit dieses um-
fangreiche Vortragsprogramm in den zwei hierfir zur
Verfligung stehenden Tagen bewaéltigt werden konnte, be-
schrankten sich die Redner auf eine Kurzfassung. Diese
wurde wie die jeweils anschliessende Diskussion simultan
in die drei Kongresssprachen Deutsch, Englisch und Fran-
zosisch sowie zusatzlich ins lItalienische Ubersetzt. Den
vollumfanglichen Inhait der Referate erhielten die Zuhorer
in schriftlicher Form.

Aus Platzgriinden ist es hier nur mdoglich, Vortragstitel
und Referenten — nach Themenkreisen geordnet — zu
nennen. Dariber hinaus wird die «mittex» einige interes-
sante Abhandlungen in vollem Wortlaut veroffentlichen.
Im einzelnen wurden die folgenden Vortrage gehalten:

Wirk- und Strickmaschinen, Musterverarbeitungsanlagen

«Elektronische Musterung auf der Flachstrickmaschine»,
S. Tansini, Per. Ind., Protti, fabbr. macch. per magl., Mi-
lano-Cornaredo/Italien.
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«Gross-Rundstrickmaschinen», Dr. Ing. B.Manini, Billi

& Co., fabbr. macch. magl., Firenze/ltalien.

«Elektronische Auswahl der Nadeln, Computersteuerung
der Musterung und Vorbereitung der Muster», P. M. Findlay,
Dir,. The Bentley Machine Dvpt. Co, Leicester/England.

«Einsatz der Elektronik fur Rationalisierung im Strickerei-
betrieb», Dipl. Kaufm. R. Mayer, Mayer & Cie., Rundstrick-
masch., Tailfingen/BRD.

«Elektronische Musterverarbeitung in der Strickerei —
eine Standortbestimmung», Dipl. Ing. P.Dill, Dir., Franz
Morat GmbH, Maschinenfabrik, Stuttgart/BRD.

«Das INSTAKNIT-System zur elektronischen Jacquard-
musterung in der Strickerei», B. Birki, Speizman AG, Zu-
rich/Schweiz.

«Computer und Elektronik in der Strickerei-Industrie»,
J. C. Doughty, Design & Development Centre, Leicester/
England.

«Maschenwaren-Industrie in hochentwickelten Lé&ndern:
Automation der Maschinen, Rationalisierung des Produk-
tionsverfahrens, optimale Ausnitzung der Anlage. — Drei
unumgangliche Bedingungen fiir die Konkurrenzfahigkeit
in einem sich stets entwickelnden Markt», M. Fochi, Mec-
mor, macch. tel. per magl., Induno Olona/ltalien.

«Neue Entwicklungen bei den Doppelzylinder-Strickma-
schinen», J.C.H.Hurd, F.T.l., Berater, The Bentley Ma-
chine Dvpt. Co., Leicester/England.

«Maschinen- und bindungstechnische Entwicklungen in der
Kettenwirkerei», Dipl. Ing. K. P. Weber, Gesamthochschule
Wuppertal, Wuppertal/BRD.

Fasern und Garne, Materialvorbereitung

«Einige neue Entwicklungen der Acrylfasern fir Maschen-
waren», Dr. A. Malaguzzi, Montefibre SpA, Milano/Italien.

«Verwendung der Acryl-Bikomponenten-Endlosfaser bei
Strickwaren», E.Rottenbacher & C., Snam Progetti, Mi-
lano/Italien.

«Kontinuierliche Verfahren zum Bauschen von Synthese-

garnen fir die Maschenwarenindustrie», Ing. B. Piller, Dir.,
Forschungsinstitut fir Maschentechnik, Brno/CSSR.

«Neue Garne und Herstellungsverfahren in Grossbritan-
nien», H.Catling, Ph. D., Shirley Institute, Manchester/
England.

«Betrachtungen liber die Garnparaffinierung», Ing. G. Col-
lausig, Officine Savio SpA, Pordenone/Italien.

Maschenwaren

«Probleme der Schopfung neuer Serien von Doppel-Jersey-
Maschenwaren», M. Parker-Bright, Nova (Jersey) Knit Ltd.,
England.

«Damenoberbekleidung von Kettenwirk- und Raschelma-
schinen», Text. Ing. F.Nagl, Enka Glanzstoff AG, Textil-
techn. Institut, Wuppertal/BRD.

«Verminderung der Restschrumpfung von Kettenwirkwaren
aus Kunstseide nach Benetzung im Wasser», Dipl. Ing.
W. Mintschew und Dipl. Ing. St. Sawjalowa, Forschungs-
institut flir Maschenwaren und Konfektion, Sofia/Bulgarien.

«Einteilige Strumpfhosen mit Elastikband», Dr. Ing. E. Ne-
gri, Billi & C., fabbr. macch. magl., Firenze/ltalien.

«Moderne Verfahren in der Herstellung und Ausristung
von Feinstrumpfhosen», Dipl. Ing. P. Kertesz, Dir., Strumpf-
fabrik, Budapest/Ungarn.

Ausriistung

«Ausristung und Reinigung von Strickwaren im Lésemit-
tel», Chem. Ing. W. Vogelsang, Bohler & Weber KG, Augs-
burg/BRD.

«Das Differential Dyeing bei Strickwaren: derzeitiger Stand
und mittelfristige Perspektiven», Dr. chem. A. Pesaro, Tex-
til-Berater, Milano/Italien.

«Die Thermofixierung von Maschenwaren und Texturgar-
nen Marke Helanca (PA 6.6, PES)», Dipl. Ing. O.T. Stutz,
Dir., Heberlein & Co. AG, Wattwil/Schweiz.

Konfektion

«Die neue Baureihe der Flachbett-Nahmaschinen», A. Ron-
chi, Off. Virginio Rimoldi & C., Milano/Italien.

«Schadigung der Strickwaren beim Nahen», CRB, Centre
Rech. Bonneterie, Troyes/Frankreich.

Forschung, Entwicklung, Materialpriifung

«Applikationsforschung — Schlussel zum weiteren Fort-
schritt der Kettenwirk- und Rundstricktechnik», Obering.
G. Edelmann, Forschungsinstitut fur Textiltechnik, Karl-
Marx-Stadt/DDR.

«Forschung betreffend Fadenziehanfalligkeit (snagging) der
Maschenwaren aus normalen und texturierten syntheti-
schen Faden», Prof. Dipl. Ing. A. Dodu, Forschungsinstitut
fir Maschentechnik, Bukarest/Rumanien.

«Entwicklung einer Methodik fiir die Optimierung der
Strukturparameter von Maschenwaren aus 100 %o norma-
len Acrylfasern», Dipl. Ing. A.Spassow und Dipl. Ing. K.
Wlachow, Forschungsinstitut flir Maschenwaren und Kon-
fektion, Sofia/Bulgarien.

«Analyse des Gleichgewichtszustandes der aus den Ge-
wirk- und Gestrick-Grundbindungen unter Belastung sich
entwickelnden Gitterstrukturen», Prof. Dr. A. Vekassy,
Technische Universitat, Budapest/Ungarn.

Internationaler Handel

«Konkurrenzméglichkeiten der englischen Maschenwaren
in der EG», R. P. Adler, Vorsitzender, The Hinckley Knitt-
ing Co, Leicester/England.
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«Technische Lieferbedingungen fiir Maschenstoffe 1. Wahl
in der EG», Dr. chem. F. Maceraudi, Textil-Berater, Torino/
Italien.

