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Die Machtder leeren Hinde

Seit Jahren beobachte ich Menschen meiner beruflichen Um-
welt, wie sie tagein und tagaus und mit geschaftlichem Ernst
morgens und abends eine bauchige Ledertasche, einen Akten-
koffer oder ein schlankes Mappchen fiir das Format DIN A4 mit
sich herumtragen. Es ist zu vermuten, dass sie darin ihre Be-
richte, Vertragsentwiurfe, Konferenznotizen, Fachschriften und
Zeitungen haben. Jedenfalls fiel mir auf, dass die Trager sol-
cher Behaltnisse sich offensichtlich nach Gehaltsstufen ein-
ordnen lassen:

- Wer unter 50000 verdient, tragt die schweren, bauchigen
und abgewetzten Taschen - sie dokumentieren die Unersetz-
lichkeit und die Emsigkeit.

- Wer uber 50000 bezieht, bedient sich des Aktenkofferchens,
dessen reiche Variationsmoglichkeiten an messingverstark-
ten Ecken und Zahlenschlosschen feine, aber beachtbare
Nuancen zulassen.

Beide Kategorien haben indessen etwas grundlegend Ge-
meinsames: alle diese Menschen sind Boten, Ubermittler,
Interpreten; sie beziehen ihr Wissen und ihre Argumente aus
den mitgetragenen Unterlagen.

- Wer mit tber 100000 in der Gehaltsliste erscheint oder wirkli-
che Macht hat, tragt nichts mehr in den Handen. Weil er das
Recht hat, ja oder nein zu sagen.

Die einzigen Grenzen der Macht sind die Grenzen des Glau-
bens. Die Erfahrung lehrt allerdings, dass es gefahrlich ist, an
eingespielten (Spiel-)Regeln zu zweifeln.

Anton U. Trinkler
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Beleuchtung

Humanisierung des Arbeitsplatzes
durch eine gute Beleuchtung

Es ist erwiesene Tatsache, dass die Leistung an einem ergo-
nomisch richtig gestalteten Arbeitsplatz, nebst einem guten
Arbeitsklima im Sinne guter zwischenmenschlicher Bezie-
hungen, weitgehend auch vom Raumklima abhangt. Diese
wird bestimmt durch die natirliche und die kinstliche Be-
leuchtung, durch die Farben der Raumbegrenzungsflachen
und der Einrichtungsgegenstande sowie durch Temperatur,
Luftfeuchtigkeit und Akustik.

Die Qualitatskriterien der kiinstlichen Beleuchtung - die
also einen wesentlichen Anteil am guten oder schlechten
Raumklima hat - sind insbesondere:

- Beleuchtungsstarke

- Gleichmaéssigkeit (erwlinscht oder unerwiinscht)
- Lichteinfallsrichtung

- Direkt- oder Spiegelblendung

- Farbtemperatur der Lichtquelle

- Farbwiedergabeeigenschaften der Lichtquelle

Wahrend den ersten vier Punkten von Projektingenieuren,
Architekten und Bauherren normalerweise genliigende Be-
achtung geschenkt wird, unterschatzt man interessanter-
weise gerade in der Schweiz die Bedeutung der Farbtempe-
ratur und der Farbwiedergabeeigenschaften der Lichtquel-
len. Deshalb sei auf diese Begriffe etwas naher eingegan-
gen, und zwar anhand von Fluoreszenzlampen, da diese bei
der Innenbeleuchtung eine dominierende Rolle spielen.

Das «kalte» Fluoreszenzlicht

Diese Bezeichnung, ein Fachausdruck, bedeutet, dass bei
dieser Art von Lichterzeugung viel weniger Warme entwik-
kelt wird als zum Beispiel bei Glihlampen. Der Nichtfach-
mann deutet den Ausdruck «kaltes» Licht oft anders. Er ist
der Meinung, Fluoreszenzlampen wirden ganz allgemein
ein «kaltes» Lichtklima erzeugen. Dem ist aber nicht so.

Der Unterschied zwischen Farbtemperatur und
Farbwiedergabe einer Lichtquelle

Farbtemperatur (Farbeindruck)

Die Bezeichnung «warmes Licht» oder «kaltes Licht», mit
denen ausgedrickt wird, dass das von einer Lichtquelle
ausgestrahlte Licht eine warme rotliche Farbe oder eine kal-
te blauliche Farbe besitzt, sind vertraut.

Die Farbtemperatur ist aber nicht nur optisch realisierbar,
sondern auch messbar und wird in Kelvin ausgedrickt (0°C
= 273 Kelvin), wobei fir praktische Beleuchtungszwecke
Lichtquellen mit Farbtemperaturen zwischen 2000 K und
7000 K verwendet werden.

Bei den zur Diskussion stehenden Fluoreszenzlampen wird
im Inneren Ultraviolettstrahlung erzeugt und durch den
Fluoreszenzstoff an der Rohrenwand in sichtbares Licht
umgewandelt, wobei durch eine entsprechende Pulvermi-
schung fast jede beliebige Farbe erzeugt werden kann.

Philips hat die wichtigsten Farben (Standardfarben) zusam-
mengefasst und sie in folgende drei Gruppen eingeteilt:

- Fluoreszenzlampen mit warmweissem Licht ca. 3000 K
- Fluoreszenzlampen mit weissem Licht ca. 4000 K
- Fluoreszenzlampen Tageslicht ca. 6000 K

Die Wahl und der Einsatz der einzelnen Farben erfolgt zum
Teil gefiihlsméassig, kann aber auch lichttechnisch bedingt
sein.

Interessanterweise hangt die Wahl nicht zuletzt auch von
den Klimazonen ab. Im Norden werden warmere Farben
(3000 K) gewiinscht, in tropischen Gegenden eher kihlere
(6000 K). In unseren Breitengraden werden erfahrungsge-
mass am haufigsten Fluoreszenzlampen der Gruppe weiss
(4000 K) verlangt.

Indessen lassen sich Unzulanglichkeiten an einer Beleuch-
tungsanlage, die durch Nichtbeachtung der bereits erwéahn-
ten Qualitatskriterien entstanden sind, nicht einfach durch
Verwendung einer warmeren Lichtquelle beheben.

Farbwiedergabeeigenschaften einer Lichtquelle

Wir leben in einer farbenreichen Welt. Die Farben konnen
wir jedoch nur sehen, wenn sie mit natiirlichem oder kiinst-
lichem Licht bestrahlt werden. Gras ist grin, weil es die gri-
ne Strahlung reflektiert und fast alle librigen Farben absor-
biert. Es kann also nur griin aufleuchten, wenn die Licht-
quelle griine Strahlung enthalt.

Um eine gute Farbwiedergabe samtlicher Farben zu ge-
wahrleisten, muss also eine Lichtquelle samtliche Farben
des Spektrums enthalten. Durch Mischung entsprechender
Leuchtstoffpulver wird dieses Ziel weitgehend erreicht.

Diese Farbwiedergabe ladsst sich, wie die Farbtemperatur,
auch messen und bewerten. Zudem wird die Strahlung
einer Lichtquelle mit 14 Testfarben aus dem Spektrum ver-
glichen. Die Abweichungen kommen im sogenannten Farb-
wiedergabeindex «Ra» zum Ausdruck. «Ra» wird nach inter-
national gehandhabten Formeln berechnet und betragt im
Idealfall 100.

Im Bereich der Fluoreszenzlampen gibt es Typen mit unbe-
friedigender bis zu sehr guter Farbwiedergabe und zwar in
allen drei Gruppen «warmweiss», «weiss» und «Tageslicht».
Es ist also nicht so, dass mit einer kiihleren Lichtfarbe auto-
matisch eine schlechtere Farbwiedergabe erreicht wird als
mit einer warmeren Farbe.

Die Wechselbeziehung Lichtausbeute - Farbwiedergabe bei
Fluoreszenzlampen

Bisher galt es als fast unumstdssliches Gesetz, dass Fluo-
reszenzlampen in den Standardfarben mit héchster Licht-
ausbeute (Lichtstrom pro Watt) unbefriedigende Farb-
wiedergabe-Eigenschaften aufwiesen.

Anderseits sind die sogenannten «de Luxex»-Fluoreszenz
lampen auf dem Markt, in denen das ganze Farbenspektrum
natlrlich wiedergegeben wird, die jedoch nur % der Lichf-
menge von Standardfarben liefern. Das bedeutet, dass fur
eine bestimmte Beleuthtungsstarke (Intensitat) entspre-
chend mehr Leuchten angeschafft, montiert und unterhal-
ten werden mussen.

Philips hat das «Entweder-Oder-Gesetz»
umgestossen

Bei der Forschung und Entwicklung neuer Fluoreszenzstoffe
- angereichert mit seltenen Erden - fir die im Jahre 1974/75
auf den Markt gebrachte Philips Lampen-Generation TL 80
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wurden die wissenschaftlichen Erkenntnisse tber die Wahr-
nehmungsféahigkeit des menschlichen Auges, das - heisst
das Farb- und Lichtempfinden, weitmdoglichst ausge-
schopft.

Die Leuchtstoffe bedecken die Innenwand der Lampen und
beeinflussen die Lichtausbeute und Farbwiedergabe. Neu
bei der Lampen-Generation TL 80 ist jedoch, dass das Licht
in den drei wichtigen Spektralfarbbereichen Blau, Griin und
Rot abgestrahlt wird. Diese Farben liegen optimal auf der
Empfindlichkeitskurve des menschlichen Auges und kén-
nen ohne verlustbringende Korrekturen von ihm aufgenom-
men werden.

Mit der neuen Fluoreszenzlampen-Generation TL 80 ist es
nun moglich, auch Biros freundlich und gleichzeitig wirt-
schaftlich zu beleuchten, denn sie weisen eine hohe Licht-
ausbeute und sehr gute Farbwiedergabeeigenschaften auf.

Dass diese Fluoreszenzlampen einiges mehr kosten als
Standard- und «alte» de Luxe-Lampen ist auf den sehr teu-
ren Fluoreszenzstoff zurlickzufiihren. Dass anderseits der
Lampenpreis in der Betriebskostenrechnung einer Beleuch-
tungsanlage eine unbedeutende Rolle spielt, kann leicht
nachgerechnet werden.

Untersucht man namlich das Verhaltnis der Lampenkosten
zu den ubrigen Kosten pro Arbeitsplatz und -jahr
(Fr.40000.- bis Fr. 100000.-), so wird es offensichtlich, dass
nur die beste Fluoreszenzlampe eingesetzt werden soll. Es
ist eine durch viele Untersuchungen erhértete Tatsache,
dass die Leistungen bei einer guten, freundlichen Beleuch-
tung steigen und weniger Fehler gemacht werden. Selbst
eine Abnahme der Absenzen kann festgestellt werden. Gu-
tes Licht tragt erwiesenermassen zur «Humanisierung des
Arbeitsplatzes» bei. 0. Schmid, Philips AG, CH-8027 Ziirich

Kritische Farbabmusterung

Kiinstliches Nordhimmel-Tageslicht

Zuerst einige Fakten tber Licht und Farbe, die bei der Beur-
teilung wichtig sind. Die drei Komponenten, welche die
Farbbeurteilung beeinflussen, sind: Lichtquelle, Farbmuster
und Auge, wie aus Abb. 1 ersichtlich. Die Lichtquelle (1) be-

S
Abb. 1: Einfluss Lichtquelle/Farbmuster/Auge

strahlt (2) das Farbmuster (3). Die von der Lichtquelle er-
zeugten Spektralfarben werden je nach Farbmuster zum
Teil absorbiert, und der Rest wird reflektiert (4). Dieser Rest
(in unserem Beispiel blau) ergibt dann die Farbempfindung
(blau) fur das Auge (5). Dies zeigt, dass die Farbempfin-
dung, welche das Auge aufnimmt, einerseits von der Licht-
quelle und andererseits vom Farbmuster abhéangt. Die ein-
zig konstante Eigenschaft eines Farbmusters ist seine Fa-
higkeit, das einfallende Licht teilweise zu absorbieren und
den Rest zu reflektieren. Was wir mit dem Auge sehen, ist
somit das Ergebnis der Wechselwirkung von Lichtquelle
und Farbmuster. Oder, anders ausgedriickt: Farbe ist nicht
nur, «wie wir sie seheny, sondern auch, «wie wir sie be-
leuchteny.

Vergleich verschiedener Lichtquellen

Um eine Lichtquelle zu spezifizieren, wird deren Spektral-
kurve ermittelt. Die Wellenlange der Spektralfarben (in Na-
nometer) erscheinen bei den folgenden Abbildungen auf
der Horizontalen, die Intensitat der Farbe auf der Vertikalen.
Abb. 2 zeigt eine Spektralkurve fur sog. natlrliches Tages-
licht, oder auch Nordhimmel-Tageslicht genannt. Die Kurve
zeigt, dass alle Farben des sichtbaren Spektrums vertreten
sind und dass lediglich Violett/Blau etwas starker sind als
die Ubrigen Farben. Daher der leicht blaustichige Charakter
des Nordhimmel-Tageslichts. Dieses natirliche Tageslicht
gilt als Basis flur Farbabmusterungen, weshalb kiinstliche
Lichtquellen damit verglichen werden mussen. Abb. 3 mit
der Spektralkurve einer normalen Fluoreszenz-Rohre zeigt
die starken Ausschlage dieser Lichtquelle und den starken
Abfall im Rotbereich. Abb. 4 wiederum zeigt den starken
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Abb. 2: Spektral-Kurve: natirliches Nordhimmel-Tageslicht
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Abb. 3: gewohnliches Fluoreszenzlicht
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Abb. 4: normales Glihlampenlicht

Rotanteil und den geringen Blau-/Violett-Anteil eines nor-
malen Gluhbirnenlichts.

Zur moglichst objektiven Farbbeurteilung ist es deshalb
wichtig, eine Lichtquelle zu finden, welche dem Nordhim-
meltageslicht maoglichst nahekommt. Dies ist mit wirt-
schaftlich vertretbaren Mitteln z.Z. nur mit Wolfram-Glih-
fadenlampen plus Korrekturfilter moglich. Abb. 5 zeigt den
Verlauf einer solchen «korrigierten» Lichtquelle, die sog.
Macbeth Spectralight-Farbpriflampe. Hier sind die Abwei-
chungen im Vergleich zur Nordhimmel-Tageslicht-Kurve
sehr minimal. Anders jedoch bei einer sog. Fluoreszenz-Ta-
geslicht-Rohrenbeleuchtung, wie Abb. 6 zeigt. Diese weist
die charakteristischen Ausschlage von Fluoreszenzréhren
auf, wie sie schon bei Abb. 3 zeigt, auch wenn hier der Rot-
bereich stark korrigiert ist. Der Effekt dieser Ausschlage ist
etwa der Wirkung vergleichbar, welche das Ohr feststellt,
wenn man den Stationenknopf am Radio dreht und nach
schwacher hereinkommenden Sendern plotzlich einen star-
ken Sender erwischt.

Ein weiteres Problem: Die Metamerie

Auch wenn die Lichtquelle der Kurve des Nordhimmel-Ta-
geslichts sehr nahe kommt, wie dies bei Abb. 5 der Fall ist,
besteht noch die Moglichkeit einer Fehlfarbung. Es besteht
dann noch keine Sicherheit, dass zwei genau gleich erschei-
nende Muster unter dieser Lichtquelle auch wirklich gleich
sind. Wenn wir zwei Farbmuster mit verschiedenen Remis-
sionskurven haben, wie dies Abb. 7 mit den Mustern A und
B zeigt, dann konnen diese unter einer Lichtquelle «genau
gleich» erscheinen und den Anschein erwecken, dass die
Farben wirklich libereinstimmen. Bei der Betrachtung unter
einer anderen Lichtquelle zeigen sich jedoch die Abwei-
chungen, welche sich in der unterschiedlichen Remissions-
kurve ausdricken. Bei Abb. 7 handelt es sich um zwei griine
Muster (Hauptintensitat bei Nm550). Unter Fluoreszenzlicht
zeigen diese eine ganz minime Farbdifferenz. Unter gefilter-
tem Tageslicht (entsprechend Abb.5) ist der Unterschied
finfmal starker, also sehr gut ersichtlich, wobei Muster A
heller und blaulicher erscheint als Muster B. Unter Glihbir-
nenlicht (wie Abb.4) ist ein noch grosserer Unterschied
festzustellen, wobei A jedoch gelblicher und heller er-
scheint als B. Diese Unterschiede je nach Lichtquelle zeigen
deutlich die Abhangigkeit der Farbreflexion und der Wir-
kung auf das Auge je nach den auf das Farbmuster einfal-
lenden Lichtquellen und deren Spektralkurve.

Es ist deshalb wichtig, dass bei der Farbprifung die Prif-
leuchte vom Normpriiflicht (also Kunst-Tageslicht) auf eine
andere Lichtquelle umgeschaltet werden kann, um sicher zu

sein, dass bei Ubereinstimmung der Muster unter dem
Normlicht trotzdem keine Metamerie vorliegt. Hierfur ge-
nlgt als Kontrastlicht ein Glihlampenlicht. Neuere Priflam-
pen fir kritische Abmusterungen bieten zuséatzlich noch ein
Kontrastlicht mit Fluoreszenzréhren, so dass auch die in
Verkaufslokalen (ibliche Beleuchtung simuliert werden
kann.
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Abb.5: Kinstliches Nordhimmel-Tageslicht einer Macbeth-Spec-
tralight-Tageslicht-Lampe
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Abb. 6: Fluoreszenzrohren-Tages!icht
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Abb. 7: Remissionskurven von 2 griinen Mustern A+B
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Eine weitere Erganzung ist eine UV-Leuchte, welche den
andern Lichtquellen beigemischt werden kann und zur Prii-
fung von Weissproben mit optischen Aufhellern verwendet
wird.

Damit die Ergebnisse der Tageslichtsleuchte nicht durch
Reflexionen von umgebenden Farben verfalscht werden
konnen, sind kritische Abmusterungen in abgeschirmten
Kabinenlampen vorzunehmen. Die Innenseite sollte in
einem hellen, matten Grauton gehalten sein und jeweilen
nur die zu priifenden Farbmuster enthalten.

Abb. 8: Farbprif-Kabinenlampe Macbeth-Spectralight mit Nord-
himmel-Tageslicht 2x750 Watt (7500 K), kiihlweisses Fluoreszenz-
licht (4400 K), Sonnenuntergangslicht = Glihlampenlicht (2300 K)
und Ultraviolett-Rohren. Die letzteren sind einzeln oder zu den an-
dern Lichtarten zuschaltbar.

Dass die Lichtintensitat bei verstaubten Filtern oder Diffu-
sionsscheiben abnimmt, ist zwar selbstversténdlich. Trotz-
dem werden Farbpriiflampen in manchen Betrieben &us-
serst selten gereinigt, da der Staub auf den eingebauten Fil-
tern und Scheiben nicht sichtbar ist.

Wenn obige Punkte bei der Einrichtung einer Abmuste-
ungsstelle und bei deren Betrieb berlcksichtigt werden,
dann sollten eigentlich keine Schwierigkeiten bei der Beur-
teilung von Farbproben auftreten. Dies setzt allerdings vor-
dus, dass der Partner (Kunde oder Lieferant) unter gleichen
Bedingungen prift. Sonst treten die oben besprochenen
/'\bweichungen auf, obwohl jeder vom gleichen Farbmuster
Spricht.

