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Spinnereitechnik

Herstellung von Streckenbéndern
fiir die konventionelle Spinnerei
und fiir die Rotorspinnerei

Das Aussehen des Streckenvlieses der letzten Streck-
Passage spiegelt sich deutlich in der Garntafel; das
bedeutet, dass die Qualitat des abgegebenen Strecken-
bandes Bestwerte erreichen muss, denn sie ist fiir das
Endprodukt der Spinnerei von ausschlaggebender Be-
deutung. Auch bei héchsten Liefergeschwindigkeiten —
heute bis 500 m/min — mussen die Strecken folgende
Aufgaben erfiillen:

1. Die Fasern der einlaufenden Kardenbander, welche
die bekannten Faserhdkchen aufweisen, miissen durch
Verziehen und Richtungsumkehr parallelisiert und ge-
streckt werden.

2. Die Gleichmassigkeit der Bander muss durch -Dou-
blieren und Regulieren verbessert werden.

3. Die von der Vorlage her grossen Kannenformate
miissen auf das fiir den nachfolgenden Arbeitsgang
ndtige Format gebracht werden. :

4. Es miissen Baumwolle, Synthetics, kurze Wolle und
Mischungen daraus verarbeitet werden kénnen.

Grundbegriffe und Bauarten

Moderne Strecken sind grundsatzlich einkdpfig und
haben in der Regel eine oder zwei Ablieferungen (Ab-
bildung 1). Strecken mit vier Ablieferungen sind eine
Ausnahme. 3

Wir unterscheiden folgende Bauarten:

Die Normalstrecke

Die Normalstrecke streckt und parallelisiert das Faser-
gut, vergleichmassigt es durch Doublieren und Ver-
ziehen und gleicht durch Mischen Rohstoffdifferenzen
aus.

Abbildung 1
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Abbildung 2

Die Regulierstrecke

Die Regulierstrecke hat die gleichen Aufgaben wie die
Normalstrecke. Die Vergleichsméassigung wird aber nicht
dem Zufall Uberlassen, sondern eine gemessene Ab-
weichung von der Sollnummer wird durch einen, dem
Normalverzug zusatzlich Uberlagerten, verénderlichen
Verzug verbessert.

Die Verbundstrecke

Die Verbundstrecke ist die Verkettung einer Vorstrecke
mit mehreren Ablieferungen und einer Ausstrecke mit
einer Ablieferung. Die Bander oder Vliese werden ohne
Laufrichtungsumkehr direkt der einen Ablieferung zu-
gefiihrt und nochmals verzogen.

Durch die maximal mdgliche Liefergeschwindigkeit der
Ausstrecke ist fur die Vorstrecke entsprechend der
Doublierung und dem Verzug die Ausniitzung der
Liefermenge eingeschrankt. Diese Streckenart ist heute
nur noch erhalten in einigen Bauarten von Mischstrecken,
wobei auf die technologischen Vorteile der Bandumkehr
verzichtet werden muss. Als Beispiel sei der «Hispa-
blender» von Heberlein (Abbildung 2) angefiihrt. Er
besitzt vier 3-liber-4-Streckwerke, die mit bis zu sechs-
facher Doublierung und flnffachem Verzug arbeiten
kénnen. Die vier Vliese werden aufeinandergelegt und
auf einem Transportband zum Lieferstreckwerk, einem
4-Uber-4-Zweizonenstreckwerk, befordert, das die vier
Vliese zur Ausgabebandnummer verzieht.

Baugrundsétze und Bauelemente

Das Streckwerk

Mit der Streckwerkskonzeption wird massgebend die
Leistung und die Gilite des Erzeugnisses beeinflusst.

Der theoretisch mdgliche Bestwert der Gleichméssig-
keit eines Bandes kann bekanntlich aus der Anzahl
der Fasern im Querschnitt ermittelt werden. Das Streck-
werk soll so nahe wie moglich an diesen theoretischen
Bestwert herankommen.

Die praktisch erreichbare Gleichméssigkeit eines Strek-
kenbandes ist abhéngig von der Bandgleichmassigkeit
der Vorlage, von der Streckwerksgeometrie, d.h. von
der Giite der Faserfiihrung, von der mechanischen Aus-
fuhrung des Streckwerkes und des Streckwerkantriebes,
vom augenblicklichen Zustand und schliesslich von der
Klemmpunktentfernung, der Verzugsaufteilung und der
Anpassung an die Stapelldnge des Spinnstoffes.