Die veranstaltende Sektion Italien stellte ein umfangrei-
ches und interessantes Besichtigungsprogramm zusam-
men. Die finf zur Wahl stehenden Exkursionen in die
oberitalienische Region umfassten flinf Maschenwaren-
betriebe der Artikelgruppen Unter- und Nachtwasche,
Bade-, Heim- und Oberbekleidung, Strumpfwaren sowie
die bekannten Strickmaschinenfabriken Mecmor (Fein-
strumpfautomaten, Flachen-Rundstrickmaschinen), Orizio
(Gross-Rundstrickmaschinen), Protti (Flachstrickautoma-
ten, auch mit elektronischer Mustersteuerung) und Samo
(Feinstrumpfautomaten, Gross-Rundstrickmaschinen), des
weiteren den Nahmaschinenhersteller Rimoldi. Die gezeig-
ten Maschenwarenbetriebe wie Maschinenfabriken beein-
druckten gleichermassen durch ihre modernen Fertigungs-
anlagen und den im allgemeinen hohen Qualitatsstandard
ihrer Erzeugnisse.

Fir die begleitenden Damen war eine Stadtrundfahrt sowie
ein Ausflug zu historischen Statten in der Umgebung von
Mailand organisiert worden. — Den gesellschaftlichen
Hohepunkt bildete das Bankett.

Am Rande des Kongresses traten die Zentralvorstandssit-
zung sowie die Generalversammlung zusammen, welche
die statutarischen Traktanden erledigten und die zukinf-
tige Tatigkeit, der IFWS festlegten. In diesem Zusammen-
hang diirfte der Entschluss, den nachsten Kongress der
IFWS im Herbst 1974 in Dornbirn durchzufiihren, vor allem
fur die Schweizer Fachkreise von ganz besonderem Inter-
esse sein.

F. Benz, Wattwil

Wirtschaftlich veredeln — aber wie?

Die SVF-Herbsttagung gibt Antwort
auf eine brennende Frage

Was keiner zu hoffen gewagt hatte, ist eingetroffen: Mit
mehr als 320 Teilnehmern ging am Freitag, dem 26. Ok-
tober 1973, im Gemeinschaftshaus Martinsberg der BBC
in Baden AG erstmals eine SVF-Tagung am Werktag tber
die Biihne. Noch vor Beginn zeigte es sich, dass Befiirch-
tungen fehl am Platz waren: Ist das Thema aktuell genug,
ist auch die Textilveredlungsindustrie bereit, eine werk-
tagliche Arbeitstagung mitzumachen. Und dass das Thema
nicht nur aktuell ist, sondern jedem fachlich oder wirt-
schaftlich Interessierten auf den N&geln brennt, erwies
sich schon beim ersten Vortrag und den anschliessenden
Diskussionen. Kleine und mittlere Partien rationell farben,

den bekannten Qualitatsstandard beibehalten und dies
unter Bedingungen, die von Kosten-, Energie- und Per-
sonalproblemen gepragt sind — wer wollte diesem Thema
nicht erste Prioritat einrdumen?

Dr. U. Kirner (BASF AG) fand denn auch gleich den rich-
tigen «Eingang»: 70 %o aller Fehler in der Veredlungsstufe
hatten — und das sei symptomatisch flir die Textilindustrie
— ihre Ursachen in der Vorbehandiung. Deshalb sei die-
ses Thema, dem er den Titel «<Moderne Entwicklungsten-
denzen und Madglichkeiten der Breitvorbehandlung» gab,
geradezu lebensnotwendig, denke man an eine Steigerung
der Qualitat und nicht der Produktion. Mdoglichkeiten zur
Verbesserung der Vorbehandlung sind nach Dr. Kirner ein-
mal die Anwendung stark extraktiver Prozesse, zum an-
deren die Aenderung der meist diskontinuierlichen Lang-
zeitsysteme in kontinuierlich arbeitende mit kurzen Reak-
tionszeiten. Egalitatsprobleme in der Vorbehandlung sind
meist maschinenbedingt; deshalb lautet auch hier der
Vorschlag: Kontinuemethode, womit gleichzeitig die Frage
der Qualitat und Personalprobleme angegangen werden
konnen. Allerdings, so betont der Referent, muss es sich
um rentable Kontinueanlagen handeln; man halte die In-
vestitionskosten durch Mitverwendung vorhandener, kon-
ventioneller Maschinenteile niedrig und konzipiere die An-
lagen so, dass die wichtigsten Prozesse allein oder kom-
biniert angewendet werden konnen.

Zwei Vorschlage dienten Dr. Kirner dazu zu demonstrieren,
dass fur ein weitgefachertes Artikelprogramm starre Sy-
steme ungeeignet sind: Eine halbkontinuierlich arbeitende
Vorbehandlungsstrasse fiir mittlere bis kleinere Betriebe,
die 6 Funktionen in 1 Linie vereinigt sowie eine kombi-
nierte Vorbehandlungs- und Farbestrasse fiir kleinere Be-
triebe. Oftmals, so Dr. Kirner, fehle nur ein Dampfer, wah-
rend die Breitwaschmaschine vielfach als Vorbehand-
lungsaggregat eingesetzt werden koénne. Und dies, so
meinte der Referent, sei wichtig genug, um bei Kosten-
Uberlegungen fiir Umrlistungen beriicksichtigt zu werden,
denn «Kontinue-Vorbehandlung ist kein Privileg fiir Gross-
betriebe mehr» — so der Schlusspunkt zu einem ausge-
zeichneten Referat.

Auf die Vielfalt der Artikel im Kleinbetrieb kam H. Weber
(Benniger AG) zuriick und erwidhnte die Wettbewerbs-
fahigkeit, die die Stellung des Kleinbetriebes zur Gross-
firma kennzeichnet, beides als Grund fiir die bisher dis-
kontinuierliche Arbeitsweise. Demnach, so der Referent,
gelten als Kriterium fiir neue Anlagen sehr grosse Beweg-
lichkeit, Anpassungsmoglichkeiten, Baukastensysteme.
Entsprechende Vorschlage fir die Breitvorbehandlung, in
deren Mittelpunkt der Dampfer steht, schlossen den Vor-
trag ab.

Ebenfalls lber «Neue Breitvorbehandlungsanlagen» be-
richtete G. Schiffer (Kleinewefers Industrie Co.). Ueber
Probleme des Gummibezuges von Walzen und den Um-
weltschutz zum Ziel: Mit moglichst wenig verschiedenen
Maschinenelementen eine maglichst flexible Anlage auf-
und auszubauen.

Das Ergebnis: Eine Breitwaschmaschine mit horizontaler
Warenflihrung ohne jedes Quetschwerk. Die Behandlungs-
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flotte fliesst im Gegenstrom und tritt von links oder rechts
durch die Ware und wird zwischen Warenbahn und Um-
lenkwalze durch das Material gepresst. Man arbeitet, und
dies ist wiederum neu, in einer Sattdampfatmosphére von
110 °C. Jede Behandlungsgruppe dieser neuartigen An-
lage besteht normalerweise aus drei kombinierten Einzel-
aggregaten, die im Wascheffekt, so G. Schiffer, 6—7 Ein-
heiten einer konventionellen Waschmaschine entsprechen.
Bereits seien, erwahnte der Referent am Schluss seines
Vortrages, erfolgreiche Versuche gefahren worden, kalt
reaktivgefarbte Ware auszuwaschen. Fir Umrustzeiten
seien dabei lediglich 10—12 Minuten zu veranschlagen.
Die neue «Kleinewefers» kann selbstverstandlich erwei-
tert werden und bendétigt nur eine minimale Ersatzteil-
haltung.