Wild AG, CH-6301 Zug

Neue stromsparende
Fluoreszenzlampen

Bei Beleuchtungsanlagen bestehen fir die verschiedenen
Anwendungsbereiche Leitsatze fir Planung, Bau und Be-
trieb, in denen Qualitatskriterien wie Beleuchtungsstarke,
Farbwiedergabe, Blendungsbegrenzung, festgelegt sind.
Ausserdem gilt es heute auch bei der Beleuchtung, den
Energieverbrauch unter Einhaltung der erwahnten Quali-
tatskriterien so gering wie moglich zu halten.

Unter dem Blickwinkel der Energieeinsparung gewinnen
neuere Entwicklungen, insbesondere auf dem Gebiet der
Fluoreszenzlampen (L-Lampen), besondere Bedeutung. Bei
den LUMILUX-Lampen gelang es, hochste Lichtausbeute
und gleichzeitig sehr gute Farbqualitdt zu kombinieren - ein
Entwicklungsziel, das lange Zeit unerreichbar schien. Durch
Verringerung des Rohrdurchmessers konnte ausserdem die
Leistung um 10% reduziert werden.

Dieser Entwicklungsschritt wurde inzwischen auch auf die
bisherigen Standard-Lichtfarben lbertragen. Somit kann
allgemein beim Einsatz von L-Lampen der Stromverbrauch
gesenkt werden.

Stromverbrauch fiir Beleuchtung

Vor hundert Jahren wurde mit der Erfindung der Glihlampe
durch Edison die erste anwendungsgerechte elektrische
Lichtquelle auf den Markt gebracht. Mit einer Lichtausbeute
von 2Im/W lag diese erste Glihlampe um Grdssenordnun-
gen unter den Wirkungsgraden, die heute bei fast 100 Im/W
bei LUMILUX-L-Lampen fir Innenbeleuchtung und bis
130 Im/W bei Natrium-Hochdrucklampen flir Aussenbe-
leuchtungen liegen. Diese Relationen zeigen, dass bei Licht-
quellen eines der wichtigsten Entwicklungsziele stets bei
Steigerung der Lichtausbeute gewesen ist, was sich in je-
weils geringerem Stromverbrauch ausgewirkt hat. So konn-
te der Mehrbedarf an Licht durch Lichtquellen mit héherer
Ausbeute immer wieder ausgeglichen und der Anteil der Be-
leuchtung am Stromverbrauch mit heute rund 10% niedrig
gehalten werden. Dieser relativ niedrige Anteil darf aber
nicht dariiber hinwegtduschen, dass es sich bei den jahrli-
chen Stromkosten fur Beleuchtung im Einzelfall, insbeson-
dere bei den langen Benutzungsdauern der Beleuchtung in
Industrie-, Biiro- und Verkaufsrdumen, um hohe Absolutbe-
trage handelt, deren Verminderung durch den Einsatz von
Lichtquellen mit hoherem Wirkungsgrad sich immer lohnt.

83%
70%
55%
36%
16% 16% 14%
9%
1%
1 v2Vv3 1v 2 Vv3 1v2vVv3
Fluoreszenz Glihlampen tbrige Lampen

Bild 1: Lichterzeugung und Stromverbrauch mit den verschiede-
nen Lichtquellen fir Allgemeinbeleuchtung

1 Anteil an der Brennstellenzahl

2 Anteil am Beleuchtungs-Stromverbrauch

3 Anteil an der gesamten Lichtmenge
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Die L-Lampe ist in der gewerblichen Innenraumbeleuch-
tung aufgrund ihrer Wirtschaftlichkeit die wichtigste Licht-
quelle. Mit L-Lampen werden, wie Bild 1 zeigt, mehr als zwei
Drittel der fur Beleuchtung bendtigten Lichtmenge erzeugt.
Aufgrund derim Vergleich zur Glihlampe etwa flinffach ho-
heren Lichtausbeute verbraucht sie aber nur rund 55% der
fir die Lichterzeugung benotigten elektrischen Energie.
Eine weitere Steigerung der Lichtausbeute bei Reduzierung
der Leistungsaufnahme um 10% hat daher gerade bei Lam-
pen besonders wirkungsvolle Einsparungen beim Strom-
verbrauch zur Folge.

Entwicklungsergebnisse bei Leuchtstofflampen

Die jungsten Fortschritte bei L-Lampen kommen durch zwei
Entwicklungsschritte zustande, von denen jeder fir sich die
Wirtschaftlichkeit entscheidend beeinflusst.

Die Verwendung neuartiger, hochwertiger Dreibanden-
Leuchtstoffe ermdglichte die Entwicklung einer Lampe mit
bisher nicht bekannten Eigenschaften. Bei der LUMILUX-
Lampe sind Lichtausbeuten bis 96 Im/W und sehr gute Farb-
qualitat kombiniert. Gleichzeitig konnten der Rohrdurch-
messer von 38 mm auf 26 mm reduziert und die elektrische
Leistungsaufnahme um 10% verringert werden.

Aufgrund der Erfahrungen mit den neuen LUMILUX-Lam-
pen konnte auch bei den wichtigen friiheren Standardlicht-
farben die Technik des 26-mm-Rohrs eingefiihrt werden,
womit sich auch bei diesen fur den Ersatzbedarf wichtigen
Lampen bei gleichen Lichtstromen eine Senkung des
Stromverbrauchs um 10% in bestehenden Anlagen erzielen
lasst.

Mit diesen stromsparenden L-Lampen ist es heute moglich,
fir Neubauten und alle bestehenden Beleuchtungsanlagen
wirtschaftlichere Losungen mit geringerem Stromver-
brauch zu realisieren.

LUMILUX-Lampen

Die Fortschritte bei der Lichtausbeute von L-Lampen waren
in der Vergangenheit dadurch gekennzeichnet, dass die
Schere zwischen Lampen sehr guter Farbwiedergabe, aber
geringer Lichtausbeute (de-Luxe-Lichtfarben), und den
Standardlichtfarben mit hoher Lichtausbeute, aber weniger
guter Farbwiedergabe, im Laufe der Jahre immer weiter
auseinander lief (Bild 2).

Lichtausbeute

Fir L-Lampen galt es daher lange Zeit als Gesetz, dass gute
Farbwiedergabe und hohe Lichtausbeute sich gegenseitig
ausschliessen. Theoretische Berechnungen zeigten jedoch,
dass diese Unvereinbarkeit nicht grundsatzlich ist. Die Mitte
der siebziger Jahre entwickelten Dreibanden-Leuchtstoffe
vereinten sehr gute Farbeigenschaften mit einer bis dahin
bei Leuchtstofflampen nicht erreichten Lichtausbeute von
85Im/W. Mit den unter dem Namen LUMILUX auf den
Markt gebrachten L-Lampen erzielte man damit bei sonst
gleichen geometrischen und elektrischen Daten eine Licht-
ausbeute, mit der alle friheren L-Lampen tbertroffen wer-
den. Durch weiter verbesserte Technologie bei der Verar-
beitung des Leuchtstoffs konnte die Lichtausbeute bald auf
Giber 90 Im/W gesteigert werden (Bild 2).

Die Bezeichnung Dreibanden-Lampe rithrt daher, dass sich
der Leuchtstoff aus drei Komponenten mit Strahlung im
blauen, griinen und roten Spektralbereich zusammensetzt.
Je nach Anteil dieser Komponenten lassen sich die drei in
der Praxis genormten Lichtfarbengruppen tageslichtweiss
(tw), neutralweiss (nw) und warmweiss (ww) bei Farb-
wiedergabestufe 1 nach SLG realisieren.

Bei der LUMILUX-Lampe wurde ein weiterer Schritt in Rich-
tung noch héherer Lichtausbeute bis z.Z. 96 Im/W getan,
und zwar dadurch, dass der Entladungswirkungsgrad durch
Verringerung des Rohrdurchmessers von 38 mm auf 26 mm
und durch ein neues Edelgasgemisch mit Krypton nochmals
angehoben wurde. Diese Entwicklung ist fiir die Praxis von
grosser Bedeutung, weil sich bei gleicher Lange und glei-
chen Werten fiir Brennspannung und Lampenstrom die
elektrische Leistungsaufnahme um 10% reduziert. Die Lam-
pen sind in den bisherigen Fassungen und an den bisheri-
gen Glimmstarter-Vorschaltgeraten zu betreiben. Die LU-
MILUX-Typenreihe hat folgende Leistungsstaffelung:

L 18 Watt statt bisher L 20 Watt
L 36 Watt statt bisher L 40 Watt
L 38 Watt statt bisher L 42 Watt
L 58 Watt statt bisher L 656 Watt

Standard-Leuchtstofflampen mit um 10% reduzierter
Leistungsaufnahme und 26 mm Rohrdurchmesser

Die Verminderung der elektrischen Leistungsaufnahme um
10% je Lampe durch Reduzierung des Rohrdurchmessers
auf 26 mm ist fir den Verbraucher sehr attraktiv, weil sich
hiermit wahrend der Nutzbrenndauer einer L-Lampe je nach
Strompreis und verwendeter Leistungsstufe betrachtlich an
Stromkosten sparen lasst. Die Ersparnis ist das Produkt aus
Strompreis in Fr./kWh, Leistungs-Einsparung in kW und

Bild 2: Entwicklung der Lichtausbeute bei Fluoreszenzlampen -Jak
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Bild 3: Stromkosten-Ersparnis pro Lampe mit den neuen L-Lampen
26 mm &

A L58 Watt statt L 65 Watt

B L36 Watt statt L 40 Watt

Brenndauer in h. In Bild 3 ist in zwei Beispielen die Abhan-
gigkeit der Stromkostenersparnis von der Brenndauer dar-
gestellt.

Mit den Fertigungserfahrungen bei LUMILUX-Lampen war
es moglich, ein entsprechendes Sortiment an L-Lampen mit
um 10% reduzierter Leistungsaufnahme und 26 mm Rohr-
durchmesser auch bei den Standardlichtfarben Universal-
Weiss, Hellweiss und Warmton bei gleichem Lichtstrom wie
bisher einzufiihren. Diese stromsparenden L-Lampen sind
iberall dort von Bedeutung, wo in bestehenden Beleuch-
tungsanlagen die in den Normen und Richtlinien vorge-
schriebenen Beleuchtungswerte erreicht werden und durch
Austausch gegen die neue Reihe eine Senkung des Strom-
verbrauchs um 10% erzielt werden soll. Diese Lampen kon-
nen ebenfalls, da sie gleiche Lange und gleiche elektrische
Daten haben, durch direkten Austausch statt der bisherigen
38-mm-Lampen entsprechender Leistungsstufen ohne An-
derung der Installation betrieben werden. Es entsprechen
hier:

L 18 Watt statt bisher L 20 Watt
L 36 Watt statt bisher L 40 Watt
L 58 Watt statt bisher L 65 Watt.

Kostenvergleiche fiir Neuplanung und Umriistung
von Beleuchtungsanlagen

Den wirtschaftlichen Vorteil beim Einsatz der neuen strom-
sparenden L-Lampen zeigen orientierende Kostenverglei-
che, in die alle Faktoren fir den Betrieb der Beleuchtungs-
anlage eingehen.

Der Kostenvergleich erfasst die Anlagekosten und die jahr-
lichen Betriebskosten.

Die Anlagekosten addieren sich aus den Kosten fir Leuch-
ten und deren Montage sowie den Installationskosten.

Gesamte
Beleuchtungskosten

N

Variable Fixe Kosten
Kosten
|Str Lohnkosten Lampen- Kapitalkosten
Oinkasten flir Unterhalt kosten g

Bild 4: Zusammensetzung der gesamten Beleuchtungskosten

Die jahrlichen Betriebskosten (Bild 4) addieren sich aus den
jahrlichen Kosten fir Stromverbrauch, Lohnkosten fur Lam-
penwechsel und Reinigung der Leuchten, gegebenenfalls
Erneuerungen der Starter oder Vorschaltgerate, aus den
Kosten flir Lampenersatz sowie den Kapitalkosten, die im
allgemeinen mit 15% der Anlagekosten angesetzt werden.

Derartige Kostenvergleiche sind Grundlage fir die Ent-
scheidung Uber den Einsatz bestimmter Lampen. Es zeigt
sich, dass mit der neuen Generation von stromsparenden
L-Lampen in allen praktischen Anwendungsfallen auf wirt-
schaftlicheren Betrieb umgeristet werden kann. Fir alle
Neuplanungen, Umristungen alter Anlagen und lichttech-
nische Sanierungen ergibt die LUMILUX-Reihe das wirt-
schaftlichste Ergebnis. In neueren Anlagen, bei denen die
lichttechnischen Anforderungen den Richtlinien voll ent-
sprechen, ist mit den Standardlichtfarben eine Reduzierung
des Stromverbrauchs bis 10% zu erzielen.

Wolfgang Tubbesing, Osram AG, CH-8401 Winterthur

Lager- und Fordertechnik

Neue Akzente
im Bereich Fordertechnik

Systembeurteilungen gleich welcher Art fussen oft auf In-
formationen, die den realen Sachverhalt eines Produktes
nur ungenau treffen. Hierbei sei weniger auf die Treffsicher-
heit der Formulierung, als vielmehr auf die Mehrdeutigkeit
darin verwendeter Begriffe hingewiesen. Tatsachlich sind
denn auch eine Vielzahl von Missverstandnissen aus-
schliesslich auf das Konto unterschiedlich auslegbarer Ter-
minologien zuriickzufuhren. Ein Unvermodgen, welchem bei
der Vorstellung vorab neuer Produkte rechtzeitig begegnet
werden soll. In Erkenntnis dieses Sachverhaltes und zu Han-
den der Betreiber seien deshalb vorgéangig der Prasentation
des Systems einige Begriffe kurz erlautert.

Der Einsatzbereich eines Stauforderers liegt vorzugsweise
in der Belegung langer Transport- und Pufferstrecken. Uber
Streckenabschnitte, in welchen ein erfragtes System nicht
nur den kontinuierlichen Transport, sondern zugleich auch
eine dynamische Pufferung der Transportglter raumspa-
rend ibernehmen soll.

Im Zusammenhang damit stosst man bei solchen Anstren-
gungen immer wieder auf die Forderung nach «staudruck-
los» arbeitenden Konzepten. Eine Formulierung, deren In-
terpretationsweite nicht selten zu falschen Erwartungen
und Fehlinvestitionen fuhrt. Es drangt sich daher auf, diese
Begriffsbildung an den technischen Gegebenheiten sich im
Markt befindlicher Systeme abzugleichen.

Im Unterschied zu Forderern klassischer Konzeption arbei-
ten Staufdérderer zumeist mit zentralen Antriebsstationen.
Dies bedeutet vorerst, dass eine Vielzahl von Paletten-, Be-
hélter- oder einfach Transportgutplatzen tber untereinan-
der verbindende Riementriebe, Kettenstrdnge oder auch
Wellen durch eine einzige Antriebseinheit eingespiesen
werden. Es bedeutet aber anderseits, dass die erwdhnten
Platze bei Bedarf und gemass dem erstrebten Bewegungs-
ablauf tber eine entsprechende Einrichtung zu- und wegge-
schaltet werden miissen.
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Stockroll-Typenreihe Sk. Staukettenforderer fiir die bertihrungslo-
se Pufferung von Tankcontainern. Keine Relativbewegung zwi-
schen Stahlkufe und Kette. Das Transportgut «lauft» nicht ab.

Erfolgt die Entriegelung kraftflusstrennend mittels schalt-
baren Kupplungen, kann zwischen den Gutern der zugehori-
gen Transportgutpldtzen keinerlei Staudruck entstehen.
Das System arbeitet staudrucklos. Die Transportglter be-
rihren sich nicht. Bleibt der Kraftfluss - wenn auch in redu-
zierter Form - nach der Pufferung erhalten, arbeitet das Sy-
stem nicht staudrucklos. Die TransportgUter berihren sich.

Die Darstellung der unterschiedlich wirkenden Systeme
stellt in sich keine Wertung dar. In Materialflusskonzepten
funktionsbezogen integriert, befriedigen beide Moglichkei-
ten ihren zugedachten Arbeitsbereich. Ungereimtheiten
entstehen - wie bereits bemerkt - nur dort, wo ihre Wahl in
Verkennung ihrer Wirkungsweise erfolgt.

Der systembezogenen Wirkungsweise und - was fur den
Bentitzer wesentlich ist - den daraus sich ergebenden Riick-
wirkungen auf die Handhabung des umzuschlagenden Gu-
tes. So wird beispielsweise ein selbst unter geringem Stau-
druck arbeitender Behélter-Férderer dann zum Argernis,
wenn der Staustrecke lickenlos aufgepufferte Behéltnisse
entnommen werden sollen. Ein staudrucklos arbeitender
Forderer hatte hier aufgrund seiner systembedingten Ab-
standhaltung einen zweckgerichteten Bedienungskomfort
erbracht.

Solche und andere gelagerte Vorféalle zeigen einmal mehr,
dass Formulierungen, welche sich auf die Ursache eines
Ereignisses beziehen, weit schwerer zu verarbeiten sind als
solche, die sich mit der resultierenden Wirkung befassen.
Die Bezeichnung «staudrucklos arbeitend» sollte daher fol-
gerichtig durch die Bezeichnung «berthrungslos arbeitend»
ersetzt werden. Als praxisbezogene Formulierung gestattet
sie dem Interessierten einen sofortigen Abgleich seiner er-
strebten Zielvorstellung.

Das neue System

In Ergdnzung zu und kombinierbar mit dem bereits bekann-
ten Stocklin-Baukasten eroffnet das neue bertihrungslos ar-
beitende Stauforder-System «Stockroll» neue Perspektiven
effizienter Materialflussgestaltung. Nebst der Beherr-

schung klassischer Guttrager, wie Behélter und Paletten,

Stockroll-Typenreihe SK. Im Sondereinsatz fir den Cadi-Transport.
Uberhangende Rader bilden keinerlei Erschwernisse.

verarbeitet das System eine Reihe als bisher nicht-stetig-
forderer-konform bezeichneter Guter. Von Gebinden und
Transporteinheiten, die aufgrund ihrer Formgebung und
Ausstattung fir den automatisierten Transport abgelehnt
werden mussten. Stockroll setzt damit Akzente, die als ech-
ten Beitrag einer zukunftsorientierten Systemtechnik zu
werten sind.

Aufbau und Wirkungsweise

Als beriihrungslos arbeitendes Stauférdersystem basiert
seine Wirkungsweise auf dem Prinzip schaltbarer Bewe-
gungsvorgange. Das hierfiir verantwortliche Herzstiick bil-
det die eigens fur diesen Zweck entwickelte schaltbare
Federbandkupplung. Ein Element, dessen robuste Bauweise
in praxisnahen Versuchen erprobt und dessen Funktionssi-
cherheit durch eine Reihe inzwischen installierter Systeme
bestatigt werden konnte.

Stockroll-Typenreihe SR. Die systemeigene Abstandhaltung gé-
stattet eine problemlose Palettenentnahme entlang der ganzen
Pufferstrecke. (Bilder: Stocklin)
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Je nach Bedarf kann die Kupplung sowohl als freigestelltes
Einzelelement wie auch zweckgebunden, als systembezo-
gene Aufbaueinheit Verwendung finden. Der hierdurch er-
reichte Freiheitsgrad bildet den Grundstein zu einem Ein-
satzbereich, der den Rahmen konventioneller Anwendung
lbersteigt.