Die meisten Streckwerke der Strecken koénnen geo-
metrisch auf Kombinationen der Elemente Walzenpaar
(Abbildung 3) und Walzentrio entweder 1-lUber-2 (Ab-
bildung 4) oder 2-liber-1 (Abbildung 5) =zurlickgefiihrt
werden.
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Abbildung 3

Abbildung 7

Bekannte Kombinationen sind das 4-lber4-Streckwerk
Abbildung 6) und das 3-liber-4-Streckwerk (Abbildung 7).
Das 4-liber-4-Streckwerk ist, trotz Verbesserung durch
die Shirley-Verzugsaufteilung, durch das bessere 3-liber-
4-Streckwerk ersetzt worden. Die Vorteile des 3-iber-
4-Streckwerkes gegenlber dem 4-liber-4-Streckwerk be-
ruhen auf folgenden Kriterien:

1. Zwei Verzugszonen geniigen bei den ublichen Band-
gewichten.

2. Das Walzentrio erflillt die bei zwei Verzugszonen an
dieser Stelle auftretende Doppelaufgabe: Fasern aus
dem Vorverzugsfeld zu beschleunigen und Fasern im
Hauptverzugsfeld zurlickzuhalten.

3. Die Faserfiihrung ist im Hauptverzugsfeld durch den
ablaufenden Bogen der Unterwalze Il verbessert.

Die Streckwerksgeometrie dieser Anordnung ist aber
in dieser Form fiir hohe Liefergeschwindigkeiten nicht
optimal, und zwar aus zwei Grinden:

1. Das Fasermaterial im Vorverzugsfeld lauft nach Ver-
lassen der Klemmstelle des Walzenduos nicht direkt,
d. h. nicht senkrecht zur Verbindungslinie der Mittel-
punkte von Unterwalze Il und Oberwalze 2 ein,

sondern es wird von der Unterwalzenoberflache
beriihrt; dadurch kénnen schwimmende Fasern un-
kontrolliert bewegt werden.

2. Das Material hat beim Verlassen des Streckwerkes
die Tendenz in gerader Richtung weiterzuschiessen
und wird nicht gefiihrt—umgelenkt in Richtung Band-
trichter und Abzugswalze.

Deshalb sind fiir Hochleistungsstrecken Streckwerke mit
verbesserter Streckwerksgeometrie notwendig geworden,
von denen nachstehend einige Ausfiihrungsbeispiele
(Abbildungen 8—12) beschrieben werden.

Das Shaw-Streckwerk von Saco-Lowell (Abbildung 8)
ist ein 3-liber-4-Streckwerk, bei dem die Oberwalze 2
durch Stellringe von der Unterwalze Il im Hauptverzugs-
feld auf Abstand gehalten wird.

Bei dem von Platt konzipierten Druckstangensystem,
das mehrere Textilmaschinenhersteller verwenden (Ab-
bildung 9), kann man hinsichtlich der Funktion Parallelen
ziehen zwischen der Unterwalze Il und der Oberwalze 2
des Shaw-Streckwerkes und zwischen der Unterwalze Il
und der Druckstange des Platt-Streckwerkes. Der auf-
laufende Bogen im Vorverzugsfeld ist nicht vorhanden,
das Material lauft senkrecht in die Klemmlinie ein.

Das Polar-Streckwerk von Rieter (Abbildung 10) mit
einwandfreier Streckwerksgeometrie im Vor- und Haupt-
verzugsfeld, Faserfllhrung am ablaufenden Bogen und
senkrechtem Einlauf in die folgende Klemmlinie.

Das 4-iber-5-Streckwerk von Whitin (Abbildung 11) mit
auflaufenden Bogen im Vorverzugsfeld und im Haupt-
verzugsfeld, mit guter Umlenkung in Richtung Abzugs-
walze.

Das 5-liber-3-Streckwerk von Zinser (Abbildung 12), fiir
héchste Liefergeschwindigkeiten mit optimaler Streck-

Abbildung 8

Abbildung 9

Abbildung 10
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Abbildung 12

Werksgeometrie im Vor- und Hauptverzugsfeld und mit
konsequenter Umlenkung in Richtung Abzugswalze. Die
Faserriickhaltung im ablaufenden Bogen erfolgt hier mit
den Oberwalzen und senkrechtem Einlauf in die folgende
Klemmlinie.

Gewahlt wurden drei Unterwalzen mit grossem quch-
messer, um auch bei Langstapel Wickel zu vermeiden.