Von der Vorbehandlung zur Stickfarberei: Dr. M. Capponi
(Sandoz AG) leitete diesen Teil ein mit einem Vortrag zu
den «Oekonomischen Aspekten in der Stlckfarberei». «Ist
der Jigger im Vergleich zu halb- und vollkontinuierlichen
Verfahren noch wirtschaftlich?» So seine Frage, die auch
er im Namen mittlerer und kleinerer Betriebe stellte und
zu beantworten versuchte mit Beispielen aus der Farberei
von Baumwolle und Baumwolle/Polyester mit Leuko-
kipenestern und Reaktivfarbstoffen. Aufgrund der Be-
rechnungen und Kurven scheint sich abzuzeichnen: Bei
einer Metrage von 1000 m treffen sich Jigger- und Kon-
tinue-Farbeverfahren oder kommen sich doch recht nahe.
Daruber ist es mehr als klar, ja eindeutig: Hohere Metra-
gen rufen nach Kontinuemethoden. Dies, wenn man nur
die Farbe-Franken rechnet oder auch die Fertigstellungs-
kosten zuschlagt. Aber, so Dr. Capponi, nicht nur die Ko-
sten sollten ausschlaggebendes Kriterium sein, auch Be-
triebssicherheit, Qualitat, Personalbedarf etc. sind als
kalkulatorische Elemente wichtig, wenn auch nicht mehr
so leicht quantifizierbar. Mit Bezug auf die Qualitat hat die
Kontinueanlage Vorteile, obwohl Dr. Capponi nicht ver-
schweigt was jeder weiss: Auch hier gibt es Probleme.
Der Personalaufwand scheint beim Jigger 30°% hoher,
allerdings komme man mit weniger qualifiziertem Personal
aus. Schliesslich noch Egalitat und Durchfarbung: Alle
Nasskontinueverfahren sind besser, die Trockenfixier-
methoden ragen nicht so sehr Uber das hinaus, was der
Jigger kann. Also unentschieden 1:1? Nach Dr. Capponi
ist der Jigger polyvalenter einsetzbar, hat noch immer
seine Bedeutung, muss aber — und hier beginnt die Ra-
tionalisierung — optimaler, den Metragen, dem Waren-
gewicht, der Farbstoffklasse u.a. folgend, eingesetzt
werden.

Der Rationalisierung an Haspelkufen dient ein neues
Strangleitsystem, das im Vortrag von J. Gaillard (Ets. Béné)
sowie in einem Film vorgestellt wurde. Das «Spiraldo-
System» ist eine spiralartige Leitwalze an Haspelkufen,
das gestattet, die zu farbenden Warenstrangen endlos an-
einanderzunéhen und so zu farben. Weitere Vorteile seien
daneben: Die Haspelkufe kann automatisch be- und ent-
laden werden, das Muster lasst sich am Rande nehmen
(was wohl auch beim konventionellen Farben so ist) und
schliesslich lassen sich die Schlaufen langenmaéssig an-
passen. Eine interessante Neuerung, die sicher die zu er-
wartenden Vorteile bringen kann.

Ueber eine Neuentwicklung, die als Prototyp erst Ende
1974 auf den Markt kommen durfte, referierte Dr. Vernazza
(H. Krantz Maschinenfabrik). Bei der «Soft-Flow» handelt
es sich um eine Weiterentwicklung des Jet, deren Trans-
portantrieb eine Kombination aus Haspel und Dise dar-
stellt. Weitere besondere Merkmale: Doppelstrangfiihrung
via spezielles «Soft-Flow-Rohr» sowie Warenverweilzone
am Boden der neuen Maschine. Der Name sagt es
schon: Der Warentransport dirfte besonders sorgsam
vor sich gehen, so dass entsprechend empfindliche Ware
gut fur diese Maschine geeignet ist. Schaumprobleme
wiirden, wie der Referent auf eine Frage wahrend der
Diskussion antwortete, bei der neuen Maschine keine
auftreten.

Zur Garnféarberei leitete am Nachmittag E. Brenner (Scholl
AG) Uber. Sein Referat Giber das «Farben von Acryl-Hoch-
bauschgarnen in weichen Wickeln» zeigte auf, dass diese
Farbeweise an sich schon Rationalisierung bedeutet.
Durch den Wegfall von Haspelvorgangen, die beim Strang-
farben notwendig sind, lassen sich die Veredlungskosten
senken. Auch die Kombination von Bausch- und Farbe-
prozess bringen deutliche Einsparungen. Hinzu kommen
durch das kiirzere Flottenverhéltnis die geringeren Che-
mikalienkosten und ein Beitrag zum Umweltschutz. Eben-
falls mit Wickelkdrpern, dem «Farben nach Schnellfarbe-
methoden», befasste sich Dr. G. Siegrist (Ciba-Geigy).
«Was tun», so fragte der Referent, «um Farbeprozesse fiir
Polyester- oder synthetische Fasern (berhaupt zu ver-
kiurzen?» Es bieten sich 2 Losungen, eine maschinelle
und eine farberische, um den Farbeprozess zu beschleu-
nigen. Zunachst die maschinelle: Héhere Pumpenleistung,
d. h. raschere Umwélzung der Flotte, hohere Heizleistung
und schliesslich schnellerer Ablauf der Hilfsarbeiten, der
Wasserversorgung und -entsorgung, Abluft etc. Verschie-
dene Maschinenhersteller, so Dr. Siegrist, hatten die ma-
schinellen Voraussetzungen fiir diese Anforderungen be-
reits geschaffen. Dann die farberische Seite, die der Re-
ferent auf Polyester beschrankt. Hier bietet sich die sog.
«optimalisierte Aufheizung», eine Methode, die sich genau
definierter  kritischer Temperaturbereiche, Aufheizge-
schwindigkeiten und des Ausziehverhaltens der Farbstoffe
bedient. Selbst lber eine Zusammenlegung der Auszieh-
und der Diffusionsphase kénnte nach Ansicht Dr. Siegrists
gesprochen werden. Ein solches Verfahren wiirde mit
einem blinden Bad starten, in 10 min. 130 °C erreichen,
und dann erst wirde der Farbstoff zugesetzt werden, Zeit
fur die Diffusion: 30 min. Der Prozess, der noch nicht in
der Praxis angewendet wurde, setzt, so schloss der Vor-
trag, eine sorgfaltige Farbstoffauswahl, eine gute Appa-
ratezirkulation und die Mdoglichkeit voraus, den Farbstoff
sehr rasch einzuschleusen, wiirde aber eine kiirzestmog-
liche Farbezeit bringen, die Probleme der Dispersions-
stabilitat vermindern und — vor der Farbstoffzugabe —
eine Kombination mit einer Hydrofixierung des Textur-
garnes erlauben.