Ob extern angeordnet oder im System integriert, erfolgt die
Ubertragung des Kraftflusses stets tber formschlissige
Antriebselemente wie Getriebe und Ketten. Damit ist ge-

Stockroll im Sondereinsatz. Transportieren und Puffern von Son-
derstlickgut. Die Stockroll-Kupplung als Gestaltungselement er-
moglicht eine transportgutbezogene Systemanpassung.

wahrleistet, dass die Forderer selbst unter unglinstigsten
Betriebsverhaltnissen und ohne leistungsmindernden
«Schlupfy storungsfrei funktionieren. Selbst das gelegentli-
che Uberschiitten beispielsweise olhaltiger Fliissigkeiten
vermag die Betriebssicherheit der Systeme in keiner Weise
zu beeintrachtigen. Verfolgt man nun den Bewegungs-
ablauf einer beliebigen Transporteinheit TE entlang einer
Transport- und Pufferstrecke, bietet das neue System fol-
gende Funktionenkette:

- Die erste TE durchlauft die gesamte Strecke ohne Zwi-
schenhalt

- Die zweite und weitere TE's reihen sich hinter den vorpla-
zierten berlhrungslos und ohne Platzverlust auf

- Wird ein Vorderplatz frei, schliessen die nachplazierten
TE's selbstandig auf

Nach Baukastenkonzept

Der Stocklin-Baukasten bietet als Standard-Staufdrderer
gleich zwei normierte Typenreihen an. Die mit Tragrollen
bestiickte Reihe fiir den Transport von Boxen, Behéltern
und Paletten und die mit Tragketten ausgeristeten Forderer
fir den Paletten-Quertransport sowie den Umschlag von
Sonderstiickgut. Beide Reihen bewaltigen Lasten bis zu
1000 kg.

Anspruchslos in der Wartung

Stockroll baut sich ausschliesslich auf mechanisch ge-
steuerten Teilkomponenten auf. Dies erstreckt sich vom
Konzept der vorgestellten Kupplung bis hin zur Ausgestal-
tung der platzanteiligen Schalt- und Steuerungskomponen-
ten. Alle Lagerstellen bewegter Teile sind wartungsfrei und

bedirfen keiner besonderen Kontrollen. Die Wartung des
Systems beschrankt sich damit lediglich auf ein gelegentli-
ches Nachschmieren der Trag- und Antriebsketten. Als Fol-
ge seines stark vereinfachten Aufbaues konnen alle Teil-
funktionen des Forderers von geschultem Betriebs- und
Wartungspersonal folgerichtig und selbstéandig nachvollzo-
gen werden. Storungen als Folge unsachgemaésser Einwir-
kung konnen daher rasch und weitgehend ohne fremde Hil-
feleistung behoben werden.

Ein Wortin fremder Sache

Zukunftsorientierte Fordermittelhersteller konnen sich
kaum mehr langer mit der Funktion und der Betriebssicher-
heit ihrer Produkte begniigen. Sie haben sich dariber hin-
aus rechtzeitig mit dem Energiebedarf ihrer Konzepte zu be-
fassen, insoweit als diese wichtige Einflussgrosse sowohl in
der Entwicklungs- und Konstruktionsphase als auch in der
Materialflussverkettung zu beachten ist.

Durch den Einsatz bedarfsarmer Konstruktionselemente,
verbunden mit dem machanisch gesteuerten Belastungs-
ausgleich des Systems, befriedigt Stockroll auf lange Sicht
die Bestrebungen energiebewusster Betreiber.

Werner Keller, Vizedirektor, Walter Stocklin AG,
CH-4143 Dornach

Der neue BRUN-Elektroseilzug im
Baukastensystem fiir Traglasten ab
500 kg

Die im Bau von Elektroseilziigen und Krananlagen bekannte
Industriegesellschaft vorm. BRUN & Cie AG hat ihr bewéhr-
tes Elektroseilzugprogramm um zwei neue Typen nach un-
ten erweitert (Traglast 0,5-6,3t). Somit ist die Firma in der
Lage, fiir alle Lasten im Tragkraftbereich ab 500 kg bis 160t
ihre eigenen Produkte anzubieten.

Diese kleinen Elektroseilziige sind neu im Baukastensystem
gebaut. Die einzelnen Elemente, wie polumschaltbarer
Hubmotor, Hubwerksgetriebe, Seiltrommel mit Seilfih-
rung, elektromechanische Scheibenbremse, Schitzenka-
sten sind in Baugruppen zusammengezogen. Dies ermog-
licht eine rationelle Fertigung und kurze Endmontagezeiten,
was sich letztlich auf einen ginstigen Verkaufspreis aus-
wirkt.

Weitere Vorteile: die niedrige Bauhdhe und die rechteckige
Grundform ermdglichen tGberall eine einfache und platzspa-
rende Montage ohne Zwischenkonsolen. Die Schitzen-
steuerung ist direkt im Elektrozug integriert. Schnell aus-
wechselbare Kompaktsteuereinheiten garantieren bei even-
tuellen Stérungen eine einfache und rasche Behebung. Die
patentierte Seilfihrung wurde selbstverstandlich aus dem
bewahrten BRUN-System entnommen.

Interessant ist auch, dass fiir spezielle Falle dank dem Bau-
kastensystem Bremsmotor und Getriebe auch als Antriebs-
einheit fiir Winden und Aufziige verwendet werden kénnen.

Wie schon bei den bisherigen grossen Seilzugmodellen
wurde auch bei den neuen BRUN-Kleinelektroseilziigen der
Typenreihe EG grosste Aufmerksamkeit auf Sicherheit,
Qualitat und Wirtschaftlichkeit gelegt. So wurden alle tra-
genden Teile nach den FEM-Normen berechnet. Diese
Grundlagen, die grosse Erfahrung im Hebezeugbau sowie
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die neusten technischen Errungenschaften fihrten zu die-
sem ausgereiften, wartungsfreundlichen und preisgulnsti-
gen Produkt.

Die kompakte, robuste Bauweise des neuen Elektrozuges in
den verschiedenen Ausfihrungen (als Fusszug, mit Ein-

schienenlaufkatze kurzer Bauhohe und Zweischienenkat-
zen) lassen ein grosses Anwendungsgebiet offen. So wer-
den die neuen Elektroseilziige schon in Maschinenfabriken,
Metallbaufirmen, Reparaturwerkstatten, Sagerein etc. mit
Erfolg eingesetzt.

Industriegesellschaft vorm. BRUN & Cie AG,
CH-6244 Nebikon

Innerbetriebliche Transportmittel
in Weberei, Ausriistung, Lager
und Versand

Teil I: Transportgerite mit Lastaufnahme
mittels Mulde

Unbestritten und jederzeit lickenlos nachweisbar ist, dass
im innerbetrieblichen Transportwesen - auch in gut gefiihr-
ten Betrieben - erhebliche Rationalisierungsreserven lie-
gen. Das bestatigen zahlreiche Untersuchungsergebnisse
und Veréffentlichungen (s.u.a. Schriftenreihe RKW).

Neben den meist vernachlassigten Durchleuchtungen tber
Kostenstrukturen, Personaleinsatz, Fehl- und Wartezeiten
werden die latent vorhandenen Probleme im Transportwe-
sen haufig erst aufgegriffen, wenn

a) zunehmende Gewichte, Langen oder Durchmesser der
Lasten anfallen,

b) steigende Unfallzahlen auftreten,
c) Beschéadigungen von Partien sich haufen (die oft die Ko-
sten fiir ein geeignetes Transportgerat tibersteigen),

Schwenkmuldenwagen fiir Kettbdume (Bild 1)

Tragkraft, maximal: 750, 1000 oder auch 1500 daN;
Bodenfreiheit (Muldenhdhe): etwa 10 oder auch 26 mm;
Hydraulische Fusspumpe: Anzahl der Fusshiibe unerreicht
niedrig (DBGM), alternativ batteriebetriebene Hydraulik-
pumpe;

Fahrwerk: sechs Schwerlastrader von optimaler Laufeigen-
schaft.

Damit ist ein Wagen auf dem Markt, der fir praktisch alle
Webmaschinentypen mit besonders schmalem Spalt (Bo-
denfreiheit zwischen Fussboden und Kettbaum) eine Ein-
satzmaoglichkeit bietet und ein Bewegen des Kettbaums bei
abgelassener Mulde in zwei Richtungen (in die Webmaschi-
ne hinein und senkrecht dazu) erlaubt (DBGM).

d) uberalterte Transportgerate ausfallen oder hohe Repara-
turkosten festgestellt werden,
e) hohe Transportpersonalkosten ermittelt werden,

und damit die Betriebsleitung zum Eingreifen gezwungen
wird.

Uber die grundsatzliche Frage, ob vor allem bei Kettbdumen
der Garnkorper beim Einlegen oder Transportieren berihrt
werden darf, gehen in der Praxis die Meinungen auseinan-
der. Dies kann wohl auch nicht anders sein, da in ihrer Ge-
samtheit meist keine exakt definierten Angaben uber so
wichtige Daten wie jeweilige Kettbaumgewichte, Breite der
Mulde (und damit Giber den spezifischen Druck an der Aufla-
ge des Kettbaums), Beschaffenheit (Glatte oder Rauheit)
der Muldenoberflache, Empfindlichkeit des Garnmaterials
usw. vorliegen und somit eine eindeutige Aussage vom
«grinen Tischy gar nicht moglich ist.

Erfahrung oder praktische Erprobung durfte der einzige Er-
satz fir gefihlsméssige oder theoretische Betrachtungen
sein, um eine richtige, optimale Entscheidung fiir den eige-
nen Betrieb zu treffen.

Nachdem eingangs einige mogliche Vorbehalte gegen den
Einsatz von Mulden angefiihrt wurden, sollen nachstehend
insbesondere die positiven Aspekte herausgestellt werden.

Bild 1: Hubwagen fiir das Einlegen von KettbZumen in Webmaschi-
nen

Kettbaumeinlegewagen
(Bild 2 - Sonderausfiihrung)

Wichtige Kriterien

Tragkraft, maximal: 1000 daN:

Bodenfreiheit (Muldenhdhe): etwa 25 mm;

Hydraulische Fusspumpe: Anzahl der Fusshiibe unerreicht
niedrig (DBGM), alternativ batteriebetriebene Hydraulik-
pumpe;

Fahrwerk: vier Schwerlastrader von optimaler Laufeigen-
schaft.
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A 850 E 1050

B 540 F 600

o 275 R 150
@ D max. 800

Masse in mm

Der Fahrwerkrahmen in Breitspurausfiihrung ist auf das
Umfahren der Webmaschinenstander zugeschnitten.

Warenbaum-Schwenkauslegewagen
(Bild 3 - Stiickauslegewagen)

Wichtige Kriterien
Tragkraft, maximal: 200 oder 400 daN;

Bodenfreiheit (Muldenhdéhe): etwa 110 mm;

Fahrwerk: sechs Lastrader von optimaler Laufeigenschaft.

D A B
400 470 562
500 510 634

Masse in mm

Warenbaum-Schwenkauslegewagen
(Bild 4 - Stiickauslegewagen)

Wichtige Kriterien

Tragkraft, maximal: 200, 400 oder auch 500 daN;
Bodenfreiheit (Muldenhohe): etwa 25 mm;
Sonderausfihrung: 3mm;

Hydraulische Fusspumpe: Anzahl der Fusshiibe unerreicht
niedrig (DBGM);

Fahrwerk: sechs Lastrader von optimaler Laufeigenschaft.

D max. A B D
400

500 540 600 410
600 630 645 450

Masse in mm

Die unter 1. bis 4. vorgestellten Wagen kommen mit 200 bis
300 mm geringeren Gangbreiten aus und erfordern dank
einer besonders fortschrittlichen Bauweise (DBGM) ein
Drittel weniger Pumphube.

nen
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Bilder 3 und 4: Hubwagen fiir das
Auslegen von Warenbdumen aus
Webmaschinen
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Warenbaum-Hochhubwagen
(Bilder 5 und 5a)

Wichtige Kriterien

Tragkraft, maximal: 1000 oder auch 1500 daN;

Bodenfreiheit (Muldenhohe): Ausfiihrung 0 etwa 130 mm,
Ausfuhrung | etwa 285 bzw. 335 mm;

Batterieantrieb mit eingebautem Netzladegeréat (Gleichrich-
ter);

Fahrwerk: Schwerlastrader von eptimaler Laufeigenschaft.

Teil Il: Transportgerédte mit Lastaufnahme am
Zapfen, Rohr oder an Kettbaumscheiben

Grundsatzlich gelten auch fir den zweiten Teil dieser Aus-
fihrungen die in Teil | einleitend herausgestellten Kriterien
a bis e, mit denen das Hauptanliegen im innerbetrieblichen
Transportwesen charakterisiert wurde. Natlrlich reissen
diese allgemeingliltigen Kriterien das Problem nur an und
I6sen bestenfalls einen Denkanstoss aus, die Durchleuch-
tung des gesamten innerbetrieblichen Transports oder zu-
mindest einzelner, in sich geschlossener Bereiche legt hin-
gegen Rationalisierungsmaglichkeiten offen, die auch heu-
te noch ungeahnte Kosteneinsparungen und damit ein «re-
turn on investmenty erbringen, die in anderen Bereichen
nicht anndhernd mehr zu erzielen sind!

Voraussetzung ist selbstverstandlich eine systematische
Ist-Aufnahme mit einer mdglichst genauen Analyse, die
weitgehend von einer betrieblich zusammengestellten Ak-
tionsgruppe (je nach Betriebsgrdsse zwei bis drei Personen)
erarbeitet werden sollte. Nach Abschluss ihrer Arbeiten
kann diese Gruppe wieder aufgeldst werden, jedoch sollte
zumindest ein Mitarbeiter (Aktionsgruppenleiter) diesen
wichtigen Bereich auch weiterhin neben seinen reguléren
Aufgaben standig mitbetreuen. Mit der Auswertung der so
erarbeiteten betriebsinternen Unterlagen, Analysen, Trans-
portablaufpldne usw. sollte man dann allerdings einen frei-
beruflichen Berater filir Transportprobleme beauftragen
bzw. hinzuziehen.

Um nun jedoch die verschiedenen Transportgerate, die der
Markt bietet, und deren spezifische Eigenschaften beziig-
lich der Zweckmassigkeit flr den eigenen Bedarf vorpriifen
zu kénnen, sollen nachstehend - dhnlich wie in Teil | - die
wichtigsten Gerate mit den hauptsachlichsten technischen
Daten vorgestellt werden. Auf diese Weise wird es dem
Praktiker moglich, bereits gewisse Vorentscheidungen zu
treffen.

Der besseren Ubersicht wegen werden die mit Tragarmen
(Angriff am Zapfen, Rohr oder an den Kettbaumscheiben)
ausgestatteten Transportgeréate unterteilt in Wagen fir:

Kettbaume,
Warenbaume und Grossdocken,
Zuggerate.

Transportgerite fiir Kettbdume

Lager- und Transportwagen (Bild 11)

Tragkraft, maximal: 3000 (5000) daN;
Kettbaumbreite, maximal: 4000 (5500) mm;

Fahrwerk: vier bis finf Schwerlastrader von optimaler Lauf-
eigenschaft;

Seitenarme mit Kugellager;

Aufnahme an Kettbaumscheiben, verstellbar auf jede Kett-
baumbreite;

ein Vollkettbaum oder zwei Halbkettbdume. Der Wagen
dient hauptsachlich zur Aufnahme von eingezogenen Ket-
ten fur die Einzieherei sowie als Zwischenlager vor Abruf
der Partie in die Weberei und ist auf jeden Einlegewagentyp
zugeschnitten.

Max 20 Schifte
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Bild 11: Kettbaumwagen fiir die Einzieherei und die Zwischenlage-
rung

Schwenkhubwagen (Bild 12)

Tragkraft, maximal: 1000 (1250) daN;
Kettbaumaufmachung: Voll- und Halbbaume;
Kettbaumbreite, maximal: 4000 mm;

hydraulische Fusspumpe: Anzahl der Fusshiibe unerreicht
niedrig (DBGM), alternativ Batterie- oder Netzbetrieb;
Fahrwerk: sechs Schwerlastrader von optimaler Laufeigen-
schaft.

Bild 12: Platzsparend ausgelegter Universal-Schwenkhubwagen

Kettbaumeinlegewagen (Bild 13)

hydraulische Fusspumpe: Anzahl der Fusshiibe unerreicht
niedrig (DBGM), alternativ Batterie- oder Netzbetrieb;
Fahrwerk: vier bis acht Schwerlastrader von optimaler Lau-
feigenschaft.

Der Wagen kann mit statischer Geschirrhalterung ausge-
stattet werden und lasst sich auch als Einlegewagen fir ein-
gezogene Ketten (vgl. Bild 17) herrichten.

e

Bild 13: Kettbaumwagen fir besonders schwere Baume
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Einlegewagen fur Webmaschinen mit zwei Kettbdumen
(Bild 14)

Bei dieser Ausflihrung handelt es sich um den derzeitig ein-
zigen auf dem Markt befindlichen Wagen mit elektrisch ge-
steuerter Hubvorrichtung zum Einlegen eingezogener Dop-
pelketten!

Hubantrieb: batterie- oder netzbetriebene Hydraulikpumpe;
Fahrwerk: vier bis acht Schwerlastrader von optimaler Lauf-
eigenschaft.

Kettbaum- und Geschirreinlegewagen fiir eingezogene Ket-
ten (Bilder 17a und b)

Der Wagen ermoglicht ein genaues Ablegen von Kettb&u-
men (Voll- und Halbkettbdume), eingezogenen Schéften
und Lamellenpaketen in die Webmaschinen durch ein hy-
draulisches Steuergerat und befreit damit endlich den Ein-
legeprozess weitgehend von der meist schweren korperli-
chen Arbeit, der erhohten Unfallgefahr und der hohen Zahl
der Hilfskrafte.

Dieses Gerat mit Fernbedienung und vielen Bauelementen
aus dem Serien-Gabelstaplerbau ist ein Spitzenprodukt auf
seinem Gebiet.

Es kann durch einen zusatzlichen Hydrauliksystemkreis
auch mit einer Geschirrkippvorrichtung ausgerustet wer-
den, und zwar fir Webmaschinen mit oberen Quertrédgern
(Oberbauten). Dieser Universalwagen eignet sich fir alle
fihrenden Webmaschinentypen.

- 920

Hub 800 mm
i rismmis

Rade I ) — —

LW+520 -

Bilder 17a und 17b: Kettbaum- und Geschirr-
einlegewagen in Standardausfihrung (Bild
oben) und mit Fernbedienung (Bild unten)

Warenbiume und Grossdocken

Warenbaumsammel- und -transportwagen mit und ohne
Paternoster (Bilder 24a und b)

Wichtige Kriterien (Bild 24a)

Tragkraft, maximal: 300 daN je Warenbaum;
arenbaumbreite, maximal: 4000 mm;

Paternosterantrieb: Getriebemotor (Netzanschluss);

Fahrwerk: vier bis neun Schwerlastrader von optimaler

Laufeigenschaft.