Die normalen Oberwalzen des Kurzstapelstreckwerkes
werden beim Langstapelstreckwerk durch gréssere Wal-
Zen ausgetauscht.

Um einen einwandfreien Fasertransport zu erreichen,
ist eine sichere Klemmung (iber die ganze Arbeitsbreite
notwendig. Sie wird erreicht durch Klemmliniendriicke
von etwa 30 bis 50 N/cm, durch die Unterwalze und
die Art der Riffelung, durch die Oberwalze und durch
die Bezugskonstruktion. Ueblich sind ‘heute Federdruck-,
Pneumatikdruck- und Hydraulikdruckelemente. Hohere
Klemmliniendriicke sind im Vorverzugsfeld notwendig.
Bekannt ist, dass die Verzugskraft um so grosser ist,
ie kleiner der Verzug ist.

Die Unterwalzen miissen ausreichend dimensioniert sein,
um der Beanspruchung auf Durchbiegung und Torsion
Zu geniigen. Schrage Riffelung ist glinstiger als gerade
flir Laufrune und sicheren, bandschonenden Material-
transport; sie ist auch schonender fiir die Oberwalzen.

Das Riffelprofil, die Teilung (gleichmassig oder veréndert)
und der Schragungswinkel fur die Riffelung sind die
Feinheiten der Konstruktion.

Die Oberwalzen sind heute grundsatzlich mit Wélzlagern
ausgeriistet und gummibezogen. Die Hérte ihrer Beziige
Schwankt um 80° Shore.

Verwendet werden folgende Bezugskonstruktionen:

1. Mechanisch aufgerauhte Innenseite.

2. Gummibezug mit Armierung z. B. mit Leinwandeinlage.

3. Gummibezug spannungslos auf eine Leichtmetallhiilse
vulkanisiert.

Der Streckwerksantrieb hat die Aufgabe, die Unterwalzen
Mmit einer der Verzugsaufteilung entsprechenden Dreh-
zahl formschlussig anzutreiben. Er soll einen mdglichst
hohen Gleichférmigkeitsgrad der Drehbewegung errei-
chen und diesen fiir eine moglichst lange Betriebsdauer
gewahrleisten.

Diese Faktoren bestimmen wesentlich die Qualitdt des
Produzierten Materials und die Zeit, lber die dieser
Qualitatsstand gehalten werden kann.

Zur formschlussigen Kraftlibertragung verwenden die
Maschinenhersteller offen laufende Zahnriemengetriebe
oder Zahnradgetriebe sowie geschlossene Zahnradge-
triebe mit Oelspritzschmierung.

Der Vliesablauf

Eine der kritischsten Zonen des Faserbandlaufes ist die
zwischen den Ausgangswalzen des Streckwerkes und
den Abzugswalzen. Die Art des Streckwerkes und des-
sen Anordnung bestimmt die Lange und den Ablauf-
winkel dieses entscheidenden Teilstlickes, ferner auch
zusatzliche Umlenkwalzen und bzw. oder Verdichtungs-
einrichtungen.

Ein wichtiges Merkmal jeder Hochleistungsstrecke ist
eine gute und auf kurzem Weg erfolgende Umformung
des auslaufenden Vlieses zu einem Band. Dazu sind
besondere Vliesflihrer, bestehend aus Vliestrichter und
Vliesrinne (sog. Trompeten) notwendig.

Abbildung 13 zeigt die Losung von Platt fiir das Druck-
stangen-Streckwerk der Globe-Strecke mit zwei Ab-
lieferungen und Abbildung 14 die Ausfilhrung von
Rieter filir das Druckstangen-Streckwerk der schnell-
laufenden Regulierstrecke mit einer Ablieferung und
neuerdings am Modell DO/6 eine Strecke mit zwei Ab-
lieferungen.

In Abbildung 15 ist das Prinzip von Schubert & Salzer
dargestellt mit einer Anordnung von drei Abzugswalzen
zur besseren Umlenkung des Bandes in Richtung Dreh-
teller.

Abbildung 15
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Abbildung 16 zeigt die Ldsung von Zinser, das 5-liber-
3-Streckwerk mit kurzem Vliesablauf.

Die Abzugswalzen werden grundsatzlich formschlissig
angetrieben, um mit exaktem Anspannungsverzug ar-
beiten zu kénnen. Sie sind entweder glatt oder geriffelt,
um eine bessere Bandhaftung zu erreichen.

Die Bandablage

Das aus dem Streckwerk auslaufende und zum Band
zusammengefasste Fasergut muss in verschieden gros-
sen Kannen, ohne Fehlverziige und mit guter Nutzung
des Kanneninhaltes, eingelegt werden.