Die Ausrustung: Mit «Verfahrensbedingungen beim Fixie-
ren von Artikeln aus texturierten Polyesterfasern» eréffnete
Dr. E. Schraud (Artos Maschinenbau) diesen letzten Teil
der Tagung. Texturierte Fasern, so demonstrierte Dr.
Schraud an einem einfachen Drahtmodell, werden nicht
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auf Zug, sondern auf Biegung beansprucht. Sie sind des-
halb spannungsempfindlicher als gestreckte Fasern. Die
Konsequenz: Spannungsarme Warenfiihrung beim Thermo-
fixieren. Und Temperaturkontrolle, namlich 20 °C unter der
beim Texturieren eingestellten Temperatur. Minimale Wa-
renspannung — auch in Querrichtung — bedeutet aber
Durchhangen der Ware oder Stitzvorrichtung. Von den
beiden Alternativen — Tragband oder Tragdiisen — be-
schreibt Dr. Schraud die letztgenannte, von seiner Firma
verwirklichte Losung. Das «Luftkissen» im Trocknungs-
und Warmebehandlungsspannrahmen liefert eine praktisch
lickenlose Disenflache in ganzer Lange und Breite. Von
besonderer Wichtigkeit: Die Luft stromt quer zum Waren-
lauf ab, ohne die Falten aus der «Voreilung» zu Uber-
strémen und damit aufzulésen. Abschliessend ein Hinweis
des Referenten auf eine Kombination Siebbandtrockner/
Fixierspannrahmen, auf der gewaschene Ware in einer
Passage getrocknet und fixiert werden kann — ein Vor-
schlag, um texturierten Fasern Bausch, Struktur, Griff und
Elastizitat zu erhalten bzw. zu verleihen. Weitere «An-
spriiche an den Spannrahmen bei der Maschenausri-
stung» formulierte Dr. M. Houben (A. Monforts Maschi-
nenfabrik) in einem auch rhetorisch/akustisch vorziiglichen
Referat. Welches sind diese Anspriche? Dr. Houben
nannte deren sechs, wobei er die Leistung beim Trocknen
und Fixieren vorneanstellte, moglichst in 1 Arbeitsgang
zusammengefasst. Ausserdem wurden erwahnt die Dros-
selung der Umwalzluft und deren Abhéngigkeit von der
Warenart, schliesslich der Einfluss auf die Trocken- und
Fixierleistung.' Aber auch lUber mechanische Einrichtungen
wie Einlauf, Richtmaschine, Tragevorrichtungen, dann Aus-
lauf, Kantenschneiden, Wickelvorrichtungen und Verstell-
spindeln referierte Dr. Houben und schloss nach einer
Besprechung der Disensysteme und Kiihlzone mit einem
Hinweis auf Regelgerate. «Mit wenig Aufgeld», so der
Referent, «sind Regelsysteme zur Kontrolle der Tempera-
tur, des Kammerklimas und der Warentemperatur erhalt-
lich, die sich rasch bezahlt machen.» Ueber 100 Spann-
rahmen stiinden in der Schweiz im Produktionsprozess,
teilte W. Franke (Tibingen) mit, der Uber «Rationalisierung
an Spannrahmen» sprach. Bis heute sei leider wenig lber
solche Massnahmen bekannt, doch gabe es der Mdéglich-
keiten viele. 35 %o der Fertigungskosten seien Lohne und
Gehilter, ein Grund mehr, mit derartigen Ueberlegungen
zu beginnen. Allerdings schon bei den Vorbereitungsarbei-
ten wie Stoffzulieferung, Sortieren etc. Dann aber auch
im Energie- und Heizsektor, im Regelbereich und schliess-
lich beim Rollenwechsel und auf dem Gebiet der Gross-
kaulenwechselautomatik. Hier seien insbesondere hinsicht-
lich der Spannung bei Maschenwaren Fortschritte erzielt
worden. Rationalisieren sei aber auch Leistungssteigerung.
W. Franke empfiehlt deshalb, sich der Kontrolle der Wa-
rentemperatur anzunehmen, ebenso der Fixiergeschwin-
digkeit; optisch-elektrische Einrichtungen dazu biete der
Markt genligend an.

Damit endete ein arbeitsreicher Tag. Einmal mehr eine
gute Tagung. Obwohl oder gerade weil es Werktag war?
Wer trotzdem nicht dabei sein konnte, kann die Vortrage
in einer der nachsten Ausgabe der «Textilveredlung» nach-
lesen. BA

Standortsbestimmung —
Zukunftsperspektiven

Pressetag der Schweizerischen Textilindustrie

Dieses Jahr flhrte erstmals die Schweizerische Textil-
kammer den traditionellen gesamtschweizerischen Presse-
tag der Schweizerischen Textilindustrie durch. Am 6. No-
vember 1973 trafen sich Presseleute aus der ganzen
Schweiz mit Vertretern der Textilindustrie.

In einem Kurzreferat orientierte J. F. Gugelmann, Prasi-
dent der Schweiz. Textilkammer und Delegierter des Ver-
waltungsrates der Firma Gugelmann & Cie. AG, Langen-
thal, Uber die neugegriindete Dachorganisation der
schweizerischen Textilverbande. Die Schweizerische Tex-
tilkammer représentiert Uber die ihr angeschlossenen Mit-
gliedverbande gegen 500 Firmen mit insgesamt 50 000
Mitarbeitern und einem Produktionsvolumen von gegen
4 Milliarden Schweizer Franken.

In seinem Referat sprach Standerat Dr. Fritz Honegger,
Vizepréasident der Schweizerischen Textilkammer, Zirich,
Uber das Wesen, Probleme und Aussichten der Textil-
industrie. Der Referent hob hervor, dass im Gegensatz zu
den Verhaltnissen in den meisten Landern die schweize-
rische Textilindustrie keine staatlichen Importbeschran-
kungs- und Exportférderungsmassnahmen beansprucht.
«1972 betrug die schweizerische Einfuhr an Textilien und
Bekleidung 3177 Millionen Franken, die Ausfuhr dagegen
nur 2344 Millionen Franken. Der Zollabbau wird zweifellos
bald zu einem flr die Schweiz positiveren Verhaltnis bei-
tragen. Der weltweite Konjunkturaufschwung trug dazu
bei, dass die Nachfrage nach Schweizer Textilien anhielt
und dass die Exportzahlen in den letzten Monaten gehal-
ten und zum Teil sogar verbessert werden konnten. Die
Struktur der Schweizerischen Textilindustrie entspricht im
Durchschnitt jener der Neun der EWG. Die Chancen der
Schweizerischen Textilindustrie im westeuropaischen Frei-
handelsraum dirfen mindestens ebenso gut sein, wie jene
anderer bedeutender Wirtschaftszweige.»

In seiner Ansprache umriss der Vizeprasident der Schwei-
zerischen Textilkammer und Prasident des Verbandes der
Arbeitgeber der Textilindustrie, Gabriel Spélty, die Ziel-
setzungen der Arbeitgeberpolitik in der Textilindustrie.
Eine Konstante dieser Politik sei das Ziel, mit immer klei-
neren Belegschaften einen immer grésseren Ausstoss von
standig verbesserten Produkten zu erreichen. Produktivi-
tatssteigerungen von 8 bis liber 10 Prozent pro Beschéf-
tigten setzen hohe Investitionen voraus; man investiert pro
Arbeitsplatz zwischen 100000 Franken bis zu 1 Million
Franken. Diese kostspieligen Arbeitsplatze sollten alle mit
qualifizierten Arbeitskraften besetzt sein.

Beim Besuch der Teppichfabrik Melchnau AG konnte man
sich von den fast unbegrenzten schopferischen Moglich-
keiten (berzeugen, wie sie die modernen Teppichweb-
stihle bei der Musterung von Webteppichen erlauben.
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Der anschliessende Besuch der Bleiche AG, Zofingen,
zeigte ein vollstandiges Weberei- und Strickereiunterneh-
men mit 650 Mitarbeitern. In rationalisierter Produktion
werden modische Damen- und Herrenstoffe aus Schur-
wolle und hochwertigen Fasergemischen hergestellt und
damit ein Jahresumsatz (1972) von 63 Millionen Franken
erreicht. Besonderes Interesse fand, neben den mit mo-
dernsten Maschinen ausgeristeten Spinnerei- und We-
bereisalen, unter anderem eine neue Waschanlage, die
allen Erfordernissen des Umweltschutzes gerecht wird.

Ueber die beiden Betriebsbesichtigungen wird in einer
spateren Nummer der «mittex» ausfuhrlicher berichtet
werden.

Aus den drei grundsatzlichen Referaten, die eine Stand-
orts- und Zukunftsbestimmung der Textilindustrie darstel-
len, seien im folgenden einige Ausflihrungen auszugsweise
wiedergegeben.