Ausser der Aufnahme und Zwischenlagerung kénnen mit
Hilfe dieses Wagens Warenbaume vor allem in der Waren-
kontrolle bzw. Schauerei abgerollt werden. Durch die Pater-
nostereinrichtung lassen sich die einzelnen Warenbdaume in
jede beliebige Position bringen und direkt in die Schauma-
schine abziehen.

Wichtige Kriterien (Bild 24b)

Tragkraft, maximal: 400 daN je Warenbaum;
Warenbaumbreite, maximal: 4000 mm;

Fahrwerk: vier bis neun Schwerlastrader von optimaler Lauf-
eigenschaft.
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Bild 24a: Dieser mit Paternoster ausgestattete Warenbaum-
sammel- und -transportwagen dient vornehmlich als Zwi-
schenlager und zum Abrollen von Warenbaumen
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Bild 24b: Die gleiche wie in Bild 24a beschriebene Aufgabe
erfillt auch ein Stlcktransportwagen ohne Paternoster

Warenbaum- und Docken-Hochhubwagen (Bild 22)

Der Wagen ist fiir einen universellen Einsatz in Webereien
(z.B. bei Doppelkettbaum-Webmaschinen), Wirkereien, La-
gern, Versandabteilungen, an Steigdockenwicklern, Farbe-
iiggern usw., also fiir jede Art von Hochhubférderaufgaben
bestens geeignet.

= N8:Docken-’ Woren-/ K ett boum - Gesamt1ange — =i

Austihrung,II

- - e LWe KB 200

T
# RoghalS0 2w 200

e

[ LT=LWe560

Bild 22: Hochhubwagen, fiir viele Férderaufgaben geeignet

Heben/ Senken

v X ansicnt, X
N

Schlusselschalter

Zugkratt [Schieppleistung), max . 3000gqN
Maf,a'hach Kyngengngabe (Hyb=10mm)

Bilder 26a und 26b: Elektroschlepper dieser beiden Ausfiihrungsarten kon-
nen von einer Person miihelos bedient werden

I L! .

1

560

Zuggeriéte

Elektro-Geh- bzw. -Zugschlepper (Bilder 26a und b)

Anhéange- bzw. Schlepplast, maximal: 1500, 3000, 5000 daN
(7000 daN).

Der hier vorgestellte Schlepper kann als Geh- oder Fahrer-
stand-Schlepper benutzt werden und ermdoglicht eine mu-
helose Einmannbedienung auch bei langen Wegen und
grossen Lasten.

Eine interessante Weiterentwicklung stellt der in Bild 26b
gezeigte Universal-Zugschlepper dar, der neben der norma-
len dreistufigen Kupplung einen hydraulisch betéatigten,
senkrechten Aufnahmedorn zum Hochbocken von allen mit
Stutzfissen und Kugelschalen versehenen Transport- und
Lagergeraten - insbesondere fiir Dockengestelle - besitzt.

Mit diesen Anregungen zu einer kritischen Durchleuchtung
des Transportsektors, in dem praktisch immer und tberall
unerkannte, aber hochst beachtliche Rationalisierungsre-
serven schlummern, sowie mit der nahezu lickenlosen ZU'
sammenstellung von Problemldsungen bzw. einer Gerate-
Uibersicht fiir deren wirtschaftlichen, optimalen Einsatz ist
dem Praktiker ein kleiner Leitfaden an die Hand gegeben
mit dem er eine besonders lohnende Aufgabe gezielt und
mit geringstem Leerlauf in Angriff nehmen kann. Durch dgn
Zuschnitt einzelner Transportgerate auf besonders wichtigé
und meist spezifische Belange des eigenen Betriebes in Ab'
stimmung mit einem geeigneten Lieferanten lassen SIQh
heute nahezu ideale Transportsysteme aufbauen. Es 9'!t
nur, das Problem einmal energisch aufzugreifen und mit
einem geeigneten Partner gemeinsam zu l6sen.

SPALECK Systemtechnik AG, CH-8134 Adli§wi|
Verkauf: Hch. Kiindig + Cie. AG, 8620 Wetzikon/Z
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Schlichtemittel

Massnahmen zum Einsparen von
Schlichtemitteln und Dampfenergie
beim Schlichten von Stapelfasergarn

Die in der letzten Zeit durchgefiihrten Entwicklungen dienen
primar der Reduzierung des Schlichtemittelverbrauchs und
der Einsparung an Dampfenergie.

Der allgemein festzustellende, Gberhohte Schlichtemittel-
verbrauch ist durch folgende Faktoren gegeben:

- Der Kriechgang und der Normalgang einer Schlichtma-
schine sind statische Betriebszustande, fiir die sich
Quetschdriicke einstellen lassen, die annahernd eine
gleich hohe Beschlichtung ergeben. Kritisch ist die Uber-
gangsphase zwischen beiden Betriebszustanden, in de-
nen erhebliche Beschlichtungsdifferenzen auftreten kon-
nen.

- Auch wahrend eines normalen Maschinenlaufes sind Ge-

schwindigkeitsanderungen ublich, z.B. verursacht durch

Leistungsschwankungen des Trockners. Die sich andern-

de Maschinengeschwindigkeit beeinflusst die Beschlich-

tungshohe des Garnes.

Die Belastung der Quetschwalzen an den seitlichen Zap-

fen durch die Walzenanpressung fihrt in Abhangigkeit

zur Druckgrésse zu einer wechselnden Walzendurchbie-
gung. Zwangslaufig dndert sich dadurch die Gleichmaés-
sigkeit des Abquetscheffektes liber die Kettbreite.

1

Um den Auswirkungen dieser Einflisse entgegenzuwirken,
werden die textilen Ketten in der Regel um relativ 10-20%
iberbeschlichtet, wie auch aus zahlreichen Veroffentli-
chungen entnommen werden kann.

Zur Einsparung von Dampfenergie beim Trocknen bieten
sich maschinentechnisch zwei Alternativen an:

- die Erhéhung der Abquetschung im Schlichtetrog, sofern
es das Garn, die Ketteinstellung und die Schlichte erlau-
ben, und

- die Warmeriickgewinnung. Sie ist problemlos, da sie auf
den Beschlichtungsprozess keinen Einfluss nimmt.

Die Praxis der Schlichtemitteleinsparung

Die geschwindigkeitsabhéngige Quetschdruckregelung

Die Beschlichtung wird durch die Maschinengeschwindig-
keit und die Hohe des Quetschdruckes entscheidend beein-
flusst. Fiir eine bekannte Geschwindigkeit, sei es der Nor-
malgang oder der Kriechgang, kénnen Quetschdricke ein-
gestellt werden, die eine ganz bestimmte Beschlichtung er-
geben. Beim Lauf der Maschine ist jedoch eine konstante
Geschwindigkeit iber die gesamte Kettlange nicht auf-
'echtzuerhalten. Der Beschlichtungsprozess verlangt Ge-
schwindigkeitsanderungen, einschliesslich Laufunterbre-
thungen, so dass es sinnvoll erscheint, die Quetschdruckre-
gelung mit der Geschwindigkeitssteuerung zu koppeln, um
die angestrebte, gleichmassige Beschlichtungshéhe vom
A”fang bis zum Ende einer Partie zu erreichen.

Ei_e hierfiir entwickelte Einrichtung arbeitet nach folgendem
fnzip:

Die Maschinengeschwindigkeit wird an der Langswelle ab-
fetastet und als Steuersignal in einen elektro-pneumati-

schen Regler eingegeben. Dieser Regler setzt das empfan-
gene elektrische Signal in pneumatischen Druck um, der
durch die Anpresskolben auf die oberen Quetschwalzen
Ubertragen wird.

Die Kriechganggeschwindigkeit V, (Abb. 3) und der Kriech-
gangdruck Fq, sind vorwahlbar, wie auch der beigeordnete
Normalgang-Quetschdruck Fq, fir eine Maschinenge-
schwindigkeit V.

Kurvenverlauf bei der

automatischen Quetschdruckregelung
Quetschdruck

FQ FQl

FQI = Kriechgang-

Quetschdruck

FQIl = Normalgang-
Quetschdruck

V] = Kriechgang-
Geschwindigkeit

Vi
-
I Fal
e —

\Y

Abb. 3 Maschinengeschwindigkeit

Fur jede Maschinengeschwindigkeit, die zwischen dem
Kriechgang V,und dem Normalgang V liegt, stellt der Regler
automatisch einen anderen Quetschdruck ein. Die Rege-
lung folgt einer parabelformigen Kurve, ausgerichtet nach
dem Verhalten der Quetschwalze bei Druckanderung und
nach den sich ebenfalls andernden Beschlichtungsverhélt-
nissen an der Quetschstelle.

Die Gleichdruckwalze zur Vergleichmassigung
der Beschlichtung Uber die Kettbreite

Eine normale Quetschwalze verfligt lber seitlich ange-
schraubte Zapfen, auf die der Anpressdruck wirkt. Dieser
Druck fihrt zu einer Durchbiegung der Walzen, wobei der
Grad der Formanderung vom Walzendurchmesser und der
Walzenldnge abhangig ist. Die aufgezeichneten Faktoren
bedingen, dass jede Quetschwalze nur in einem kleinen Be-
reich relativ gleichméssig abquetscht. Ballig geschliffene
Walzen verfligen Uber einen grosseren Bereich relativer
Druckgleichmaéssigkeit, jedoch kann auch das Ergebnis die-
ser Walzen nicht generell als befriedigend angesehen wer-
den, z.B. bei grossen Druckvariationen und breiten Anlagen.

Druckverteilung in einem Quetschwerk mit einer Gleichdruckwalze

P

.

Abb. 5
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Die neuentwickelte Gleichdruckwalze (Abb.5) unterschei-
det sich von den bisherigen Walzenkonstruktionen dadurch,
dass der Quetschdruck nicht mehr an den Seiten, sondern
in der Walzenmitte direkt auf den Mantel bzw. den Walzen-
bezug Ubertragen wird. Dadurch passt sich die Walze der
Durchbiegung der unteren Quetschwalze an. Es ergeben
sich hierbei gleichmassige Quetschdriicke tber die gesam-
te Maschinenbreite und eine entsprechend gleichmassige
Beschlichtung unabhéngig davon, ob hohe oder niedrige
Quetschdriicke gefahren werden. Die relative Abweichung
der Beschlichtung betragt nur noch etwa 3-5%.

Die Vorteile der optimierten Abquetschung

Durch den Quetschdruckregler und die Gleichdruckwalze
wird die Beschlichtung soweit verbessert, dass auf die ubli-
che Uberbeschlichtung verzichtet werden kann. Zahlreiche
Praxisergebnisse weisen darauf hin, dass die Beschlichtun-
gen um ca. 7-15% relativ gesenkt werden konnten. Dieses
entspricht einer effektiven Schlichtemitteleinsparung von
annahernd 6-13%. In diesen Werten ist das Verhaltnis zwi-
schen dem Normalgang, in dem gewohnlich tGberbeschlich-
tet wird, und dem Bereich wechselnder Geschwindigkeiten
berlicksichtigt, der bisher den Sicherheitszuschlag in der
Beschlichtung verlangte.

Durch einfache Massnahmen konnen also je nach Artikel
und Schlichterezept ca. DM 14000.- bis DM 30000.- pro
Jahr eingespart werden, auf Basis einer Kettproduktion von
1000 t.

Die Praxis der Dampfenergie-Einsparung

Das Hochdruck-Quetschen beim Schlichten

Beim klassischen Schlichten werden mit der Schlichteflotte
ca. 100-150% Wasser auf das Garn appliziert, bezogen auf
das Gewicht der Kette. Dieses Wasser muss beim Trocknen
bis zur Normfeuchte wieder verdampft werden. Die Was-
serverdunstungsleistung eines Trockners mit 9 Trommeln
betragt bei voller Auslastung im Durchschnitt 850 kg Was-
ser/h. Hierflr sind 1,1 t Dampf nétig, die je nach dem Stand-
ort des Betriebes bis zu DM 40.- kosten. Die Dampfkosten
fir eine Schlichtmaschine kénnen somit im Jahr weit tiber
DM 100000.- ansteigen.

Durch einen hoheren Quetschdruck wird mehr Schlichte
und damit mehr Wasser aus dem Garn ausgequetscht. Hier-
mit wird Dampfenergie gespart oder die Produktion der
Schlichtmaschine gesteigert. Bei einer hoheren Abquet-
schung sind jedoch folgende Forderungen zu erfiillen:

- Die Schlichteflotte muss hoher konzentriert werden, da
der Prozentsatz der festen Schlichtebestandteile auf dem
Garn nicht verringert werden darf.

- Die textile Kette muss den héheren Druck ohne Qualitats-
verlust Giberstehen.

Nicht jede Schlichteflotte kann ohne Risiko fir die Be-
schlichtung beliebig konzentriert werden. Auch nicht alle
textilen Ketten reagieren unempfindlich gegeniiber hohem
Druck. Von Betrieben, in denen eine generelle Umstellung
auf einen hohen Quetschdruck nicht méglich ist, werden
deshalb Schlichtvorrichtungen verlangt, die sowohl fiir bis-
her Ubliche Quetschdriicke zu verwenden sind als auch fiir
hohe Driicke, mit Einstellmdglichkeit zur Verarbeitung jedes
Garnes und jeder Schlichte.

Diese Forderungen erfiillen die Schlichtvorrichtungen LC
(Abb. 7). Sie verfiigen tiber 1 Paar oder 2 Paar Quetschwal-
zen flr mittlere spezifische Flachendriicke in der Quetsch-
fuge von ca. 0-120 N/cm?. Die verwendete Quetschwalze ist
al sichdruckwalze ausgebildet, versehen mit geeigneten

o W

Abb. 7: Schlichtvorrichtung LC mit Hochdruck-Quetschwerk

Gummibeziigen. Die Abmessungen der Walze entsprechen
genau denjenigen normaler Quetschwalzen.

Die Schlichtvorrichtungen sind des weiteren mit allen Ein-
richtungen zur Prozesskontrolle ausgestattet, wie automati-
sche Garnspannungskontrolle, Temperaturregelung, Zirku-
lationssystem oder auch geschwindigkeitsabhéangige
Quetschdruckregelung.

Durch den héheren Druck wird die Wassermitnahme der
textilen Kette gesenkt. In Abhéangigkeit zur Kett- und Garn-
konstruktion sowie der verwendeten Schlichte kann die
Verminderung im Bereich von 40-60% liegen, im Vergleich
zu bisherigen Abquetschwerten. Der Dampfverbrauch zum
Trocknen der textilen Kette sinkt dabei um etwa 25-35%.
Diese Werte sind mit der Dampfersparnis gleichzusetzen.

Schlichtvorrichtungen mit Quetschwerken fir eine mittlere
spezifische Flachenpressung von ca. 200 N/cm? werden
ebenfalls eingesetzt. Hier ist man jedoch gezwungen, auf
grossere Walzendurchmesser zu gehen und kompaktere
Anlagen zu bauen. Diese Maschinen sind fiir eine perma-
nente Verwendung eines hohen Quetschdruckes ausgelegt.
Zwangslaufig wird dadurch das Einsatzgebiet der Aggrega-
te nach unten hin begrenzt. Die vorliegenden Erfahrungen
beschranken sich deshalb hauptséachlich auf Mischgarne
mit vorwiegendem Polyesteranteil, bei der Verarbeitung
von Ketten mit grossen Lauflangen. Hier ist eine Umstellung
der Schlichterezepturen am einfachsten durchzufihren,
speziell wenn die Anlage nur fir eine ganz bestimmte Pro-
duktion genutzt wird. Durch diese Quetschwerke sinkt bei
PES/Bw-Mischgarnen die Schlichteaufnahme auf 70-80%
im Vergleich zu 120-130% beim klassischen Abquetschen.

Die Warmeriickgewinnung

Durch die Absaugung einer Schlichtmaschine mit 9 Trok-
kenzylindern werden bei Verwendung einer tblichen Ab-
zugshaube pro Stunde etwa 15000 kg feuchte Luft mit einer
Temperatur von 50°C-60°C nach aussen abgefihrt. Verlo-
ren geht ebenfalls ein Grossteil der Warmeenergie des Kon-
densats, da es z.B. bei Ruckfihrung ins Kesselhaus zur
Weiterverwendung auf eine Temperatur von etwa 90°C ge-
kihlt werden muss.

Beim Einsatz einer Warmeriickgewinnungsanlage wird die
Warme der Abluft und des Kondensats z.T. zuriickgewon-
nen und fir den Trocknungsprozess wieder nutzbar gé-
macht.

Zu diesem Zweck wird der Zylindertrockner, gegebenenfalls
gemeinsam mit dem Schlichtetrog, mit einer isolierten
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Abb.9: Sucker-Warmeriickgewinnungsanlage, System Wiessner

Leichtmetallkammer umgeben (Abb.9). Durch Kanéle im
oberen Kammernbereich saugt ein Ventilator die Abluft an
und fuhrt sie durch einen Glasréhrenaustauscher ins Freie.
Von ausserhalb des Betriebsgebaudes zugefiihrte Frischluft
umstromt die Aussenflachen der Glasrohren und Uber-
nimmt dabei die von der Abluft abgegebene Warme. An-
schliessend wird die Zuluft in einem vom Kondensat der
Schlichtmaschine beheizten Warmeaustauscher weiter er-
hitzt und danach in einem temperaturgesteuerten Dampf-
Warmeerhitzer auf ca. 105°C gebracht. Der Zuluftventilator
verteilt dann die erwarmte Luft mittels perforierter Rohre
auf die textile Kette im Zylindertrockner. Dieses Verfahren
beeinflusst nicht die Beschlichtung. Gleichzeitig wird der
Bedienungskomfort der Maschine verbessert.

Seit ca. 2 Jahren werden Sucker-Warmeriickgewinnungs-
anlagen, System Wiessner, an Schlichtmaschinen einge-
setzt. Allgemein wird auf die Problemlosigkeit der Anlage
hingewiesen und auf das deutlich verbesserte Klima in der
Schlichterei. Eine direkte Reduzierung der Betriebskosten
ergibt sich aus zwei Faktoren:

- Die zuriickgewonnene Warmeenergie senkt den spezifi-
schen Dampfverbrauch beim Trocknen. Der Warmeener-
giebedarf verringert sich um ca. 17-25% in Abhangigkeit
zu den Daten der Kette und der Schlichte.

- Das Aufblasen der Heissluft auf die textile Kette erhoht
die Verdampfungsleistung des Trockners um ca. 20-30%.

Die Kostenvorteile der dampf-
energiesparenden Einrichtungen

Die Reduzierung der Wassermitnahme beim Schlichten
fihrt zu einem geringeren Dampfbedarf beim Trocknen. Die
Dampfzufuhr kann gedrosselt werden, oder es lsst sich die
Produktionsgeschwindigkeit der Maschine erhohen. Aus
diesen Alternativen ergeben sich auch verschiedene Ko-
stenrechnungen.

Wird z.B. die Wassermitnahme durch das Hochdruck-Quet-
schen von 130% auf 80% reduziert, so konnen Dampferspar-
Nisse von etwa 32% erwartet werden.