Die Bandablage erfolgt durch den Drehteller. Das von
der Abzugswalze abgelieferte Band wird Uber den Band-
kanal des Drehtellers kraftschlissig infolge der Reibung
zwischen der Austrittskante des Bandkanals und dem
Fasergut in der Kanne abgezogen.

Durch die Drehung des Drehtellers und die im Normal-
fall vorgesehene Drehung der Kanne um ihre Mittel-
achse, mittels des Kannentellers, erfolgt die Ablage in
Zykloiden.

Der Drehteller kann zum Kannenteller Gleichlauf oder
Gegenlauf haben. Bei jeder Umdrehung des Drehtellers
entsteht eine falsche Drehung im Band, bei jeder Um-
drehung der Kanne eine echte Drehung. Dabei kdnnen,
je nach Wahl der Drehtellerexzentrizitat und der Ver-
setzung des Kannentellers zum Drehteller, verschiedene
Ablagearten erzielt werden:

Die Grosswindung (Abbildung 17); bei dieser Ablage,
Uber die Mitte, ist der Durchmesser einer Bandschleife
grosser als der Kannenradius. Der Windungslochdurch-
messer «d» hat einen entscheidenden Einfluss auf das
Kannenfiillgewicht. Versuche haben ergeben, dass das
optimale Windungsverhaltnis D:d =1:3 bis 3,5 betragt.

Wird «d» kleiner, missen sich auf enger werdendem
Raum die gleiche Anzahl von Bandwindungen verteilen,
was zu der bekannten Materialanhdufung am Windungs-
lochdurchmesser «d» flhrt.

Die Kleinwindung (Abbildung 18) wird meistens fir Kan-
nendurchmesser ab 600 mm (24") verwendet. Die Ueber-
legung ist, die Drehteller der Grosswindung bei kleinem
Kannenformat, der Kleinwindung bei grésserem Kannen-
format zu verwenden.

Das max. erreichbare Kannenfiillgewicht bei der Klein-
windung ist um etwa 10% geringer als bei der Gross-
windung.

Die Textilmaschinenhersteller bemiihen sich, die Pak-
kungsdichte bzw. die Bandldnge in einer Spinnkanne

e

Abbildung 16

Abbildung 17

Abbildung 18

zu erhéhen bzw. zu vergréssern. Es ergibt sich ja der
Vorteil eines grosseren Wirkungsgrades an der Strecke,
ferner kann die Produktivitdt und die Garnqualitat an
der OE-Maschine bzw. am Flyer verbessert werden.

Voraussetzung ist, dass durch diese Massnahmen fiir
die Folgemaschinen keine Nachteile entstehen.

Die Massnahmen sind:

1. Genutete Abzugswalzen mit deren Hilfe das Band
zusatzlich verdichtet wird (z. B. Rieter).

2. Der drehenden Bewegung der Kanne um eine Mittel-
achse wird noch eine hin- und hergehende Bewegung
Uberlagert, wodurch die Materialanhdufung um das
Mittelloch auf die nicht mit Material belegte Flache
des bisherigen Mittelloches verteilt wird (z. B. Platt,
Rieter).

3. Verdichtungseinrichtungen (Stempel), welche durch
einen konstanten Druck wahrend des ganzen Fill-
vorganges eine optimale Packungsdichte erzielen
(z. B. Pantograph von Toyda (Abbildung 19), COM-
PRI-MAT von Zinser (Abbildung 20)).

Die Reinigung

An schnellaufenden Strecken kann eine griindliche Reini-
gung ohne die Absaugtechnik nicht bewaltigt werden.
Die am Markt vorhandenen Ausfiihrungen kann man in
drei Gruppen unterteilen:

Bei der Putztuchabsaugung werden mit einem umlaufen-
den Putztuch an den Unterwalzen und an den Ober-
walzen Schmutz- und Faserteilchen abgestreift und an
eine glnstige Stelle transportiert, wo sie abgekdmmt
und abgesaugt werden. Dieses System wird heute mit
verbessertem Putztuch von einem japanischen Hersteller
angeboten.

Die Punktabsaugung mit Einzelhauben oder Saugkopfen
an den kritischen Zonen arbeitet folgendermassen: Die
Streckwerkswalzen werden mit Abstreifleisten geséubert.
An den Unterwalzen sind diese meist starr angeordnet.