— g

Einweihung — Umbau Schweizerische
Textilfachschule, Abt. Ziirich

Am 7. November konnte der Prasident der Aufsichtskom-
mission, Herr B. Aemissegger, die nun umgebauten Raume
der Abteilung Zirich (an der Grindungsversammlung der
Schweizerischen Textilfachschule am 29. Mai 1972 in Watt-
wil wurde beschlossen, die Textilfachschulen Wattwil und
Zirich zur STF zusammenzuschliessen, am 1. Januar 1973
ist diese Fusion in Kraft getreten und im August 1973 hat
das erste Schuljahr der STF begonnen in den beiden
Schulungsstatten Wattwil und Zirich), offiziell ihrem Ver-
wendungszweck Ubergeben. Die Feier fand im neuen Hor-
saal der STF Zirich statt im Beisein von Géasten der Be-
horden von Stadt und Kanton Zirich, vom BIGA, aus der
Textilindustrie, den Schulbehdrden, der Lehrerschaft und
der Schilerschaft. In einer kurzen Ansprache wies B.
Aemissegger auf die ausserordentlich kurze Baugeschich-
te dieses totalen inneren Umbaus hin. Das Haus ist im
Besitze der Stadt Zirich, die STF ist Mieter dieses alt-
ehrwirdigen Hauses an der Wasserwerkstrasse, das unter
Denkmalschutz gestellt ist. Ein erstes Gesprach mit der
Idee «Umbau» wurde erst Anfang April 1973 mit unserem
Architekt H. Frehner, St. Gallen, durchgefiihrt. In den fol-
genden Wochen wurden Plane gemacht, Kontakte auf-
genommen mit allen Aemtern, das Finanzielle bereinigt
und bereits am 2. Juli 1973 konnte der Umbau beginnen.
Bei Schuljahresanfang am 27. August 1973 waren die
Raume bezugsbereit in ihrem neuen Gewand. Herr Aemis-
segger benutzte die Gelegenheit, allen Beteiligten den
grossten Dank abzustatten, dass es mdglich war, diesen
Umbau mit einem Kostenaufwand von ca. Fr. 800 000.—

in einer solchen Rekordzeit Uber die Blihne zu bringen,
allen vorab der Statdt Zurich als Eigentumerin (die Stadt
Zirich wird den Kostenaufwand libernehmen), dem Kanton
Zirich und dem BIGA, dem Architekten, den Unterneh-
mern (die wahrend ihren Betriebsferien bereit waren, bis
zu 80 Wochenstunden zu arbeiten), der Aufsichtskommis-
sion, der Schulleitung, der Lehrerschaft, den Studentinnen
und Studenten.

Nun liegt der Ball auf der Seite der Schule, die als
Schulungsstatte fir die Textilindustrie bestimmt ist.

Moderne Schulungsrdume sind ein wichtiges Instrumen-
tarium fur einen modernen und zeitgeméassen Unterricht,
der gute Geist der STF soll die Kraft den Schulbehdrden,
der Schulieitung und den Lehrkraften geben, dass die
Zukunft eines guten textilen Kadernachwuchses gesichert
ist.

Herr Stadtrat Baur uberbrachte als eigentlicher Hausherr
die Grisse und Winsche der Stadt Zirich. Obschon er als
Schulvorstand eigentlich nicht der richtige Mann fiir einen
Umbau ist, hat er sich mit Uberaus grossem Einsatz bei
allen Aemtern eingesetzt, dass die kurz gesteckte Zeit
auch reichte, mit allen Aemtern (sieben waren beteiligt)
die notigen Kontakte aufzunehmen und die Bewilligungen
zur erhalten. Herr Stadtrat Baur ist auch erfreut, dass
diese Fachschule als Weiterbildungsstatte flr Berufs-
fachleute nach wie vor von vielen Interessenten besucht
wird. Er ersieht es als ausserordentlich wichtig, die
Meisterlehre auch in Zukunft zu férdern, durch Schulungs-
moglichkeiten wéahrend und nach der Lehre (die Stadt
Zurich hat zur Zeit 14000 Gewerbeschuler in allen Be-
rufen). Als «Geschenk» zu diesem Umbau (berbrachte
Herr Stadtrat Baur die Mitteilung, dass die Stadt Zirich
vorlaufig auf das Y verzichten wolle und damit die Schule
durch die Limmatbriicke, die 50 m neben dem Haus hatte
vorbeifiihren sollen, vorerst verschont bleibt. Die Stadt
Zurich will auch einen Weg finden, um dem Haus bald
eine schone aussere Hille zu verleihen.

In der letzten kurzen Ansprache ergriff der Architekt H.
Frehner das Wort. Er bedankte sich speziell bei den
Unternehmern, die ihm halfen, diesen schonen Umbau
durchzubringen. Er wies auch darauf hin, dass das Trep-
penhaus wieder in seiner ursprunglichen Form hergerichtet
wurde (bis zu sieben Oelfarbanstriche mussten entfernt
werden). Die Schulzimmer erhielten neue Decken, Liftun-
gen, Mobiliar etc.

Die Feier war noch umrahmt durch zwei Darbietungen
eines Schilerchors.

Herr Dir. Wegmann benutzte die Gelegenheit, bei der an-
schliessenden Vesper in einer Tischrede den Dank von
der Schulleitung an die verschiedenen Stellen abzustatten
und auf einige wichtige Punkte der heutigen Ausbildung
hinzuweisen. Speziell erwahnte Herr Wegmann zwei An-
forderungen an einen Fachlehrer: 1. Im Fach gute Kennt-
nisse besitzen; 2. Die Gabe, das fachliche Wissen weiter-
zugeben.

In diesem Sinne bedankte sich Herr Wegmann auch bei
der Lehrerschaft fir den taglichen grossen Einsatz. SR
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Staubli liefert die 10 000. Schaftmaschine
fiir Sulzer-Webmaschinen

Mit einer Produktion von tber 12 000 Maschinen pro Jahr
ist die in Horgen (Schweiz) domizilierte Staubli AG, zu-
sammen mit ihren Schwesterfirmen in Frankreich und
Deutschland, der Welt grosster Fabrikant von Schaft-
maschinen, welche der Steuerung von Webmaschinen fir
die Herstellung gemusterter Gewebe dienen.

Die Anfange des erfolgreichen Unternehmens gehen auf
das Jahr 1892 zuruck, als die damals gegriindete mecha-
nische Werkstatte «Schelling & Staubli» in Horgen die
Produktion von Aggregaten fiir Webstihle aufnahm. Den
ersten bescheidenen Anfangen folgten schon bald um-
walzende Erfindungen und Neukonstruktionen, welche die
Firma innert kiirzester Zeit an die Spitze der Hersteller von
Schaftmaschinen — der &ltesten Produktionsmaschine
Ubrigens, die mittels Lochkarten gesteuert wird — brachte.

Dank unermiudlicher Forschungs- und Entwicklungsarbei-
ten ist es dem heute in allen Erdteilen vertretenen Unter-
nehmen gelungen, in seinem Spezialgebiet die fuhrende
Position auf dem Weltmarkt zu halten und stets weiter
auszubauen. Dies ist nicht zuletzt auch die Folge seiner
grossen Flexibilitat: Da von einem Webmaschinen-Modell
zum andern in der Regel betrachtliche konstruktive Unter-
schiede bestehen, ist die Herstellung von Schaftmaschinen
eigentliche «Mass-Arbeit». Fir jede Webmaschine bietet
die Staubli AG eine geeignete Schaftmaschine.

Diese Vielseitigkeit bedingt eine enge Zusammenarbeit
mit Webmaschinenproduzenten in aller Welt. Ausgezeich-
nete Beziehungen bestehen vor allem auch mit den
schweizerischen Webmaschinen-Herstellern, die auf dem
internationalen Markt eine sehr bedeutende Stellung ein-
nehmen.

Bald werden es nun 30 Jahre her sein, dass die Firma
Gebr. Suizer AG, Winterthur (Schweiz), mit dem Wunsch
an die Staubli AG herangetreten ist, fir ihre Webmaschine
die geeignete Schaftmaschine zu konstruieren. Im Jahre
1953 wurde die erste entsprechende Serienfabrikation auf-
genommen.

An der Internationalen Textilmaschinen-Ausstellung 1959
in Mailand wurde dann die fur Sulzer-Webmaschinen neu
konstruierte Schaftmaschine, welche den stets gewach-
senen Anforderungen in bezug auf Belastung und erhdhter
Tourenzahlen gerecht wurde, erstmals ausgestellt.

Gekront wurde die enge Zusammenarbeit nun mit der
Ablieferung der 10 000. Schaftmaschine des Typs 330 an
die Webmaschinenfabrik der Gebr. Sulzer AG, Zuchwil
(Schweiz). Die Maschine, welche kirzlich der Firma Sulzer
im Rahmen einer Feier (ibergeben wurde, hat die Schweiz
— auf einer Sulzer-Webmaschine montiert — via Kloten
auf dem Luftweg Richtung USA verlassen.