Bei einer Maschine, die 3000 Stunden im Jahr produziert,
grgibt sich mit einem Dampfverbrauch von durchschnittlich
1t/h und Dampfkosten zu DM 35.- je t eine rechnerische Er-
Sparnis von DM 33600.-.

SQfern man die vorhandene Trocknerkapazitat ausnutzt, um
\mit héherer Geschwindigkeit zu fahren, steigt die Produk-
ion. Die anteiligen Kosten pro Produktionseinheit sinken.

Allerdings muss hier ein gesunkener Maschinennutzungs-
grad von 5-10% berlcksichtigt werden. Die Gesamtsumme
der Kostensenkung pro Produktionseinheit dirfte im Be-
reich zwischen 15 und 25% liegen, je nach der Kostensitua-
tion des Betriebes.

Ahnliche Kostenverhaltnisse sind auch beim Einsatz der
Warmerlckgewinnungsanlage gegeben (Abb. 10). In vielen
Betrieben sind Messungen durchgefiihrt worden, die das

Leistung der Trockenzylinder mit und ohne

Anzahl der  Warmertickgewinnungsanlage bei Kettnormgewicht
Zylinder
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Abb. 10 sing

Ergebnis der Kosteneinsparung von 15-25% je Produktions-
einheit bestatigen, unter Berlicksichtigung verschiedenster
Produktionsverhéltnisse. Die vorliegenden Erfahrungen er-
lauben es, vor der Durchfiihrung einer Investition eine zu-
verlassige Energiebilanz zu erstellen.

Zusammenfassung

Jeder Betrieb hat heute die Moglichkeit, seine Schlichterei
mit Einrichtungen auszustatten, die eine deutliche Einspa-
rung an Schlichtemitteln und Dampfenergie bringen.

- Die geschwindigkeitsabhangige Quetschdruckregelung
und die Gleichdruckwalze ermdglichen eine Optimierung
der Beschlichtungshdhe. Auf die iiblichen Uberbeschlich-
tungen aus Sicherheitsgriinden kann verzichtet werden.

- Die Warmeriickgewinnungsanlage und das Hochdruck-
Quetschen reduzieren den Dampfverbrauch und senken
die Produktionskosten.

Die beschriebenen Aggregate sind auch zum Nachristen
bestehender Anlagen ausgelegt.
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Etikettierung -
Qualitidtsbezeichnung

Die rationellste Mdglichkeit, Etiketten
zu beschriften

Kaum in einem anderen Industriezweig stellen sich ahnlich
vielfaltige Auszeichnungsprobleme wie gerade in der Textil-
und Bekleidungsindustrie. Die unterschiedlichsten Etiketten
werden gebraucht: Etiketten aus Papier, Karton oder
Selbstklebematerial, und meist missen alle diese Etiketten
mit Zusatzinformationen, die eine genaue Produktidentifika-
tion ermdglichen, noch uberdruckt werden. Vielfach han-
delt es sich dabei um Angaben etwa folgender Art: Artikel-,
Grossen-, Modell- und Farbbezeichnungen, Waschanlei-
tungen (Pflegesymbole) und andere mehr. Und weil gerade
Textilbetriebe oft Gber ein breit gestreutes Sortiment verfu-
gen, heisst das, dass diese Zusatzinformationen, die auf die
Etiketten aufgedruckt werden mussen, sehr oft wechseln.

Und genau hier liegt das Problem. Es lautet: Wie kann man
auf rationelle Weise den Wechseltext auf die Etiketten brin-
gen? Die Antwort heisst: Mit dem Pagoprint electronic von
Papierhof AG, Buchs SG, dem fiihrenden Unternehmen fir
Etikettier- und Auszeichnungstechnik.

Alle Angaben, die auf die Etiketten aufgedruckt werden sol-
len, kdnnen bequem, wie bei einer Schreibmaschine, auf

Pagoprint electronic mit Ratrix-Drucker von Papierhof AG,
Buchs SG

einer Tastatur getippt und so dem System eingegeben wer-
den, das diese Angaben dann im gewiinschten Sinn aus-
druckt. Jegliches Setzen oder Einstellen von Texten, wie es
bei gewdhnlichen Etiketten-Uberdruckmaschinen sonst iib-
lich ist, entfallt. Der grosse Vorteil: Das Bedrucken selbst
kleiner Serien von Etiketten wird entscheidend wirtschaftli-
cher.

Das System Pagoprint electronic verarbeitet Etiketten ab
Rollen in praktisch jedem géngigen Format. Die Etiketten
konnen entweder unbedruckt oder mit Standard-Vordruck
versehen sein.

Auskunft und Beratung: Papierhof AG, 9470 Buchs SG.

Textil-Chemikalien

Tenside oder: das falsche Spiel mit der
Kohésion

Was ist ein Tensid?

«Tensidy ist ein modernes Wort fiir eine alte Stoffklasse, die
aber dank der chemischen Technik, eigentlich seit dem Auf-
kommen der Petrochemie, eine ungeheure Erweiterung er-
fahren hat. Ein Tensid ist eine chemische Verbindung - in
der Praxis eine Mischung chemischer Verbindungen -, wel-
che in geringer Konzentration die Oberflachenspannung
eines Losungsmittels, in der Regel Wasser, erheblich her-
absetzt. Um einen Begriff zu geben: Ein gutes Netzmittel
vermindert bei einer Konzentration von nur 0,01% die Ober-
flachenspannung des Wassers um mehr als die Halfte des
urspriinglichen Betrages.

Zum Namen: «Tensid» ist hergeleitet vom lateinischen «ten-
sio» und bedeutet soviel wie Spannung.

Tenside sind grenzflachenaktive Stoffe. Nicht die einzigen,
allerdings, wie oft vereinfachend angenommen wird, denn
es gibt z,B. auch Proteine, denen diese Eigenschaft eben-
falls zukommt. Als solche werden sie, gelost oder disper-
giert, an den Grenzflachen flissiger Korper absorbiert.

Die eminent praktische Bedeutung der Tenside beruht auf
der Eigenschaft, dass sie durch die Verminderung der Ober-
flachenspannung das Verhalten der Grenzflache des flissi-
gen Wassers radikal verandern.

Warum undwie dies geschieht, kann nur verstanden wer-
den, wenn man sich mit einigen physikalischen Eigenschaf-
ten des Wassers auseinandersetzt. In diesem Zusammen-
hang interessieren vor allem die Krafte, die die Molekdle im
flissigen Korper «Wasser» zusammenhalten. Aus der
Kenntnis dieser Krafte lassen sich bestimmte Eigenschaf-
ten der Grenzflaiche des Wassers ableiten. Eigenschaften,
die es ja mit Hilfe der Tenside zu verandern gilt.

Der Wasserfaden als Modellfall

Warum wachsen die Baume nicht in den Himmel?

Einer der Umstande, die dem Hohenwachstum Einhalt ge-
bieten, liegt sicher in der Festigkeit des Holzes, ein anderer
in der Verankerung der Pflanze im Boden, ein weiterer - we-
niger offensichtlich als die beiden anderen - im Wasser.

In einem Baum besteht von der Wurzel bis zur Krone ein
nicht abreissender Saftstrom, der sich aus einer grossen
Zahl sehr feiner Flissigkeitsfaden zusammensetzt. Durch
Verdunsten und Ansaugen hélt sich dieser Strom in Bewe-
gung. Die treibende Kraft ist die Sonnenenergie.

Lange konnten sich die Botaniker nicht vorstellen, wie sich
allein durch Saugen ein Wasserfaden hoher als 10 m anhe-
ben lassen soll. Mit einer Pumpe namlich, die ja auch nach
dem Saugprinzip arbeitet, liegt die obere Grenze bei 10 m.

Die hochsten Baume aber, die Sequoien Kaliforniens und
manche Eukalyptusarten Australiens, ragen bis zu 120m
hoch in den Himmel - und werden trotzdem mit Wasser ver-
sorgt.

Des Ratsels Losung fand der Botaniker Josef Bohm, der in
der Kohéasion des Wassers das Prinzip entdeckte, das eine
Saugung eines Wasserfadens weit iber 10 m erméglicht.
1893 publizierte Bohm seine Kohasionstheorie in den Berich-
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ten der Deutschen Botanischen Gesellschaft unter dem Ti-
tel «Capillaritat und Saftsteigen».

Die Kohésion (lat. cohaerere = zusammenhalten) beruht
auf Kraften, die die Molekile zusammenhalten. Sie wirken
dem zerstreuenden Einfluss der Temperatur entgegen und
verleihen festen Kérpern jene Formbestandigkeit, die einem
Individuum das Vertrautsein in seiner Umgebung ermagli-
chen.

Kréfte solcher Art spirt jedermann, wenn er versucht, einen
Gegenstand in kleinere Teile zu zerlegen. Dabei muss Arbeit
geleistet werden. Diese Arbeit ist bei einem festen Korper
ungleich grosser als bei einer Flissigkeit. Aber unter allen
flissigen Korpern - Quecksilber ausgenommen - ist die Ko-
hasionsarbeit beim Wasser weitaus am grossten. Nebenbei
bemerkt, hangt dies mit dem besonderen Bau des Wasser-
molekils zusammen.

Ein Wasserfaden in einer Kapillare besitzt eine erstaunlich
hohe Zerreissfestigkeit. Die experimentell bestimmten Wer-
te bewegen sich zwischen 25 und 300 bar (1bar = 0,987 at);
25 bar wiirden fiir einen 120 m hohen Baum weitaus gen-
gen.

Kohédsion und Oberflaichenspannung

Die Physik kennt keine Geflihle. Auch wenn dies den An-
schein macht und dort von so menschlichen Dingen, wie
Kraft, Widerstand, Arbeit, Tragheit, Anziehung, Spannung
und dergleichen mehr die Rede ist. Es sind dies lediglich
Analogien, die von der Physik derart begrifflich gefasst wur-
den, dass sie in Messgrossen ausgedriickt, der mathemati-
schen Behandlung zugénglich sind.

In der strengen Sprache der Physik wird die Kohéasionsar-
beit folgendermassen definiert:

Als Kohasionsarbeit & einer Flissigkeit wird diejenige Arbeit
verstanden, die beim glatten, mit keinerlei Fliessvorgéangen
verbundenen, also sehr schnellen Zerreissen eines Flissig-
keitsstabes von 1cm? Querschnitt zu leisten ist (Abb. 1).

-
N

—

Abb.1 Schematische Darstellung zur Definition der Kohasionsar-
beit

N——~

Bei diesem Vorgang entstehen 2 cm? neue Oberflache. Als
geeignete Messgrosse kann deshalb auch die Einheit der
Oberflache als Grundlage dienen, wozu die Koh&sionsarbeit
durch zwei zu teilen ist:

&

o: = 2

Die durch diese Beziehung ausgedriickte Grosse heisst
Oberflachenspannung.

Die Oberflachenspannung ist ein Mass fiir die Arbeit, die
aufzubringen ist, um die Oberflache eines flissigen Korpers
um 1cm? zu vergrossern. lhre physikalische Dimension ist
Arbeit pro Flache oder, was rechnerisch das gleiche ist,
Kraft pro Lange.

Die Oberflachenspannung von nichtpolaren Lésungsmit-
teln, aromatischen Verbindungen sowie Oelen betragt um
30-10"°Ncm™'". Wasser dagegen verzeichnet den ungewdhn-
lich hohen Wert von 70-1075Nem ™' (1dyn = 10~5Newton).

Wassertropfen

An jeder Grenze stehen zwei Einflisse miteinander im Wett-
streit. Der eine der beiden wirkt von aussen und umgrenzt
ein Gebilde, der andere wirkt von innen und grenzt dieses
nach aussen ab. Jener formt, dieser héalt die Form.

Dieses Spiel der Krafte lasst sich besonders schon an einem
wachsenden Wassertropfen verfolgen. Die Birette ist ein
geeignetes Instrument fir diesen Versuch (Abb. 2, 3, 4): Der
aus dem Glasrohr fliessende Wasserfaden formt sich am
Ausfluss zur Kugelkalotte, die sich wachsend weitet. Die
Kugelform erhalt sich so lange, bis der Tropfen an Masse
gewonnen hat und schwer genug ist, dass die Gravitation
als von aussen formende Kraft zur Wirkung kommt. Unter
dem Zug langt sich die Kugelkalotte, der Wassertropfen
schnurt sich ein, bildet einen Flaschenhals und reisst
schliesslich ab.

Am Anfang uberwiegt der formerhaltende Einfluss, die Ko-
hasion: es bildet sich aus dem fliissigen Korper eine Kugel-
kalotte. Dann kommt der &dussere, formende Faktor, die
Schwerkraft, ins Spiel: diese verformt die Kalotte so lange,
bis der Wasserfaden reisst.

Abb. 2, 3, 4: Am sich bildenden Wassertropfen wirkt die Kohasion
als formerhaltende, die Gravitation als formende Kraft

Grenzflachen

Die Kugelkalotte grenzt den Wassertropfen gegen aussen
ab; sie bildet eine Grenzflache.

Ein Teilchen - ein Atom, ein Molekll oder ein Molekilver-
band -, das an einer Grenzflache teilnimmt, befindet sich in
einem energetisch angeregten Zustand. Im Innern des flus-
sigen Korpers ist ein Teilchen einem allseitig wirkenden,
symmetrischen Druck ausgesetzt. In einer Grenzflache je-
doch steht das Teilchen unter dem Einfluss eines asymme-
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trischen Kraftfeldes. Das Teilchen steht dort unter einem
Zug, dessen Richtung nach innen zeigt. Als Folge dieses in
der ganzen Grenzflache wirkenden Zuges strebt die Ober-
flache eines flissigen Korpers nach einem Minimum: er
nimmt, wenn immer moglich, Kugelform an (Abb. 5).

Abb. 5: Schematische Darstellung der in einem flissigen Kérper
wirkenden zwischenmolekularen Kréafte

Die Kugel ist die Urgestalt des Tropfens. Sie ist der konkrete
Ausdruck der Oberflaichenspannung in der Grenzflache
eines flissigen Korpers.

Schliesslich, ein flissiger Korper kann nicht nur mit Gasen,
sondern auch mit einer anderen, nicht mischbaren Flissig-
keit und mit Oberflachen fester Korper Grenzflachen ausbil-
den.

Adhésion gegen Kohésion

Wer kennt ihn nicht, den Tau, der einer Wiese, im Licht des
frihen Morgens, jenen glitzernden Schein verleiht, als ob
sie mit tausend Edelsteinen GUbersat worden ware.

Eine Unzahl kleiner, kugeliger Wassertropfen brechen und
spiegeln das Licht. Und trotzdem sie das Blatt zu beriihren
scheinen, sitzen sie nur lose auf der Unterlage. Eine wasser-
abstossende Wachsschicht auf der Oberhaut des Blattes
verhindert eine Benetzung. Der Wassertropfen wird vom
Blatt durch eine feine Luftschicht abgegrenzt. Er sitzt
gleichsam auf einem Luftkissen. Dies ist das Geheimnis des
in den Regenbogenfarben schillernden Taus. Wiirde sich
zwischen der Oberflache des Blatts und dem Wassertrop-
fen eine Grenzflache ausbilden, so kénnte das bezaubernde
Spiel mit dem Licht nicht stattfinden.

Grenzflachen zwischen fliissigen und festen Phasen bilden
sich offenbar nicht in jedem Fall aus. Es miissen ganz be-
stimmte Voraussetzungen erfiillt sein: Zur Kohasion, die
den flissigen Korper betrifft, gesellt sich hier die Adhasion.
Diese beruht auf Kraften, die sich zwischen den Teilchen
der festen und der flissigen Phase ausbilden. Bei der Be-
netzung Gberwindet die Adhasion die Kohasion.

Im Laboratorium kann eine mit Paraffin (iberzogene Glas-
platte die Rolle einer wasserabstossenden Oberflache iiber-
nehmen. Ein Wassertropfen bildet mit dieser keine Grenz-
flache aus. Die Adhasion zwischen dem Wasser und dem
Paraffin ist derart gering, dass man den Tropfen, ohne dass
dieser eine Spur hinterlasst, hin und her schieben kann. Die
Kohasion des Wassers iiberwiegt die Adhésion (Abb. 6).
Ganz anders verhalt sich eine wéssrige Tensidldsung. Diese
netzt das Paraffin. Man erkennt dies an der Verflachung des

igeiigen Wassertropfens zur Kalotte. Diese bildet mit ihrer

Abb. 6, 7 Ein Tensid verdndert die Oberflacheneigenschaften des
flussigen Wassers erheblich. Reines Wasser benetzt eine Paraffin-
oberflache nicht (Abb. 6); der Tropfen einer Tensidlésung dagegen
bildet mit dem Paraffin eine Phasengrenzflache aus (Abb. 7).

Grundflache eine mit dem wasserabstossenden Paraffin ge-
meinsame Grenzflache (Abb. 7). Vermindert das Tensid die
Kohasion des Wassers derart, dass die Adhéasion Uber-
wiegt? Nein!

Zwischenspiel: Vom Wissen

Wenn jemand irgend etwas, z.B. ein Auto, kaufen will, so
wird er sich erst einmal umsehen, was der Markt feilhalt. Bei
diesem Umsehen entwickelt sich eine bestimmte Art des
Wissens, das sich im Laufe der Zeit erweitern und verfei-
nern lasst, das aber niemals ausreicht, um ein Auto zu
steuern. Um dies zu konnen, braucht es ein Wissen, das aus
Handlungsanweisungen besteht. Man muss wissen, wie
man es anstellen muss, dass ein Auto fahrt. Kenntnisse dar-
Giber, warum sich das Auto bewegt, sind dabei nicht not-
wendig. Diese beiden Formen des Wissens, «zu wissen,
dass es etwas gibt» und «zu wissen, wie etwas gemacht
wirdy», reichen zur Bewaéltigung der Probleme des Alltags
aus. Der Praktiker kimmert sich kaum um die Theorie.

Anders ist dies beim Wissenschaftler. Uber das Tatsachen-
und Herstellungswissen hinaus strebt dieser nach Erkennt-
nis. Zwei Quellen stehen ihm dabei zur Verfigung: d?e
Beobachtung und die Phantasie. Die Beobachtung regt die
Phantasie an, die der Forscher in Annahme und Hypothese
zu fassen versucht. Diese werden dann im Experiment auf
ihren Gehalt geprift, bestatigt, abgeéndert, angepasst oder
verworfen.

Das wichtigste Merkmal einer Hypothese ist, dass in ihr et-
was angenommen wird, was nicht unmittelbar beobachtet
werden kann, und oft auch etwas, was nie der unmittelba-
ren Beobachtung zugénglich sein wird.

In der Hypothese kommt die geistige Arbeit, die Phantasie,
die Idee, das innere Licht zum Ausdruck.

Oft wird diese ldee in einem Zeichen, einem Bild veran-
schaulicht. Zeichen, die in den Naturwissenschaften Ge-
schichte machten, sind z.B. die von Kekulé 1865 im Traum
erschaute Formel des Benzols:
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und das von Langmuir im Jahre 1917 postulierte Zeichen fir
ein Tensid, das einem Ziindhoélzchen gleicht:

Die Tenside als Stoffklasse

Das chemische Zeichen «Tensid» weist auf die Geometrie
des Molekils hin, dessen Bau extrem langlich ist. In einem
Tensidteilchen sind zwei einander ausschliessende Prinzi-
pien vereinigt, ein wasserscheues und ein wasserliebendes:
der lange Schwanz ist hydrophob, der Kopf dagegen hydro-
phil.