Die Abstreifleisten der Oberwalzen werden einschliess-
lich der Absaughauben rhythmisch abgehoben: dadurch
wird das abgestreifte Material fiir die Absaugung frei.
Ein typischer Vertreter dieser Gruppe ist das MAGNA-
VAC-System von Parks-Cramer an den Platt-Strecken.

Bei der Raumabsaugung werden alle kritischen Zonen
mit einem gelenkten Luftstrom durchstromt. Abstreif-
leisten sdubern die Streckwerkswalzen. Sie sind ent-
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Weder fest angebracht oder werden rhythmisch ab-
gehoben. Werden die Abstreifleisten an den Oberwalzen
nicht abgehoben, sind die Oberwalzen mit einer Spiral-
Nut versehen, um der Absaugung das Abnehmen des
abgestreiften Materials zu erleichtern.

Die Regulierung der Streckenbinder

Aufgabe der Regulierung ist es, die Nummerkonstanz
der Bander nicht dem Zufall zu (berlassen, sondern
die Abweichung der Ist-Nummer von der Soll-Nummer
festzustellen und analog der gemessenen Abweichung
durch Verzugsanderung méglichst schnell die Soll-
Nummer wieder herzustellen. Dies gilt ‘besonders fiir
die mittel- und langwelligen Ungleichmassigkeiten; die
kUrzwelligen Ungleichméssigkeiten werden durch die
angewandte Doublierung ausgeglichen.

«Bei der Aufeinanderfolge doublierender und verziehen-
der Streckpassagen gibt es eine Grenze, wo der durch
das Doublieren gewonnene Abbau langwelliger Ungleich-
méssigkeiten von den hinzukommenden, verzugsbeding-
ten kurzwelligen Ungleichmassigkeiten ibertroffen wird.»
(Wagener und Peuker)

Die Doublierung wird nicht durch die Regulierung er-
Setzt, sondern Doublieren und Regulieren ergdnzen sich.

Die Nummerschwankungen des Kardenbandes bestehen
hauptsachlich aus langwelligen Materialdichteschwankun-
gen, sie sind das hundertfach verzogene Abbild der ein-
laufenden Wickelwatte oder der kontinuierlich arbeiten-
den Flockenbeschickung.

Abbildung 19

Abbildung 20

Diese langen Wellenldngen werden durch das Ablegen
in Kannen in Wellenbruchstiicke geteilt; je kleiner das
Kannenformat ist, um so kiirzer sind diese. Dies be-
deutet, dass das grosse Kannenformat an der Karde
mit ein Grund sein kann fir die Notwendigkeit einer
Regulierung auch bei Wickelvorlage und nicht nur bei
Flockenbeschickung.

Die Vorteile bzw. die Notwendigkeit einer Regulierung
der Streckenbander sind anerkannt. Aber es wird Uber
die Fragen diskutiert, welches System im speziellen
Falle das zweckmassigste ist, in welcher Streckpassage
reguliert werden soll und ob eventuell an der Karde
reguliert werden kann.

Die bei Zinser entwickelte Regulierung kann nachtréaglich
in Strecken mit einer und mit zwei Ablieferungen ein-
gebaut werden. Sie ist am Einlauf angeordnet (Abbil-
dung 21).

Das Reguliersystem arbeitet in einem niedrigen Ge-
schwindigkeitsbereich; nur kleine Massen miissen be-
schleunigt und verzégert werden. Die Liefergeschwindig-
keit veréndert sich durch die Regulierung nicht und
bleibt daher konstant.

Die selbsttatige Vergleichméassigung des Faserbandes
erfolgt nach einem stetigen, in sich geschlossenen
Wirkungsablauf, also nach einem Regelvorgang, nicht
nach einem offenen Wirkungsablauf einer Steuerung.

Der Bandquerschnitt aller sechs bzw. acht einlaufenden
Faserbander wird zur fortlaufenden Ermittlung des Ist-
Wertes mit einem Messwalzenpaar, das am Ausgang
des Regulierstreckwerkes angeordnet ist, gemessen.
Die Auslenkung der Messwalze wird durch einen in-
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Abbildung 21

duktiven Wegaufnehmer in eine elektrische Spannung
umgesetzt. Mit Hilfe von nur zwei oder drei Béandern
wird, analog zu den gemessenen Bandschwankungen
aller einlaufenden Béander, im Regulierstreckwerk konti-
nuierlich der Verzug so geéndert, dass dem Streckwerk
der Strecke eine stetig geregelte Vorlage zugefiihrt
wird.