Die jahrzehntelange Zusammenarbeit zwischen den beiden
Unternehmen hat dazu beigetragen, dass sich aus dem
reinen Kunden-Lieferanten-Verhéltnis mehr und mehr ein

Zusammenarbeits-Verhaltnis, mit gegenseitiger Anerken-
nung der erbrachten Leistungen, entwickelte. Diese Zu-
sammenarbeit hat Frichte getragen, indem nicht nur die
Qualitat beider Produkte verbessert werden konnte, son-
dern auch eine Vertrauensbasis geschaffen wurde, welche
mithilft, schwierige technische Probleme gemeinsam zu
16sen.

Der mit der Ablieferung der 10 000. Maschine erreichte
Markstein ist sicher ein konkreter Beweis dafiir.

80 Jahre mittex — Mitteilungen iiber Textilindustrie

Die mittex werden monatlich in alle Welt verschickt.
Européische Textilfachleute schatzen Aktualitat und
Fachkunde der mittex-Information: Innerhalb West-
europa steht Deutschland (28 %), Italien (14 %),
Grossbritannien (11 %), Frankreich und Oesterreich
(je 10 %) an der Spitze der ins westeuropdische

- Ausland versandten mittex-Ausgaben. Die verblei-
benden 27 % verteilen sich auf die librigen Staaten
Westeuropas.
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Splitter

Du Pont erweitert Produktionsstétte fiir «Orlon»
in Nordirland

Im Rahmen eines 1971 angelaufenen Programms wird die
Du Pont Company (UK) Ltd. ihre Spinnereianlagen fir die
Herstellung von «Orlon» Acrylfasern im Werk Maydown,
Nordirland, ausbauen.

Die Neuinvestition wird eine Erweiterung der européischen
Kapazitat von 17 bis 18 Prozent darstellen und soll 1975
in Betrieb genommen werden. Du Pont wird somit fur
Acrylfasern Mitte der Siebzigerjahre ein Gesamtproduk-
tionspotential in Europa von ungefahr 72 000 jato haben.

Die Gesamtinvestition in Maydown fiir Elastomere und Fa-
sern werden nach Fertigstellung der neuen Erweiterung
ca. 100 Millionen Dollar betragen.

Das Maydown Werk nahm 1968 die Acrylfaser-Produktion
auf. Du Pont de Nemours (Nederland) B.V. betreibt eben-
falls ein Werk zur Herstellung von «Orlon» in Dordrecht,
das 1962 fertiggestellt wurde.

Textilmaschinen per Luftfracht — schneller
und wirtschaftlicher

Auch Lander, die nicht zu den Industriestaaten gehoren,
arbeiten immer haufiger mit modernen Hochleistungsma-
schinen. So bestellte kiirzlich die Nyanza Textile Industries
Ltd. in Jinja (Uganda) 68 Sulzer-Webmaschinen Typ 110
und 130 ES 105 E 10. 48 Webmaschinen wurden bereits per
Luftfracht in das Bestimmungsland geflogen und haben
den Betrieb aufgenommen. Von Zirich mit einer DC-8 in
sechs Charterfligen nach Entebbe (Uganda) spediert,
wurde diese Fracht anschliessend mit Lastwagen nach Jin-
ja beférdert.

Die gesamte Transportzeit — Beladen, Entladen, Flug,
Lastwagenfahrt — betrug rund 24 Stunden. Die Spedition
mit Bahn und Schiff hatte 16 bis 18 Wochen in Anspruch
genommen. Das Unternehmen errechnete die durch die
raschere Inbetriebnahme aller 68 Webmaschinen erzielten
Einsparungen auf rund 210 000 Franken.

Aachener Textil-Preis 1973 an General-Direktor M. Steiner,
Sulzer, Winterthur

Am 5. Oktober 1973 wurde General-Direktor Max Steiner
der Textil-Preis der Stadt Aachen verliehen.

Max Steiner, Leiter der Konzerngruppe Textilmaschinen
und Mitglied der erweiterten Konzernleitung des Sulzer-
Konzerns ist der vierte Trager des Aachener Textil-Preises.
Bisherige Preistrager sind der englische Wissenschaftler
Prof. Speakman, Dr.-Ing. F. Reiners und Prof. Dr. Clemens
Sustmann.

Max Steiner erhielt den Preis, wie es in der Urkunde
heisst, «...in Wirdigung der unter seiner Fiihrung von
ihm und den Teams der Sulzer-Werke zu hoher Vollen-
dung und hervorragender Prazision entwickelten Sulzer-

Webmaschine, durch die der heute erreichte Grad textil-
industrieller, hochqualifizierter Serienproduktion erst welt-
weit moglich wurde und eine neue Aera im Webereiwesen
begann».

In seiner Laudatio zeichnete Professor Dr.-Ing. Walter
Wegener den Lebensweg des Ausgezeichneten, der 1930
als Schlosserlehrling in die Firma Sulzer eintrat, 1940 zum
Masch.-Ing. HTL promovierte und zu Beginn des Jahres
1952 die Leitung der Abteilung Webmaschinen lbernahm,
die heute, zusammen mit der Rundstrickmaschinenfabrik
F. Morat in Stuttgart, die Konzerngruppe Textilmaschinen
bildet und die er aus ihren Anfangen heraus zu ihrer
heutigen Bedeutung flihrte. 1964 zum Generaldirektor er-
nannt, wurde Max Steiner im Fruhjahr 1973 in die er-
weiterte Konzernleitung berufen.

In seiner Antwort dankte Max Steiner flir die Auszeichnung
und die Ehrung, die er in erster Linie als Mitarbeiter des
Hauses Sulzer habe entgegennehmen diirfen und in die er
seine Mitarbeiter einschloss, die ihm, wie er sagte, auf
seinem Weg zur universellen Textilmaschine stets vor-
behaltlos gefolgt seien.

Stark abgeschwachtes Umsatzwachstum

Die Postcheckumsétze, die Hinweise auf die Entwicklung
der Giter- und Dienstleistungsnachfrage vermitteln und
daher auch als Konjunkturindikator eine gewisse Bedeu-
tung haben, beliefen sich im zweiten Quartal 1973 auf
170,9 Mrd Franken. Sie waren damit um 15,4 Mrd grésser
als in der gleichen Periode des letzten Jahres, was einer
nominellen Zunahme von 9,9 % entspricht. Diese Umsatz-
ausweitung war zu rund drei Vierteln durch die Teuerung
bedingt, die im vergangenen zweiten Quartal gegeniber
dem Vorjahresstand eine Zuwachsrate von 8,2 %o auswies.
Real, d. h. in konstantem Geldwert ausgedriickt, lagen die
Postcheckumséatze nur noch um 1,6 % hoher als im zwei-
ten Quartal 1972, wahrend damals eine reale Wachstums-
rate von 8,9 % und im ersten Quartal 1973 eine solche von
8,4 %0 zu registrieren war.