Der Chemiker teilt die Tenside nach der Ladung der gelo-
sten Teilchen in vier Gruppen ein (Abb. 8).

1) —(ONat
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Abb. 8 Die Tenside werden in vier Gruppen eingeteilt. Gruppen-
merkmal ist die Ladung des grenzflaichenaktiven lons: 1.) anioni-
sches, 2.) kationisches, 3.) nichtionogenes und 4.) amphoteres Ten-
sidmolekiil.

Bei der einen grossen Gruppen, den anionischen Tensiden,
ist das grenzflachenaktive lon negativ geladen; die positive
Gegenladung (bernimmt ein Alkaliion, meist Natrium. Die
anionischen Tenside, zu denen auch die Seife zahlt, dienen
der Herstellung von Netz-, Wasch- und Emulgiermitteln.

In der anderen grossen Gruppe finden sich die nichtionoge-
nen Tenside. Diese bilden in wassrigen Losungen keine
lonen. Sie spielen in allen Bereichen, in denen Tenside ein-
gesetzt werden konnen - es sind deren viele -, eine nicht zu
iberschatzende Rolle.

Die kationischen Tenside, die Gegenspieler der anionisch.en
Tenside, sind als textile Weichmacher und Bakteriostatika
technisch interessant.

Die Ladung der amphoteren Tenside richtet sich nach dem
Milieu. In dieser Gruppe ist das Lecithin zu finden. Lecithin
ist ein natirliches Tensid und nimmt als solches am Aufbau
von Zellmembranen teil.

Theorie

Wie verhalten sich Tensidmolekiile, die ja ein wasserfreund-
liches und ein wasserscheues Prinzip in sich vereinigen, in
einem wassrigen Medium?

Am hydrophilen Kopf des Teilchens lagern sich Wassermo-
lekile an und bilden um diesen eine mehr oder weniger
maéachtige Hydrathille. Der ungleich grossere Schwanz aber
kann mit dem Wasser keine Bindung eingehen. Im Gegen-
teil, dieser versucht sogar die wassrige Umgebung zu flie-
hen.

Das Teilchen strebt deshalb zur Grenzflache des flissigen
Korpers. Dort richtet es sich derart aus, dass der hydrophile
Kopf gegen das Wasser schaut und der hydrophobe Rest
aus dem Wasser herausragt. Die Grenzflache ist fur das
Tensidmolekil, wegen seiner besonderen chemischen
Struktur, der thermodynamisch wahrscheinlichste Ort.

Auf diese Weise sammelt sich das Tensid auf der Oberfla-
che des Wassers an und bildet, beglinstigt durch die Stab-
chenform des Molekiils, einen Film. Die Grenzflache des
Wassers erhélt dadurch einen hydrophoben Charakter und
kann Paraffin und andere fettartige Korper benetzen
(Abb. 9).

Abb. 9: Schematische Darstellung eines Tensidfilms

Dieser Film ist unvorstellbar diinn, gerade etwa so dick, wie
ein Tensidmolekul lang ist. In Zahlen ausgedriickt, liegt die
Dicke bei 25-107°m, d.h., in einem Meter konnten 4-108,
ausgeschrieben 400000000, solcher Schichten aufeinander
gelegt werden.
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Abb. 10: Schematische Darstellung einer Tensid-Mizelle

Ist die Oberflache des Wassers mit Tensidmolekiilen be-
setzt, so sammeln sich die Teilchen im Innern der Flissig-
keit zu Mizellen. Man stellt sich darunter kugelige Gebilde
vor mit einer hydrophilen Oberflache und einem hydropho-
ben Kern (Abb. 10).

Die gerichtete Absorption der Tensidteilchen an der Grenz-
flache des flissigen Korpers Wasser bewirkt eine Vermin-
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derung der Oberflaichenspannung von 70-1075Ncm~' auf
den Wert eines apolaren Losungsmittels, der um
30-10~5Ncm~'liegt. Die Oberflache des Wassers verhalt sich
physikalisch wie ein Losungsmittel, ohne dass die Kohéasion
verandert wird; die zwischenmolekularen Krafte bleiben im
Wasser voll erhalten.

Die Sache hat aber einen Haken. Die Ausbildung geordneter
Strukturen erfordert Zeit. Der Oberflachenfilm erholt sich
nach einer Storung, z.B. einer mechanischen Einwirkung,
nur langsam. Dies lasst sich experimentell nachweisen und
hat auch praktische Auswirkungen: alle Vorgange, bei de-
nen Tenside mitim Spiel sind, sind aus der Sicht des Chemi-
kers langsam ablaufende Prozesse.

Zum Beispiel: der Waschvorgang

Ein Kleidungsstuick wird beim Tragen schmutzig. Was heisst
das? Angenommen, jemand ziehe am frihen Morgen ein
sauberes Hemd an. Tagsuber gibt die Haut des Tragers Fett
und Schweiss ab, die beide vom Gewebe aufgenommen
werden. Aus der Luft wird das Hemd durch den Staub ver-
schmutzt. Dieser setzt sich zur Hauptsache aus Russ, Mine-
ralélen und mineralischen Teilchen zusammen. Schliesslich
sorgen Saucen-, Wein- und Kaffeespritzer dafur, dass das
Hemd bis zum Abend reif fiir die Wasche geworden ist
(Abb. 11).

Die Zusammensetzung von Schmutz, vornehmlich Wascheschmutz :

Schmutz

[ 1

Aerosolschmutz

Kontoktschmutz
1 (Flugstaub )

[ |

Pigment Fett

Phose Phase

homogene  heterogene
Phase Phase Silikate Pigment [
l j Bentonit Wasser Fett

Hautfett Milch 1
I l Schmierol Butter Nebel Russ

homogene heterogene

homogene Phase heterogene Phase

| —

geringe hohe

Pigment/

Zimmerstaub

Konzentration
Strassenstaub

Konzentration
Sonnenol Schweiss Dunst

Regen Zementflecken
Kaffee Dispersionsfarben

Kakao kunstliche
Wasche- Anschmutzung

vergravung

Abb. 11: Die Zusammensetzung von Schmutz, vornehmlich Wé-
scheschutz

Schmutz ist etwas, das, entsprechend dem Empfinden,
nicht auf Textilien gehort, etwas, das diese schmutzig, un-
ansehnlich macht. Diesen Schmutz gilt es in der Wésche zu
entfernen, was erfolgreich nur mit einem entsprechend zu-
sammengesetzten Waschmittel moglich ist. Ein modernes
Waschmittel enthalt Tenside als waschaktive Substanzen;
Komplexbildner zur Vermeidung von Kalkniederschlagen;
Bleichmittel zur Zerstorung des farbigen Schmutzes; opti-
sche Aufheller und Vergrauungsinhibitoren zur Schonung
der Wasche; weiter Stabilisatoren, Schaumdampfer, Korro-
sionsinhibitoren, Stellmittel, Parfimoéle und manchmal
noch Farbstoffe.

Das Tensid leitet den Waschvorgang ein. Es besorgt die Be-
netzung des Textilgutes und bewirkt die Abldsung des fetti-
gen Schmutzes. Diese den Waschprozess einleitende Pha-
se lasst sich im Experiment beobachten (Abb.12). Als
Schmutztrager eignen sich Wollfasern, als kiinstlicher
Schmutz Olivendl mit Russ. Einzelne derart beschmutzte
Wollfasern werden auf einen speziell hergerichteten Ob-
jekttrager gespannt und in Wasser eingebettet. Unter dem

Abb. 12: Ablauf eines Waschvorgangs unter dem Mikroskop

Mikroskop ist zu erkennen, dass das Ol auf der Faser einen
Film bildet. Das Ol benetzt die Faseroberflache. Nun wird
das Wasser durch eine Tensidlésung ersetzt. Als Folge der
Anderung des Mediums zieht sich der Olfilm zusammen,
bildet eine Kugel, die, kaum noch an der Faser haftend,
durch die im Mikropraparat herrschende Stromung wegge-
schwemmt wird. Die Tensidldsung verdréngt das Ol von der
Faseroberflache. Der Vorgang wird Umnetzung genannt.

Die Oberflache des Ols und die der Wollfaser sind wasser-
abstossend. Tensidmolekiile sammeln sich aus einer wass-
rigen Loésung an solch hydrophoben Oberflachen und rich-
ten sich dort, geméss ihrer Doppelnatur, entsprechend aus:
Der Schwanz tritt mit dem Ol und der Wollfaser in eine hy-
drophobe, der Kopf mit dem Wasser in eine hydrophlle
Wechselwirkung. Auf den wasserabstossenden Oberfla-
chen bildet sich auf diese Weise ein hydrophiler Film, der
eine Benetzung durch das Wasser ermdglicht (Abb. 13). Als
Folge hebt sich die Adhasion zwischen Ol und Faser auf:
Wassermolekiile drangen sich zwischen die Faser und das
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Abb. 13: Modellméssige Vorstellung der Ablésung eines Olfilms
von einer hydrophoben Oberflache durch den Tensid

0l, wodurch gieses, eine Kugel bildend, sich von der Faser
abhebt. Das Ol wird von der Waschflotte in der Form feiner
Tropfen dispergiert. Es bildet sich eine Olemulsion.

N. Bigler, Laboratorium fiir Textilmikroskopie
CIBA-GEIGY, CH-4002 Basel

Forschung

Forschungspolitische Anliegen
der Textil- und Bekleidungsindustrie

Die nachstehenden Ausfiihrungen sind von der For-
schungskommission, in welcher acht Verbande der Textil-
und Bekleidungsindustrie, zwei ETHZ-Institute und die
EMPA St.Gallen vertreten sind, erarbeitet worden. Diese
Kommission hat sich im Zusammenhang mit der Erarbei-
tung und der Begutachtung von Gemeinschaftsforschungs-
projekten, welche mit Bundeshilfe zur Durchfiihrung kom-
men, als ein geeignetes Podium fir die Meinungsbildung
erwiesen. Sie darf fir sich in Anspruch nehmen, durch
Querinformation schon verschiedentlich am gleichen Pro-
blem interessierte Kreise zusammengeflihrt und notfalls
koordiniert zu haben. Es erscheint ihr deshalb naheliegend
Wsein, dass sie den Versuch unternimmt, ihren Standpunkt
In die laufende forschungspolitische Diskussion einzubrin-
gen - dies insbesondere auch auf Grund ihrer breiten Erfah-
fing sowohl bezlglich der Zusammenarbeit mit Behorden
Wie mit den Forschungsinstituten und ihrer Vertrautheit mit
der Problematik der Gemeinschaftsforschung.

Dig Zielsetzung der vorliegenden Stellungnahme liegt vor-
"ehmlich in einer Standortbestimmung, welche allgemein
als vonngten erachtet wird und zuklnftig im Zusammen-
hang mit der Nachfolge des Impulsprogramms wie auch der

Gesetzgebung lber Forschung und Hochschule noch der
Préazisierung bedarf. Sie ist nicht als Ruf nach zuséatzlicher
Bundeshilfe oder Strukturerhaltungsmassnahmen gedacht,
sondern als Information tber anstehende Probleme, und
versucht, die Richtungen anzuzeigen, in welchen fortzu-
schreiten ist.

Standortbestimmung

Die Textil- und Bekleidungsindustrie ist gekennzeichnet
durch ihre Vielstufigkeit (Spinnstoff-, Garn-,.Flachen-, Kon-
fektions- je mit dazwischengeschobenen Veredlungsindu-
strien). Sie gliedert sich schwergewichtig in Mittel- und
Kleinbetriebe. Wirtschaftlich betrachtet hat sie bis heute
ihre Rolle als einer der bedeutendsten regionalen Industria-
lisierungsfaktoren zu bewahren vermocht.

Schweizerische Textilien gelten von jeher als qualitative wie
auch modische Spitzenprodukte. Dieser Ruf basiert mass-
geblich auf dem hohen Technologiestand, der durch an-
dauernde intensive Forschungs- und Entwicklungstatigkeit
erreicht und gehalten wird, sowie der systematischen Pfle-
ge der «kreativeny (= &asthetischen) Bereiche. Die
schweizerische Textil- und Bekleidungsindustrie behauptet
denn auch auf dem Gebiet der Kennzeichnung eine interna-
tional fihrende Rolle.

Trager der textilen Forschung und Entwicklung in einem
umfassenden Sinne sind heute die Textil- und Bekleidungs-
industrie (Produktions- und/oder Forschungsfirmen), dazu
die Textilmaschinen- und Textilchemiefabrikanten (Chemie-
faser-, Farben- und Hilfstoff-) sowie Hochschulinstitute, die
EMPA St.Gallen und der Bund mit Teilen seiner Ressortfor-
schung. In der Aufzahlung der Forschungstrager durfte die
folgende prioritare Reihenfolge gegeben sein:

a) Einezlbetriebe

b) Einzelbetriebe mit Forschungsinstituten

c) Einzelbetriebe mit verwandten Industrien (interdiszipli-
néar)

d) Gemeinschaftsforschung (interdisziplinar) tiber die For-
schungskommsission;

<
ausserhalb dieser Aufreihung: selbstandige Grundlagenfor-
schung der Forschungsinstitute.

Die Forschungs- und Entwicklungsanstrengungen haben
die Wahrung und den Ausbau der konkurrenziellen Stellung
der Schweiz zum Ziel. In den Rezessionsjahren 1974-1978
waren es neben dem finanziellen Reserveneinsatz der Un-
ternehmungen der hohe Technologiestand und die weitere
Forderung des Fortschritts, welche das Durchhalten ermog-
lichten.

Die Kommission ist in ihrer Beurteilung zur Auffassung ge-
langt, dass die schweizerische Textil- und Bekleidungsindu-
strie durchaus in der Lage ist, volkswirtschaftlich bedeu-
tend und ein gewichtiger Arbeitgeber zu bleiben, vorausge-
setzt - u.a. - die Beibehaltung ihrer Dynamik in Forschung
und Entwicklung.

Rolle von Forschung und Entwicklung

In der Textil- und Bekleidungsindustrie erklart sich diese aus
der Notwendigkeit - angesichts des Rufs, den diese
schweizerische Branche im Ausland geniesst und der ver-
haltnismassig teureren Produktion - wenn immer méglich
einen Vorsprung auf die auslédndische Konkurrenz zu erar-
beiten. Diese Forderung betrifft die Technologie, die Pro-
duktivitat und die Kreation.
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Die Forschungs- und Entwicklungstatigkeit einer durch Ka-
pitalintensitat und hohen technischen Stand gepragten In-
dustrie kann in die drei Richtungen vorangetrieben werden:
durch Bearbeitung besonders origineller Ideen zur Errei-
chung neuer Artikel, durch Optimierung bereits angewand-
ter Methoden resp. Produkte sowie ihrer modischen Giiltig-
keit und Attraktivitat und schliesslich in der Form von
Grundlagenforschung. Dabei ist nicht zu Ubersehen, dass
bei den erzielten Erkenntnissen es oft schwerféllt, die Un-
terscheidung zwischen Forschung einerseits und Entwick-
lung andererseits vorzunehmen.

Im Zeitalter der textilen Kennzeichnung zur Schaffung einer
erhohten Transparenz fur den Konsumenten bezlglich ver-
wendeter Materialien und deren Behandlung unterliegen
die Anforderungen an Textilstlicke einem steten Wandel,
der tendenzmaéssig in Richtung Qualitatsiiberlegungen und
Pflegeleichtigkeit identifiziert werden kann: es werden ver-
mehrt gebrauchsangepasste Qualitaten sowie Pflegemog-
lichkeiten und -fazilitdten gesucht, welchen als Konkurrenz-
elementen immer mehr Bedeutung zukommt.

Entsprechend der allgemeinen Situation in der Schweiz
(Staatsanteil an den Forschungsausgaben etwa halb so
gross wie im Ausland) fallt der grésste Teil der Forschung
und Entwicklung dem Arbeitsbereich der Privatunterneh-
men zu. Neben den Grossbetrieben und eigentlichen aus
Patentverkauf und Lizenzen finanzierten Forschungsfirmen
arbeiten auch die Mittel- und Kleinbetriebe einzeln, in Ge-
meinschaft mit andern Firmen oder Forschungsinstituten
kontinuierlich an neuen Produkten und Verfahren oder an
Verbesserungen mit dem Ziel ihrer Kommerzialisierung.

Die starke internationale Stellung der schweizerischen Tex-
tilmaschinen- und Textilchemieindustrien basiert auf einer
intensiven Forschungstéatigkeit, in welche die Textil- und
Bekleidungsindustrie mindestens teilweise Uber den Weg
der Zusammenarbeit eingeschlossen ist. Allerdings bleibt
zu beachten, dass die also gewonnenen Erkenntnisse in den
Produkten (Maschinen resp. Chemikalien und Verfahren) ih-
ren Niederschlag finden und mit denselben exportiert wer-
den, also nicht nur den schweizerischen Abnehmern dienst-
bar sind.

Eindeutig auf die Wahrung eines hohen Standards der
schweizerischen Produktion ist die Gemeinschaftsfor-
schung innerhalb der Textil- und Bekleidungsverbande aus-
gerichtet. Deren technische Kommissionen werden dort ak-
tiv, wo es um die Suche nach Lésungen branchengemein-
samer und -spezifischer Probleme geht, welche meist die
Moglichkeiten der Einzelunternehmen tberschreiten.

In erweiterter Form trifft dies auch die Gemeinschaftspro-
jekte, welche unter der Agide der Forschungskommission
der Textil- und Bekleidungsindustrie mit Bundeshilfe zur
Durchfuhrung gelangen, zu. Hierbei geht es praktisch aus-
nahmslos um interdisziplinare Arbeiten, an welchen Textil-
fabrikanten, Zulieferer derselben und Forschungsinstitute
zusammenwirken.

Schliesslich bleibt die Grundlagenforschung zu erwahnen,
welche schwergewichtig durch die ETH (Technisch-chemi-
sches Laboratorium, Institut fir Textilmaschinenbau und
Textilindustrie) betrieben wird.

Im Blickfeld der Forschungskommission stehen vor allem
Gemeinschaftsforschung und -entwicklung. Sie bejaht de-
ren Bedeutung und Niitzlichkeit mit aller Uberzeugung, wo-
bei drei Elemente als entscheidend zu betrachten sind:

- dass Projekte von umfassendem Interesse abgewickelt,

- dass Arbeiten, die die Moglichkeiten eines Einzelunter-
nehmens tbersteigen, unternommen werden und

- dass das interdisziplindre Zusammenwirken eine ent-
scheidende Forderung erfahrt.

Personelle Grundiagen von Lehre und Forschung

Diese sind fir die Durchfiihrung von Forschung und Ent-
wicklung von entscheidender Bedeutung.

Vergleichsweise zu anderen Industrien (Maschinen-, Che-
mie-) ist der von der Textil- und Bekleidungsindustrie bisher
geltendgemachte Bedarf an Hochschul- und HTL-Absolven-
ten kleiner; eine Erklarung hiefir mag maoglicherweise in
der mittel- und kleinbetrieblichen Struktur liegen. Erfah-
rungsgemass wirkt ein kleines Stellenangebot dampfend
auf die Nachfrage, wobei vorliegendenfalls die Textilche-
mie- und die Textilmaschinenindustrien auf dem Arbeits-
markt noch zusatzlich konkurrenzierend neben die Textil-
und Bekleidungsindustrie treten und einen betrachtlichen
Teil der potentiellen Stellenkandidaten absorbieren. Diese
Situation hat heute in einen Engpass gefihrt.