Diese Anordnung hat den Vorteil, dass die gesamte
Fasermasse nochmals einer Doublierung mit Verzug
unterworfen wird, d.h. dass mit diesem System die
allgemein gliltige Erkenntnis, immer in der ersten
Streckpassage zu regulieren und nicht in der letzten,
selbst dann verwirklicht werden kann, wenn von der
Technologie aus, wie z.B. manchmal bei der Vorberei-
tung zum Rotorspinnen, eine Streckpassage genligt.

Der Regulierbereich bei sechsfacher Doublierung und
1,72fachem Grundverzug ist * 14 % bzw. * 21 %, bei
achtfacher Doublierung £10% bzw. £16%, d.h. jedes
einlaufende Band kann von einer Soll-Nummer um
diese Werte abweichen.

Bei einem fehlenden Band an der Vorlage wird die
Strecke liber Kontaktwalzen am Einlauf abgestellt und
dies durch Aufleuchten einer Kontrollampe angezeigt.

Weicht die Bandnummer der Vorlage um mehr als
+14 % bzw. 21 % bei sechsfacher Doublierung und
+10 % bzw. £ 16 % bei achtfacher Doublierung vom
Sollwert ab, wird durch die Grenzwertabstellung die
Strecke ebenfalls abgestellt.

Aus wirtschaftlichen, technologischen und bedienungs-
technischen Griinden ist diese Art der Regulierein-
richtung an der Strecke einer Reguliereinrichtung an
der Karde vorzuziehen.

Zusammenfassung

Es wurden die verschiedenen Bauarten der Strecken
und damit die verschiedenartigen Aufgaben der Strecke
bei der Erzeugung von Fasergarn geschildert.

Die wesentlichen Baugrundsitze und Bauelemente, die
fir die Erzielung einer Hochleistung nétig sind, wurden
dargestellt und erlautert. Es sind zum Teil grundlegende
Massnahmen erforderlich geworden, um die Liefer-
geschwindigkeit von 500 m/min zu erreichen.

Die Hauptaufgabe der Strecke, namlich die Vergleich-
maéssigung der Bander durch Regulieren und Doublieren,
wurde, soweit dies im Rahmen des Themas mdglich war,
behandelt.

Wenn fiir die Spinner schon immer der Satz gilt, «gut
kardiert ist halb gesponnen», so sei ein weiterer Satz
angefligt: «Die Strecke an der richtigen Stelle und im
richtigen Umfang verwendet, hat ausschlaggebenden
Einfluss auf den Wirkungsgrad der teuren Endstufe
Ringspinnmaschine oder Rotorspinnmaschine und kostet
am wenigsten.»

Ing. (grad.) K. K. Kriechbaum

Zinser Textilmaschinen GmbH

D-7333 Ebersbach/Fils

Volkswirtschaft

Die grossten Unternehmen der Schweiz

Im Jahre 1977 gab es in der Schweiz 25 Unternehmen
mit einem Umsatz von Uber einer Milliarde Franken.
Wie aus einer Studie der Schweizerischen Bankgesell
schaft hervorgeht, befanden sich darunter 15 Industrie-
unternehmen, vier Handelsgesellschaften, drei Transport-
unternehmen und drei Speditionsfirmen. Den hdochsten
Konzernumsatz erzielte Nestlé mit 20,1 Mia Franken,
vor Ciba-Geigy mit 9,9 Mia Franken, Brown Boveri mit
8,2 Mia Franken und Migros mit 7,2 Mia Franken. Die
vier folgenden Range belegten Roche, PTT, Alusuissé
und Coop mit je liber 5 Mia Franken konsolidiertem
Umsatz bzw. Gesamtertrag (PTT). Am stérksten zu-
genommen hat das konzernweite Verkaufsvolumen bel
Jacobs (+29,7 %), AMAG (+27,7%), UTC International
(-++25°0) und Sandoz (+16,2 %).

Die Wahrungsschwankungen haben sich erneut ungiinstig
auf die Umsatzentwicklung zahlreicher Konzerne aus-
gewirkt. So héatten beispielsweise Nestlé und Holder-
bank bei stabilen Wechselkursen einen Umsatzanstied
von 19,1% bzw. 258% anstelle von 54°% bzw. 4,0%
ausgewiesen. Ferner héatte sich der Konzernumsatz bel
Brown Boveri, Sulzer und Schindler nicht um 2,9 % bzw-
0,7 °%% und 3,6 % vermindert, sondern um 7,7 % bzw-
6,6 % und 7,0 % erhoht.
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