Die Schweiz zuhinterst in der Wachstumsrangliste

Die Schweiz gehort seit Jahren zu den Landern mit dem
geringsten Wachstum der Industrieproduktion. Die neueste
OECD-Statistik, die den Stand von Mitte 1973 registriert,
zeigt, dass seit 1970 die industrielle Erzeugung sich in der
Schweiz und Norwegen mit einer Zunahme von je 9% am
wenigsten ausgedehnt hat. Die Bundesrepublik Deutsch-
land, Italien, Schweden, die USA (je 18 %), Luxemburg
und Belgien (je 19 %), die Niederlande und Oesterreich
(je 22°%0), Kanada (24 °/) weisen eine doppelt so grosse
Wachstumsrate auf; in Frankreich (27 %) und Japan (28 %)
war der prozentuale Zuwachs sogar dreimal so hoch wie
in der durch den beschrankten Arbeitsmarkt stark handi-
kapierten schweizerischen Industrie. An der Spitze der
Wachstumsrangliste stehen mit Spanien (40 %) und Grie-
chenland (49 %) zwei industriell verhaltnisméssig wenig
entwickelte Lander.
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Marktbericht

Rohbaumwolle

In unserem letzten Baumwollbericht brachten wir eine Auf-
stellung der drei letzten Saisons lber die Weltlage

1970/71 — Uebertrag 21,3 Mio Ballen

1971/72 — Uebertrag 18,6 Mio Ballen

1972/73 — Uebertrag 19,5 Mio Ballen

1973/74 — Uebertrage kleiner: kleinere Ertrage,
diverse Qualitatsknappheiten usw.,

und wir méchten nun auf das Angebot der «extralangen
Baumwolle» Ubergehen, das flr die vorhandene Nachfrage
nicht genugt:

Angebot exralanger Baumwolle (in 1000 Ballen)

1970/71

Aegypten 1137
Sudan 1645
Peru 177
USA 155
Diverse 15
3189
1971/72 ¢
Aegypten 1058
Sudan 1615
Peru 162
USA 150
Diverse 89
3074
1972/73
Aegypten 985
Sudan 1430
Peru 112
USA 155
Diverse 97
2779

Fur die Saison 1973/74 werden die Weltlager extralanger
Baumwolle nur auf rund 630000 Ballen geschatzt, also
mehr als 25 %o niedriger, wahrend die Weltnachfrage stan-
dig zunimmt.

Dies schildert kurz gefasst die Baumwollage. Die interna-
tionale Finanzsituation hat sich nicht gross verandert und
bleibt im internationalen Handel stets noch das ausge-
klammerte grosse Fragezeichen.

P. H. Miller, 8023 Ziirich

Wolle

In der vergangenen Berichtsperiode machte sich auf den
internationalen Wollmarkten eine deutliche Tendenz der
Preisriickbildung bemerkbar.

Den Meldungen aus Adelaide zufolge bewegten sich die
Preisrlickbildungen zwischen 2,5 und 12,5 %o, dies beson-
ders bei Kammwolle. Obwohl verschiedene Crossbred-
Typen einen gedriickten Markt hatten, ging hingegen die
Kardierungswolle nicht so stark zuriick. Von 44 653 an-
gebotenen Ballen wurden 40095 verkauft. 82°0 des An-
gebotes gingen vornehmlich nach Europa und Japan, 4 %o
an die Wollkommission und 14 % wurden zuriickgezogen.
Der hochste Preis wurde mit 254 Cent pro Kilo fiir sieben
Ballen der Type AAA bezahlt.

Im Vergleich zur vorangegangenen Versteigerung in Auck-
land erlitten feine und extrafeine Crossbreds von Jahr-
lingen Einbussen zwischen 5 und 7,5 °/o, mittlere und grobe
Crossbreds von 2,5 %, solche von der zweiten Schur von
590 und Aussortierungen zwischen 6,5 bis 10 %. Das An-
gebot war hier hinsichtlich der Qualitat recht enttaduschend.
Die Hauptkaufer stammten aus Europa. 60 % der ange-
botenen 17 522 Ballen entfielen auf Mutterschafwollen und
zweite Schur, der Rest auf Crutchings und Aussortierun-
gen.

Auch in Brisbane notierten Merinovlieswollen und Skirtings
um 2,5% schwéacher. Fest blieben hier kardierte Typen.
Es wurden 12 526 Ballen aufgefahren. 89 % davon wurden
nach Osteuropa und Japan verkauft; die EWG-Lénder er-
standen vor allem Skirtings.

In Christchurch wurden 17 210 Ballen angeboten. Osteuropa
kaufte am meisten, gefolgt von Westeuropa und Japan.
Das Wollgewicht war geringer und viele Schuren um 15
bis 20 %o leichter als Ublich. Angeboten wurden vor allem
Corriedale und Halfbreds. Inoffizielle Preisangaben lagen
um 5 bis 7,5 % unter den friheren Notierungen.

Die in Durban angebotenen 5352 Ballen Merinowollen
waren zu 55 %o langstaplig, zu 25 %o mittel-, zu 9% kurz-
staplig und zu 11°%. Lockenwolle. Gegeniiber der voran-
gegangenen Versteigerung haben die Preise um 5 %o nach-
gegeben.

In East London gaben die Preise ebenfalls um 2,5 % nach.
Vom Angebot von 7159 Ballen, alles Merinowolle, konnten
91 %o verkauft werden.

In Hobart blieben die Preise im grossen und ganzen gegen-
Uber dem Durchschnitt der Festlandpreise unverindert.
Grossere Beschreibungen behaupteten sich vollfest. Die
Hauptké&ufer waren Europaer, die Japaner zeigten sich
recht zurlickhaltend. 94 % gingen an den Handel, 2% an
die Wollkommission.

Gegeniber den friilheren Notierungen sanken die Preise
in Kapstadt um 2,5 bis 5%%0. Vom Angebot von 5774 Ballen
wurden 86 % verkauft. 53°% davon entfielen auf lange,
15 %0 auf mittlere und 16 %o auf kurze Wollen, die Locken
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machten die restlichen 16 % aus. An Crossbreds gab es
303 Ballen, die zu 99 % verkauft wurden, bei groben und
farbigen Wollen wurden 95 %o von 432 Ballen verkauft.

Der allgemeine Preisriickgang bewegte sich in Launceston
um 2,5% herum. Bei guter Marktbeteiligung herrschten
Kéaufe fur osteuropdische Rechnung vor. Westeuropa
kaufte vor allem Vliese und Skirtings, Japan grobere
Typen. Das Angebot von 12 300 Ballen bestand zur Haupt-
sache aus Comebacks und Crossbreds. Es ging zu 88 %o
an den Handel. Die Wollkommission Gibernahm 2 %, wah-
rend der Rest zuriickgezogen wurde.

In Port Elizabeth lagen die Preise um 2,5 bis 5% nied-
riger als bei der vorangegangenen Versteigerung in dieser
Stadt. Angeboten wurden 8182 Ballen, die zu 92 %o ab-
gesetzt wurden.

Auch in Sydney machte sich die deutliche Abschwéachung
bemerkbar. Von einem Angebot von 13 370 Ballen Uber-
nahmen die EWG-Staaten, Osteuropa und Japan 84 %,
7,5%0 gingen an die Wollkommission. Besonders gefragt
waren hier feine Merino-Qualitaten; grobere Typen ten-
dierten schwacher; Durchschnittsware ging bis zu 2,5 %
zuruck.

17.10.1973  11.11.1973
Bradford in d je kg Merino 70” 290 260
Crossbreds 58" & 212 182
Antwerpen in bfr. je kg
Austral. Kammziige 48/50 tip 213 208
London in d je kg 64er Bradford
B. Kammzug 270—285 228—240

UCP, 8047 Zirich

80 Jahre mittex — Mitteilungen iiber Textilindustrie

Die mittex werden monatlich in alle Welt verschickt.
38 % aller nach Uebersee versandten mittex-Aus-
gaben gelangen an Abonnenten in den USA. Zentral-
und Sudamerika ist mit 33 %o vertreten. In den Nahen
Osten kommen 11 %o zur Spedition, wahrend in Afrika
und dem Fernen Osten je 9% aller Uberseeischen
mittex-Freunde ihre Schweizerische Fachschrift fur
die gesamte Textilindustrie erhalten.

Literatur

Funktionale Kostenkalkulation — Ein Leitfaden flr Studium
und Praxis — H.Bors, H. Anschiitz, M. Herbst, W. Student
— 194 Seiten, brosch., DM 38.— — Herausgegeben vom
Verband fir Arbeitsstudien (REFA) — Zu beziehen bei der
Beuth-Vertrieb GmbH, Berlin, KdIn, Frankfurt/M, 1971.

Der Aufbau der Kostenkalkulation wird von dem jeweiligen
Zweck der Rechnung bestimmt. Die Struktur der Kalku-
lation muss deshalb so differenziert gewéahlt werden, dass
sie nach den einzelnen Kalkulationszwecken in geeigneter
Kombination zusammengefasst werden kann. Dieser An-
forderung soll die funktionale Kostenkalkulation gerecht
werden.