Die effektiven Bedirfnisse der Textil- und Bekleidungsindu-
strie bezliglich Hochschul- und HTL-Absolventen sind nach
den Erkenntnissen der Forschungskommission min. drei-
fach: es werden Spezialisten fur Forschung und Entwick-
lung, dir die Produktion sowie fiir die betriebswirtschaftli-
chen Aufgaben bendtigt, dazu noch eigentliche Generali-
sten. Abgesehen von den 6konomischen und kommerziel-
len Bereichen richtet sich die Suche von Spezialisten che-
mischer oder mechanischer Ausbildung im Wesentlichen
nach der Art der Branche resp. des Betriebes.

Die Aufgaben fiir Hochschul- und HTL-Absolventen auf
dem Gebiet von Forschung und Entwicklung bestehen zum
einen in der innovatorischen Tatigkeit, die auch von Mittel-
und Kleinbetrieben auf Grund der ihnen eigenen und not-
wendigen Beweglichkeit ausgefiihrt werden kann, und zum
andern in der Umsetzung der bekanntgewordenen For-
schungsergebnissen (aus Instituten, Gemeinschaftsfor-
schung usw.) in die betriebliche Praxis.

Aus einer solchen Aufgabenstellung ergibt sich die Forde-
rung nach entsprechenden Ausbildungsmaglichkeiten. Als
sehr befriedigend wird diesbezlglich das Lehrangebot der
ETHZ auf Hochschulstufe mit den obenerwéhnten Instituten
beurteilt. Demgegeniber fehlt bisher in der Schweiz eine
auf Textil- und Bekleidungsindustrie-Bedirfnisse ausge-
richtete HTL-Ausbildung; die vormals vorhandene Moglich-
keit flir Facharbeiter, an Ingenieurschulen in der BRD eine
analoge Schulung zu erhalten, ist infolge der Substituierung
derselben durch Fachhochschulen, welche Abitur voraus-
setzen, dahingefallen. Damit ist ein weiterer Engpass, der
sich for allem im betrieblich-operativen Bereich auswirkt,
entstanden. Die Forschungskommission unterstiitzt des-
halb nachdricklich alle Bestrebungen, welche dazu dienen,
den von der Textil- und Bekleidungsindustrie dringend be-
notigten Typ des HTL-Absolventen auszubilden.

Der Einsatz fiir fachgerechte Ausbildung auf Hochschul-
und HTL-Stufe kann jedoch nicht ausschliesslich Sache der
Textil- und Bekleidungsindustrie sein, sondern ruft aus den
oben dargelegten Griinden nach der Mitarbeit der Textilma-
schinen- und -chemieindustrien.

Wirtschaftlich motivierte Forschungsférderung
durch den Staat

Auf dem Gebiet der Textilien und der Bekleidung vollzieht
sich eine solche grundsatzlich in vierfacher Art: in der
Schaffung, Fihrung und Unterstiitzung von Ausbildungs-
statten, in der Finanzierung von Forschungsinstituten
(ETHZ, EMPA, Ressortforschung des Bundes), im Rahmen
der Subventionierung von Gemeinschaftsprojekten Uber
die Kommission zur Foérderung der wissenschaftlichen For-
schung und - zeitlich befristet - Gber das Impulsprogramm-
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Hochschulen und HTL bilden priméar ihre Absolventen fir
die Arbeit im Betrieb aus, nicht fiir die Forschung. Es ist lan-
gerfristig der Prifung wert, ob zusatzliche Ausbildungs-
moglichkeiten im Sinne der Forschungsforderung (fur For-
scher und Forschungsergebnisse-Empfanger) zu schaffen
wiaren. In solche Uberlegungen einzubeziehen ist auch die
Forderung der kreativen Weiterentwicklung, soweit sich
diese in technischen Bereichen abspielt.

Die Tatigkeit der durch den Bund finanzierten Forschungs-
institute und -stellen entspricht allgemein den Anliegen der
Wirtschaft. Einen besonderen Fall stellen diejenigen For-
schungs- und Entwicklungsgebiete dar, bei denen ein tber-
wiegendes Interesse des Staates manifest ist, so Sicher-
heit, Umweltschutz und Produktehaftung. Da die Ergebnis-
se vornehmlich der Gemeinschaft zugute kommen, er-
scheint auch ein erhohtes finanzielles Engagement des
Staates gerechtfertigt; das u.U. durch staatliche Interven-
tionen und Vorschriften Markte geschaffen werden (z.B. fur
Schutzhelme, Sicherheitsgurten), spricht durchaus nicht
dagegen.

Besonderer Wert ist im hier gegebenen Zusammenhang auf
die Interdisziplindre Forschung und Entwicklung zu legen,
ausgehend von der Uberlegung, dass darin noch wesentli-
che Fortschrittsreserven liegen, die durch das Zusammen-
wirken verschiedener Industriesparten aktiviert werden
konnen. Als bereichernd wird dabei eine Erweiterung des
bisher angesprochenen Kreises der Forschungsstatten
beurteilt; es hat sich erwiesen, dass an sich textilfremde
Stellen brauchbare und originelle Losungen anbieten kon-
nen. Damit sind auch Ingenieurschulen zu bertcksichtigen
und wird zu prifen sein, in welchem Rahmen ferner die
Schweizerische Textilfachschule einbezogen werden konn-
te. In diesem Zusammenhang legt die Forschungskommis-
sion Wert darauf, ihre Anerkennung fir die Forderung der
Gemeinschaftlichen Forschungsprojekte durch den Bund,
ohne welche zweifellos wertvolle Arbeiten unterblieben wa-
ren, zum Ausdruck zu bringen.

Durch das Impulsprogramm hat der Bund auch Entwick-
lungsprojekte auf Grundlagenbasis mitfinanziert. In einer
technologisch hochstehenden Industriesparte ist die Rolle
der Entwicklungsarbeiten im Sinne der Produkte- und Ver-
fahrensoptimierung bedeutend und entscheidend. Mit dem
Auslaufen dieses Programmes, das ein echtes Bedurfnis
der Textil- und Bekleidungsindustrie abgedeckt hat, erach-
tet es die Forschungskommission als dringend erwiinscht,
dass der Bundeskredit fiir Forschungsforderung angemes-
sen erhoht wird. Ihrer Meinung nach sind ausserdem die
Beitragskriterien in der Weise neu festzusetzen, dass neben
den Forschungsarbeiten auch Entwicklungsprojekte vom
Bund mitunterstiitzt werden konnen. Vorausgesetzt wird in
diesen Fallen allerdings, dass die Leistungen der an den Er-
gebnissen interessierten Industriekreise mindestens 50 Pro-
zent der Gesamtkosten des Projektes decken.

Die Forschungskommission hat ihre Uberlegungen darauf
abgestitzt, dass die Mitwirkung und -finanzierung des Bun-
des nicht im Sinne einer Konjunktur- und Krisenhilfe zu be-
werten sei, sondern vielmehr eine allgemeine wirtschafts-
férderung, welche bisher brachliegende Arbeitsfelder zu er-
schliessen vermag, darstellt.

Volkswirtschaft

Hohere Wertschéopfungim
Werkzeugmaschinenbau

Wie aus der gewichtsmassigen Entwicklung der Exporte ge-
schlossen werden kann, sind die schweizerischen Werk-
zeugmaschinen in den letzten Jahren unter dem Druck der
Marktlage kaum teurer geworden. Hingegen konnte 1979
wenigstens umsatzmassig wieder eine deutliche Belebung
verzeichnet werden. Nachdem die Ausfuhr seit 1974 sta-
gniert hatte und zum Teil sogar leicht ricklaufig war, er-
reichte sie letztes Jahr 1315 Mio Fr., was gegentber 1978
einer Zunahme um 147 Mio Fr. oder 12,6% entspricht. Da
gleichzeitig auch der Inlandverkauf, der 20% der Gesamt-
produktion ausmachen dirfte, leicht anzog, kann nach einer
langeren Phase der Stagnation von einem deutlichen Auf-
schwung gesprochen werden.

Unsichere Aussichten

Deswegen auf eine Normalisierung zu schliessen, ware je-
doch verfriht. Mit 6,8 Monaten lag der Arbeitsvorrat Ende
1979 namlich unter dem langjahrigen Mittel; gegenuber
dem Stand Ende des Vorjahres ergab sich ein leichter Rick-
gang um 3%. Da die Auto- und Ristungsindustrie, welche
beide stark Konjunktur- bzw. Beschaffungszyklen aufwei-
sen, wichtige Abnehmer der schweizerischen Werkzeug-
maschinenindustrie sind, ist die Beurteilung der weiteren
Entwicklung mit erheblichen Unsicherheitsfaktoren bela-
stet. Negativ ins Gewicht fallt auch der unvermindert starke
Preisdruck; dieser wird u.a. durch die Entwicklung der Im-
porte illustriert. Hatten diese bereits 1977 und 1978 um 40%
bzw. 20% zugenommen, erfolgte 1979 eine weitere Erho-
hung um 34,5 Mio Fr. oder 15,5% auf 256,3 Mio Fr. Im Gegen-
satz zum Vorjahr, als die Importe gewichtsméassig um 28%
und damit weit starker als wertmassig zugenommen hatten,
war 1979 jedoch eine parallele Entwicklung sowohl der Im-
portwerte als auch der Importgewichte zu verzeichnen.

Im Export hingegen besteht ein unvermindert starker Druck
zu hoéherer Wertschopfung. Symptomatisch dafir ist die
Tatsache, dass die Lieferungen in eine Reihe von Industrie-
landern - mit Ausnahme vor allem der USA - wertmassig
starker als gewichtsmassig zugenommen haben. Die lau-
fende Verbesserung der Leistungsfahigkeit, vor allem was
die Prazision, die Rationalisierung und die Vielseitigkeit an-
belangt, ist fir den schweizerischen Hersteller eine der we-
nigen Moglichkeiten, um sich gegenuber der auslandischen
Konkurrenz im weltweiten Wettbewerb erfolgreich zu be-
haupten.

Stagnierender Personalbestand

Gemass Industriestatistik waren in der schweizerischen
Werkzeugmaschinenindustrie Ende September 1979 18314
Personen beschéftigt. Damit konnte der Personalbestand,
der allerdings immer noch 10% unter dem Niveau von 1974
liegt, gegeniber dem Vorjahr gehalten werden. Ho.
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Wirtschaftspolitik

1400 Gesamtarbeitsvertrige
in der Schweiz

Der GAV als Sozialpartner-Instrument

Wie vor einiger Zeit gemeldet wurde, ist ein neuer Gesamt-
arbeitsvertrag (GAV) fiir das Graphische Gewerbe von Ge-
werkschaftsmitgliedern in einer Urabstimmung mehrheit-
lich abgelehnt worden. Dieser Vorfall hat die Aufmerksam-
keit der Offentlichkeit - zumindest kurzfristig - wieder ein-
mal auf die Institution des GAV gelenkt. Interessanterweise
ist der Informationsstand bezliglich dieses Instrumentes
der Sozialpartnerschaft nicht gerade hoch. Dabei gab es
gemadss zuverlassigen Schéatzungen 1977 in der Schweiz
etwa 1400 Gesamtarbeitsvertrage. Davon waren rund 780
Firmen-GAV (fur eine bestimmte Zahl von Firmen), 185 Orts-
vertrage (fur einen Ort oder allenfalls fir mehrere, meist be-
nachbarte Orte), 265 kantonale GAV (bezogen auf das Ge-
biet eines einzelnen Kantons), 52 Landesteilvertrage (zum
Beispiel GAV fir die Ost- oder die Zentralschweiz) und 115
Landesvertrage (giltig fir die ganze Schweiz).

Breites Branchenspektrum

Gemass den letzten verfliigbaren Statistiken betrafen 1970
von den 1381 Gesamtarbeitsvertragen 240 die Bauwirtschaft,
195 den Gross- und den Detailhandel, 188 die Maschinen-
und Metallindustrie, 116 die Nahrungsmittelbranche, 74 die
Textilindustrie, 73 den Bereich Verkehr/Autogewerbe usw.
Zur Zeit durften GAV die kollektiven Beziehungen zwischen
Arbeitgebern und Arbeitnehmern in rund 90 Wirtschafts-
zweigen regeln und fir die Arbeitsverhaltnisse von etwa
1,5 Mio Arbeitern und Angestellten massgebend sein. Ins-
gesamt gibt es in der Schweiz gut 2,9 Mio Erwerbstatige,
davon 400000 unter beamtenrechtlichen Bestimmungen,
die ebenfalls gesamtarbeitsvertragliche Merkmale enthal-
ten.

Der GAV ist ein typisch schweizerisches Mittel, mit dem die
Sozialpartner - Arbeitgeber oder deren Verbande und Ge-
werkschaften - die regionalen, die branchen- oder die fir-
meninternen Arbeitsbedingungen regeln. Aber nicht bloss
Beginn, Inhalt und Beendigung des einzelnen Arbeitsver-
haltnisses, sondern héaufig auch Prozedurbestimmungen
Uber die Verhandlungen der Vertragspartner bilden den
Kern von Gesamtarbeitsvertragen. Wahrend mehr als 4
Jahrzehnten hat sich diese Institution bewahrt. Sie hat allen
Beteiligten Vorteile und Nutzen gebracht, darliiber hinaus -
durch die sog. Allgemeinverbindlicherklarung von GAV -
auch aussenstehenden Arbeitgebern und Arbeitnehmern.
Von den eng geknupften vielfaltigen GAV-Beziehungen hat
aber die ganze Wirtschaft und damit die ganze Bevolkerung
mitprofitiert. Hervorgehoben sei hier lediglich der Arbeits-
frieden in unserem Land. Rund zwei Drittel aller geltenden
Gesamtarbeitsvertrage enthalten, als wichtigste immate-
rielle Bestimmung, die absolute Friedenspflicht, welche
Streiks oder Aussperrungen ausschliesst.

GAV und Gesetz

Der materielle Inhalt der GAV breitete sich nach dem 2.
Weltkrieg, insbesondere im Zusammenhang mit der Hoch-
konjunktur, immer weiter aus, vornehmlich auf Probleme

der sozialen Sicherheit, die heute von erheblicher vertrags-
politischer Bedeutung sind. Unverkennbar Gbernimmt aber
der Staat nach und nach die gesetzliche Regelung von
Sachgebieten, die friher gesamtarbeitsvertraglichen Ab-
machungen Uberlassen waren - eine recht problematische
Entwicklung. Denn es sollte nicht dazu kommen, dass durch
das Gesetz - das heisst durch staatlichen Zwang - die GAV
ausgehohlt und ihrer Substanz entkleidet werden. Das flexi-
ble, den spezifischen Branchen- und Firmenverhéltnissen
gut anzupassende Instrument des Gesamtarbeitsvertrages
weist ohne Zweifel betrachtliche Vorteile auf gegentiber
einem Gesetz, dem notwendigerweise ein gewisser Sche-
matismus innewohnt. G.B.

Absentismus kein Problem
fiir Krankenkassen?

In der «Gewerkschaft Textil, Chemie, Papier» vom 10. Juli
1980 fallt Mathias Klemm unter dem Titel «Absentismus:
Jagd auf Krankey in fiir landUbliche Gepflogenheiten unge-
wohnter Scharfe Gber Arbeitgeber und Krankenkassen der
Textil- und Bekleidungsindustrie her. «Die wohl vehemente-
ste Schitzenhilfe zur Demontage des Sozialstaates» wird
der Schweizerischen Betriebskrankenkasse (SBKK) vorge-
worfen, weil ihre Vertreter - statt immer nur die Pramien zu
erhdhen, den Kampf gegen Absentismus, d. h., das unge-
rechtfertigte Fernbleiben von der Arbeit unter dem falschen
Vorwand vorgetauschter Krankheit aufgenommen haben.

Offensichtlich ist der friihere TAT-Redaktor Mathias Klemm
noch zu wenig lange in der Industrie tatig, um das subtile
Zusammenspiel von Gesamtarbeitsvertragen und Sozial-
versicherung voll zu erfassen. Ausgerechnet in der Textil-
und Bekleidungsindustrie, fiir deren Arbeitnehmer er sich
zum Sprachrohr macht, ist es besonders hoch entwickelt.
Dazu zwei Beispiele:

Erstens: An die Stelle der Lohnfortzahlung bei Krankheit
und Unfall des Arbeitnehmers tritt in dieser Branche neben
die gesetzlichen Leistungen der SUVA die vertragliche
Krankengeldversicherung der Krankenkassen von 80% des
ausfallenden Lohnes des Arbeitnehmers im Stundenlohn ab
3. beziehungsweise 4. Unfall- oder Krankheitstag. Abbauab-
sichten hegt hier niemand, ganz im Gegenteil! Die Arbeit-
nehmer sind auf diese Weise bei Krankheit und Unfall mate-
riell weitgehend gleichgestellt, so namentlich mit Bezug auf
die Karenztage und die Hohe des versicherten Lohnes bzw.
Krankengeldes. Eine weitergehende Lohnzahlungspflicht
des Arbeitgebers, von welcher der GPTC-Mann Mathias
Klemm in diesem Zusammenhang immer wieder spricht,
besteht bei einer solchen Versicherungslosung fir Krank-
heit und Unfall Gberhaupt nicht.

Zweitens: Eine Pflicht zur Vergiitung des ausfallenden Loh-
nes besteht in der Krankenversicherung nur bei arztlich be-
scheinigter vollstandiger Arbeitsunfahigkeit. Dass die Kran-
kenkassen ihre Leistungen auch bei teilweiser, mindestens
halftiger Arbeitsunfahigkeit erbringen und Kurzabsenzen in
beschranktem Rahmen auch ohne Arztzeugnis verglten,
spricht fiir ihnre Anpassungsféahigkeit an die tatsachlichen
Verhiltnisse und an die praktischen Bediirfnisse der Arbeit-
nehmer und Arbeitgeber in der Industrie.

Glicklicherweise ist bei uns die grosse Mehrzahl der Arbei‘t-
nehmer noch gesund, arbeitsfahig und arbeitswillig. Sie
zahlen ihre Sozialversicherungsbeitrage fir die Kranken
Verunfallten, Invaliden, Alten und Hinterbliebenen. Kran-
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ken- und Arbeitslosengeld, SUVA- und AHV-Renten dage-
gen erfahren keine Sozialversicherungsabziige.

Das ist der Grund, warum alle diese Leistungen etwas tiefer
sein dirfen als der Bruttolohn. Die Krankenkassen als Tra-
ger der sozialen Kranken- und Unfallversicherung nehmen
keinen direkten Einfluss auf die Ausgestaltung der Gesamt-
arbeitsvertrége. Dies ist ausschliesslich eine Angelegenheit
der Arbeitgeberverbédnde und Gewerkschaften. Die Kran-
kenkassen sind lediglich bestrebt, ihre Versicherungslésun-
gen moglichst genau darauf abzustimmen.