Sofern bei der Kalkulation der Kosten je Einheit der Er-
zeugnisse oder eines Kundenauftrages nicht alle Aufwen-
dungen oder nicht die Kosten aller Funktionen einwand-
frei oder vertretbar auf die einzelnen Erzeugnisse bezogen
werden kénnen, kann es zweckmadssig sein, den nicht zu-
teilbaren Teil der Kosten — zusammen mit dem Gewinn —
aus der Differenz zu decken, die sich aus dem erzielbaren
Verkaufspreis und dem kalkulierten Teil der Kosten ergibt.
Diese Form der Kalkulation als «Deckungsbeitragsrech-
nung» hat sich als Entscheidungshilfe bei der Erzeugnis-
wahl und der Auftragsannahme in manchen Industriezwei-
gen — insbesondere ihrer Einfachheit wegen — bewahrt.
Fir manche andere Zwecke der Kostenkalkulation, insbe-
sondere bei der Verfahrenswahl oder der Planung der Be-
triebsgrosse, ist die Deckungsbeitragsrechnung jedoch
nicht geeignet. Nur eine den jeweiligen Zwecken ange-
passte Kalkulationsmethode kann fir den Betrieb eine
wirksame Hilfe zur Steuerung seiner Wirtschaftlichkeit
sein. Die Bausteine der funktionalen Kostenkalkulation
lassen sich fir jeden Kalkulationszweck so zusammenfi-
gen, wie es jeweils erforderlich ist. Da die funktionale
Kostenkalkulation ihre Bausteine nicht nur nach den
wichtigsten funktionalen Abhéangigkeitsgrossen der Kosten
gliedert, sondern auch nach proportional und nach fix zum
Beschaffungsgrad des Betriebes sich verhaltenden Auf-
wendungen, kann sie gleichermassen als Vollkosten- oder
als Deckungsbeitragsrechnung verwendet werden.

Handbuch der Fiihrungskrafteauswahl, -férderung, -bezah-
lung — Buchholz-Maier — 630 Seiten, Leinen — Verlag
Moderne Industrie, Minchen 1970.

Das hier vorliegende Handbuch der Fiihrungskréfteaus-
wabhl, -férderung und -bezahlung verknipft die Ergebnisse
intensiver theoretischer Forschung mit den Erkenntnissen
der betrieblichen Praxis auf dem Gebiet des modernen
Personalmanagements.

Zehn Autoren berichten in zehn Beitragen lber Themen,
mit denen sie beruflich Tag fiir Tag konfrontiert werden.
Das «know-how» stellt also den Leitgedanken des Buches
dar.

Haben Sie dieses Handbuch stets griffbereit und infor-
mieren Sie sich mit seiner Hilfe Uber

— die organisatorischen und sachlichen Voraussetzungen
bei der Besetzung von Fihrungspositionen,
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— die Moglichkeiten einer systematischen und wirkungs-
vollen Fiihrungsnachwuchsplanung,

— die verschiedenen Beurteilungs- und Ausleseverfahren
far Mitarbeiter im Fuhrungsbereich,

— die erfolgreiche Suche nach Fuhrungskraften, die Ge-
staltung ihres Vortragsverhaltnisses sowie ihre «rich-
tige» Bezahlung,

— die Notwendigkeit der Forderung innerbetrieblicher
und externer Aus- und Fortbildung von Fihrungs-
kraften.

Fuhrungskrafte fur die Wirtschaft — eine Forderung, die
um so dringender und aktueller wird, je mehr sich die Aus-
einandersetzung auf hohe und héchste Ebenen verlagert.
Bestand und Wachstumschancen eines Unternehmens han-
gen in der Zukunft in weitaus grésserem Masse als bisher
von einem Management ab, das sich mit schopferischer
Phantasie und geistiger Anpassungsféhigkeit der techno-
logischen und wirtschaftspolitischen Herausforderung stel-
len kann. Um Fuhrungskrafte mit den erforderlichen Qua-
lifikationen zum richtigen Zeitpunkt zur Verfigung zu ha-
ben, bedarf es einer Reihe planender, gut durchdachter
Massnahmen, bei deren Durchfihrung Sie dieses Buch
unterstiitzen soll.

Nach seiner Lektlire haben Sie einen umfassenden Ueber-
blick und kénnen sich nun der speziellen Problematik ein-
zelner, Sie besonders interessierender Themen widmen.
Haufig wird auf praktische Erfahrungen in den USA ver-
wiesen, da gerade dort der systematische Auf- und Ausbau
des Fuihrungsbereiches sehr viel planméssiger und inten-
siver betrieben wird als in den europaischen Industrie-
nationen.

Die Herausgeber und ihre Autoren wollen in diesem Hand-
buch all jenen, die in Industrie, Wirtschaft und Verwaltung
fur Fihrungskrafte im weitesten Sinne verantwortlich sind,
gangbare Wege zeigen. Viele davon haben sich in der
Praxis bewahrt, andere sollen Ihnen Anregungen fir eine
noch bessere, noch wirkungsvollere Personalpolitik im
Flhrungsbereich geben.

Separatdrucke

Autoren und Leser, die sich flir Separatas aus un-
serer «mittex», Schweizerische Fachschrift fir die
gesamte Textilindustrie, interessieren, sind gebeten,
ihre Wiinsche bis spatestens zum 25. des Erschei-
nungsmonates der Redaktion bekanntzugeben.

lhre «mittex»-Redaktion

Verein ehemaliger
Textilfachschiiler Ziirich
und Angehoriger

der Textilindustrie

Unterrichtskurse 1973/74

Wir mochten unsere verehrten Mitglieder des VeT, VST,
SVF und IFWS, Abonnenten und Kursinteressenten auf die
demnachst stattfindenden Unterrichtskurse, bzw. den An-
meldeschluss derselben, aufmerksam machen:

Orientierungs- und Instruktionskurs
iiber die Sulzer Webmaschine

Kursleitung: Herr F. Heiz, Maschinenfabrik Gebr. Sul-
zer AG, Winterthur

Kursort: Maschinenfabrik Gebr. Sulzer AG, Werk
Oberwinterthur

Kurstage: Freitag, 11. Januar 1974, 9.00—17.00 Uhr
Samstag, 12. Januar 1974, 9.00—16.00 Uhr

Kursgeld: Vereinsmitglieder Fr. 40.—

Nichtmitglieder Fr. 70.—

Anmeldeschluss: 27. Dezember 1973

Instruktionskurs «Rund um den Schweiter Coner CA 11»

Kursleitung: Herr G. Schmid, Maschinenfabrik Schwei-
ter AG, Horgen

Kursort: Maschinenfabrik Schweiter AG, Horgen

Kurstag: Samstag, 2. Februar 1974, 9.00—16.00 Uhr

Kursgeld: Vereinsmitglieder Fr. 30.—

Nichtmitglieder Fr. 50.—

Anmeldeschluss: 10. Januar 1974

Néheres uber das gesamte Kursprogramm 1973/74 kann
der September- oder Oktober-Nummer der «mittex» 1973
entnommen werden.

Die Anmeldungen sind an den Prasidenten der Unterrichts-
kommission A. Bollmann, Sperletweg 23, 8052 Ziirich, zu
richten.

Die Anmeldung muss enthalten:

Name, Vorname, Jahrgang, Adresse, Beruf, Arbeitgeber
und ob Mitglied des VeT, VST, SVF oder IFWS. Anmelde-
karten kénnen beim Présidenten der Unterrichtskommis-
sion bezogen werden. Anmeldungen sind aber auch ohne
Anmeldekarten moglich, wenn sie die erwahnten Angaben
enthalten.

Bitte beachten Sie unbedingt den Anmeldeschluss der ein-
zelnen Kurse.

Die Unterrichtskommission
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