Alle Sozialversicherungen werden in Zukunft wieder ver-
mehrt auf ihre Pramienzahler, die Arbeitgeber und Arbeit-
nehmer der Wirtschaft, achtgeben missen. Der immer klei-
nere Anteil von Erwerbstédtigen im Vergleich zu den Bezi-
gern von Sozialversicherungsleistungen, sollte bei den So-
zialpartnern angesichts tendenziell weiter steigender Pra-
mien die Bereitschaft wachsen lassen, ungerechtfertigten
Taggeld- und Rentenbeziigen zusammen mit den betreffen-
den Versicherungstrédgern die moglichen Riegel zu schie-
ben. Das gilt nicht nur fur die Betriebskrankenkassen, son-
dern ebenso fiir die SUVA, die Invalidenversicherung und
nicht zuletzt auch fir die Pensionskassen.

In diesem grosseren Zusammenhang betrachtet missten
die Gewerkschaften - als Vertreter der versicherten Arbeit-
nehmer - Krankenkassen, SUVA und IV eigentlich in ihren
diesbezliglichen Bestrebungen aktiv unterstiitzen. Alle Loh-
nempfanger und Prdmienzahler sind jetzt jedem dankbar,
der an seinem Platz und mit seinen Moglichkeiten mithilft,
weitere Lohnabzlige fiir die Sozialversicherung maoglichst
klein zu halten.

Schweiz. Betriebskrankenkasse (SBKK), 8040 Ziirich

Technik

Thermisches Trennen von Stoffbahnen
mit dem Thermocut TC-1von LOEPFE

Bei konventionellen Webmaschinen entsteht durch die Hin-
und Herbewegung des Schiitzen die normale Webkante.
Bei einigen Greifermaschinen und bei Projektilmaschinen
wird eine Kante durch das Einlegen der Schussfadenenden
erreicht. Wo solche Einrichtungen fehlen, werden die dus-
sersten Kettfaden mit Drehereinrichtungen abgebunden,
die Schussfadenenden ragen ein Stiick dariiber hinaus.
Dies beeintrachtigt nicht nur das Aussehen, sondern sehr
oft auch die Ausriistung. Das «Fransenstiick» wird daher
auf der Webmaschine abgetrennt. Es kommen dafir Breit-
halterscheren zur Anwendung, wie sie auch bei Schiitzen-
maschinen zur Entfernung der Wechselfdden im Einsatz
Sjnd. Voraussetzung fir einwandfreie Funktion ist ein mog-
lichst verschleissfester Schliff, was bei Synthetic-Geweben
oftschwer erreichbar ist.

Ejne einfachere Methode besteht darin, schmelzbare Mate-
nalien mit Thermoscheren zu trennen. Es entsteht dadurch
€ine verschweisste Kante, die auch ohne Dreherleiste nicht
ausfranst.

Die auf der ITMA 79 gezeigte LOEPFE-Trennschere «Ther-
mocut TC-1» zeichnet sich durch folgende Merkmale aus:

Die Temperatur lasst sich durch einen stufenlosen Regler
genau auf das zu trennende Material abstimmen. Im Still-
stand erfolgt eine automatische Reduktion der Temperatur,
so dass Brennlocher vermieden werden. Bei Start der Ma-
schine, auch nach langerem Stillstand, erreicht die Schere
nach sehr kurzer Zeit den Normalwert, damit die Trennung
ohne storende Verzdogerung einsetzt. Durch die besondere
Form des Heizdrahtes kann das Gewebe ohne Beschéadi-
gung unter der Schere durchlaufen, falls die Stromversor-
gung ausfallen sollte. Mit der Trennschere TC-1 lassen sich
auch doppelbreite Gewebe in der Mitte trennen oder
schwer zu schneidende Wechselfaden auf konventionellen
Maschinen entfernen. Durch kompakte Bauweise wird die
Bedienung der Maschine in keiner Weise beeintrachtigt. An
das Steuergerat lassen sich 1-3 Scheren anschliessen, wo-
bei durch eine besondere Verdrahtung daflr gesorgt wird,
dass alle die gleiche Temperatur haben.

Technische Daten:

Anschluss-Spannung: 220 V-240 V
Arbeits-Spannung der Scheren: 1,8V

Zentrale, stufenlose Temperaturregelung
Automatische Temperaturreduktion im Stillstand.

Vorteile:

Saubere, verschweisste Kanten
Minimale Wartung, da keine beweglichen Teile
Kompakte Bauweise, leicht einzubauen

Gebr. Loepfe AG, CH-8040 Ziirich
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Mode

Man zeigt wieder Bein

Strumpfmode Herbst 1980

Der Weg zur hauchfeinen Strumpfhose ist mit interessan-
ten und amisanten Geschichten durchwirkt.

Begonnen hat die ganze Strumpfgeschichte mit den Fell-
streifen unserer Ahnen, die bestimmt weniger kalteemp-
findlich gewesen sein missen als wir. Sie wickelten schma-
le Streifen aus weichem Fell um die Beine, um so der Kélte
zu trotzen.

Um 1250 trug man genahte Strimpfe aus Wollstoff, Leinen
oder diinnem Leder. Aus verstandlichen Griinden mussten
sportliche Ambitionen von der Damenwelt zurlickgestellt
werden, denn diese unbequemen Beinkleider erlaubten kei-
ne grossen Eskapaden. Was der Mannerwelt grosszligig er-
laubt war, das zur Schau stellen farbig bekleideter Waden,
blieb der holden Weiblichkeit versagt; sie musste ihre wohl-
geformten Beine unter Reifrocken und langen Gewéndern
verbergen....

Eine eigentliche Strumpfmode kam zur Zeit des Biedermei-
er auf: Schon 1825 trugen modebewusste Damen den mit
Naht und Zwickel verzierten Strumpf, der allerdings immer
noch unter knéchellangen Kleidern versteckt wurde. Dank
der Grindung der ersten Strumpfwirkerei in Frankreich
durch den englischen Pastor William Lee, entwickelte sich
die Damen-Strumpfmode in rasendem Tempo. Neben ge-
strickten und gewirkten Beinkleidern kamen reinseidene
Formen auf, spitzenzart und teils mit orginellen Motiven de-
koriert.

Das standige Auf und Ab der Kleidersdume beeinflusst auch
die Strumpfmode! Man zeigt im Herbst 1980 wieder Bein,
denn die Rocksdume sind deutlich in die Hohe gerutscht.

Nach den lebhaften Farben der letzten Saisons wendet sich
das Modebild zu etwas gedampfteren, gut harmonierenden
Tonen. Unter dem Begriff «Freskenfarben» kommen wei-
che, mide Nuancen ins Blickfeld. Die Farbharmonien wer-
den auf gleicher Intensitat aufgebaut, die in Kombination
mit gebrochenen Schattenfarben gebracht werden. Brom-
beer-Tintenblau-grau in diversen Nuancierungen sind die
Basisfarben. Als eingestreute Mustertone behalten violette,
Korallen- und Orange-Tone starke Bedeutung.

Eine Mode, die das Bein im Blickpunkt stehen lasst. Das
europaische «Comité de la mode des collants» wahlte dazu
einen graustichigen Beigeton, der die Oberbekleidungsfar-
ben gut untermalt und gab ihm den Namen «Diamant». Die-
se Farbe passt hervorragend zu den Schuhfarben in grau
und burgund sowie auch zu blaustichigem Rot.

Als weiterer Blickfang offerieren unsere Schweizer
Strumpfhersteller eine reichhaltige Farbkarte mit 9 zusatzli-
chen Nuancen:

«Antilope» Ein graustichiger, mittlerer Braunton, &hnlich
dem friheren «Marbella»

«Terrey Ein sandfarbener, warmer Hellton
«Fumé» rauchgrau

«Ficelle»  zarter, bindfadenartiger Hellton
«Etain» zinnfarbenes Mittelgrau
«Macony» rot-bordeaux Ton

«Atlanticy Mit Anlehnung an das Gobelinblau

Dazu kommen die noch immer stark gefragten und seit Jah-
ren bekannten Farbtone «Saskia» und «Costa Bravay,
gleichbedeutend mit einem hellen und einem dunkleren
Braun mit leichtem Gelbstich. Samtliche Strumpfcréatio-
nen Uberzeugen durch pastellige Nuancen in verschiedenen
Qualitaten wie uni, gemustert, getupft, mit eingestrickten
Motiven oder wieder vermehrt mit feiner Naht. Es ist offen-
sichtlich, dass die Koketterie mit Bein und Strumpf die Jahr-
hunderte zu Giberdauern vermochte und dabei nichts von ih-
rer Pikanterie verlor.

Man ist auch im Herbst/Winter 1980/81 gut im Strumpf!

«Fishnet»

Varieté heisst - ins Deutsche Ubersetzt - «Abwechslung,
Vielfalt, Spielarty. Im Showbusiness bezeichnet man damit
attraktive, leicht verdauliche, nicht zu ernst gemeinte, aber
dennoch qualitative Unterhaltung. An diese hiibschen Defi-

Ein bisschen Strumpf-Variété mit «Fishnet» von FOGAL
Farben: noir, blanc, violet, blossom, ermine, gris, amboise, marine,
rouge. Und neu: quetsch clyde. Grossen: 2 und %

nitionen muss man unweigerlich denken beim Anblick der
fantasievollen Strumpf- und Strumpfhosen-Mode dieses
Herbstes. Gemeint sind die verspielten, gemusterten, einé
Spur frivolen Strumpfhosen, allen voran «Fishnet» von FO-
GAL mit der reizvollen, sich dem Bein anschmiegenden
Netzstruktur.
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Um es gleich vorwegzunehmen: Diese Strumpfhose gibt es
schon seit geraumer Zeit. Aber zwei Attribute an ihr sind
brandneu. Einerseits - und das ist eigentlich ein Zufall - hat
sich die Mode in dieser Saison unglaublich ihrem Stil und
Dessin angeglichen: Die vielen Karos, Rhomben und Strei-
fen werden durch «Fishnet» perfekt erganzt, und das allge-
genwartige Schwarz wird frohlich aufgeheitert. Anderseits
hat sich «Fishnet» noch individueller an die neueste Mode
angepasst durch eine erweiterte Farbpalette, die neben
Schwarz und Weiss verschiedene Grautone, Violett, Lila,
Knallrot, Marine und ein ganz dunkles und ein elegantes hel-
les Braun umfasst.

Wie einige der gemassigten Nuancen dokumentieren, darf
dieses Strumpf-Variété auch tagsliber gespielt werden,
zum Schottenrock, Strickkleid, Tweed-Costume oder sport-
lichen Pelz. Das dirfte eine Mode-Saison mit manchen Va-
riété-Premieren geben!

Hemden-Sommer 81 - Riickkehr
zur Klassik

Dem Trend zur Klassik, dem sich ebenfalls die Herrenbeklei-
dung fir Sommer 81 angeschlossen hat, folgen auch die
Hemden. Diskretion und Eleganz stehen wieder im Mittel-
punkt. Wenn selbst in der Freizeit nicht mehr das grob Ru-
stikale verlangt wird, sondern eher Feines, Elegantes, dann

Men’s fashion Sommer 1981 - Schweizer Textilien: Modell: Burini
Bergamoy/Italia. Stoff: Albrecht + Morgen, St. Gallen. Weisses
Hemd aus fantasiegewobenem Schweizer Baumwoll-Voile. Kra-
Watte R. Kuster Suisse/Viscosuisse. Veston: Pink Flamingo Suisse/
Bleiche Suisse

Foto: Dave Brillmann, Zirich

hat der Schweizer Fabrikant seine ganz besondere Chance:
In der Schweiz findet der Verarbeiter namlich noch jene
hochwertigen Qualitaten in feinsten Garnen und mit perfek-
ter Ausristung, die es in andern Landern kaum noch gibt.
Feinste Batiste, Voiles, Popelines, Crépes erhalten ebenso
wie die feinsten Jerseys wieder Bedeutung. Diese Feinheit,
auch die ausserordentliche Feinheit der Drucke, bunt gemu-
stert oder bedruckt, machen die Besonderheit des Angebo-
tes aus.

Das Freizeithemd vermeidet Extreme. Man findet zurlick zu
etwas mehr Romantik, zu weniger ausgepragten Struktu-
ren, zu feineren, diskreteren Reliefs, zu zurtickhaltenden
Dessins und zu weniger knalligen, weniger dunklen, son-
dern freundlich diskreten Farben.

Bei den City-Hemden dominieren ebenfalls die hellen Unis
sowie hellgrundige Dessins in teils sehr klassischen Strei-
fen- und Imprimé-Mustern. Der allzu kleine Kragen weicht
dem etwas langeren (ca. 6,5cm). Buttondown- und Tab-
Ausfiuhrungen sind aktuell. Nur sportive City-Hemden ha-
ben kurze, verdeckte oder auch Dreiknopfleisten. Je vor-
nehmer und klassischer desto modischer!

Tagungen und Messen

Internationale Herrenmode-Woche
Koln

29.-31. August 1980

Schweizer Unternehmer: Wir werden aktiv!

Fir die schweizerische Bekleidungsindustrie ist und bleibt
der deutsche Markt der bedeutendste in Europa. Und die-
sen Markt weiter auszubauen, tritt die schweizerische Indu-
strie mit vereinten Kraften und mit einer neuen Strategie an.
Dies erklarte Dr. Hans-Joachim Meyer-Marsilius, Hauptge-
schaftsfihrer der Handelskammer Deutschland-Schweiz,
Zurich, in Koln. Dr. Meyer-Marsilius eréffnete im Rahmen
der Internationalen Herrenmode-Woche Koln das traditio-
nelle Marktgesprach, bei dem sich diesmal Schweizer Un-
ternehmer der Fachpresse und den Experten der Branche
stellten.

Wenn die Rede von «neuen Markteny sei, so Dr. Meyer Mar-
silius, denke man allzu oft an entfernt liegende exotische
Markte. Dass aber direkt vor der Tur noch unausgeschopf-
tes Marktpotential zu finden sei, das habe die schweizeri-
sche Oberbekleidungsindustrie bewiesen, als es darum
ging, die Exportmarkte zu halten. Dabei sei es insbesondere
um den angestammten deutschen Markt gegangen, wo der
Pro-Kopf-Verbrauch héher als in anderen europaischen
Landern sei, und wo keine handelshemmenden Eingriffe
den Marktzugang erschwerten. Ausserdem komme das
deutsche Qualitatsbewusstsein dem hohen Genre der
schweizerischen Ware entgegen.

Um daher noch effektiver den deutschen Markt zu erobern,
habe man sich zu einer Export-Kollektiv-Werbung (EKW)
der schweizerischen Bekleidungsindustrie entschlossen.
Denn «der deutsche Markt verspricht den meisten Export-
Erfolg».
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Wie diese «Export-Offensive» geplant und durchgefiihrt
wird, erlauterte Rolf Langenegger, Sekretar des Gesamtver-
bandes der schweizerischen Bekleidungsindustrie. Bei dem
relativ kleinen Etat von 1,3 Mio Schweizer Franken muss
eine «konzentrierte Strategie» die positiven Image-Faktoren
der schweizerischen Ware auf dem deutschen Markt durch-
setzen. Die Aktion «Mode Swiss Made» soll die Grundlage
bilden fiir einen erfolgreichen Auf- und Ausbau der Export-
tatigkeit. Der Startschuss dieser Aktion werde in Kéln gege-
ben.

Warum gerade KolIn, das begriindete ausfiihrlich Heinz Dor-
geloh, der stellvertretende Geschéaftsfihrer der Handels-
kammer Deutschland-Schweiz: «Der Stellenwert und die in-
ternationale Bedeutung, die die Internationale Herrenmo-
de-Woche fir die schweizerische Bekleidungsindustrie er-
langt hat, sind als ausserst positiv zu beurteilen.» In der
Schweiz, so fuhr Dorgeloh fort, wisse man schon seit vielen
Jahren, dass die Herrenmode-Woche in KoIn der Treffpunkt

Ritex bringt in der neuen Stoffkollektion Edelflanell aus dem Hause
Cerruti 1881. Hier aufgemacht in einem Trendmodell aus der neuen

Ritex-Kollektion mit schragen Pattentaschen und einer Billet-Ta-
sche.

Modell/Model: RITEX for men. Photo: W. Pfister, Olten. Accessoi-
res: Hemden von Nettelstroth, Olten.

der Textilfachleute sei. Nicht von ungeféhr hatten sich des-
halb schon seit langem schweizerische Firmen an dieser
Ausstellung beteiligt. Und deshalb wolle man auch den
Messebesuch weiter perfektionieren und plane fiir die
nachsten Jahre vermehrt Sonderfliige fiir Blitzbesucher.

Wie der einzelne Unternehmer sich in die erwahnte Markt-
strategie in bezug auf den deutschen Markt einfigen kann,
te der Mitinhaber der Firma Straehl & Co. AG,

Kreuzlingen, Fritz Straehl. Man musse einen Markt nach
Marktlicken untersuchen, bevor man ihn bearbeite, sagte
Straehl. Die schweizerischen Unternehmen hatten die
Chance, mit selektiver Verkaufspolitik einzuhaken. Hochste-
hende Ware in kleinen Serien auf dem deutschen Markt an-
bieten - das sei die Chance, die man nutzen musse.

In einer zum Teil recht lebhaften Diskussion besonders mit
den deutschen Fachjournalisten kam auch zum Ausdruck,
dass man sich als schweizerischer Modeproduzent «nicht
modischer als die Deutschen» (Langenegger) fiihle, son-
dern dass man sich die neue Chance deshalb ausrechne,
«weil es der grosse Vorteil eines Schweizers sei, dass er
einem Produkt bestimmte Exklusivitaten geben kann, was
beispielsweise einem grossen Unternehmen nicht mdglich
I1sty.

Als «Negativ-Punkt» vermerkt an diesem «Marktgesprachy
wurde die mangelnde Teilnahme des Handels auf dem Podi-
um, und dass kein Sprecher des Handels sich zu der Frage
ausserte, wie denn das Image der Schweizer Mode und der
schweizerischen Bekleidungsindustrie .auf dem deutschen
Markt aufgenommen werde.

Siegfried P. Stich von der Ritex AG, Zofingen, zog daraus
die Folgerung und formulierte seinen Appell: «Die Situation
ist, dass der Handel nicht auf uns wartet. Deshalb bleibt uns
Schweizer Ausstellern und Unternehmern nichts anderes
librig, als selber das Heft in die Hand zu nehmen und aktiv
zu werdeny»! Wir mussen auf den Handel zugehen!

Das Farben von Wolle und ihren
Mischungen

SVF-Herbsttagung 1980

Nach langem Unterbruch war die SVF wieder Gast im Zr-
cher Kongresshaus, wo der Prasident der SVF, A. Braschler,
vor ca. 130 Teilnehmern die Herbsttagung vom 6. Septem-
ber 1980 mit dem Thema «Wolle» er6ffnen konnte. Es ist an
dieser Stelle regelméssig Uber die SVF-Tagungen und hin
und wieder auch lber aussergewohnliche Begleitumstande
berichtet worden. So mag beispielsweise an jenen Winter
erinnert werden, als sich die Zircher Bevolkerung auf dem
zugefrorenen See - es war «Seegfrorni» - tummelte, wiéh-
rend die SVF-Tagungsteilnehmer sich im Kongresshaus
eher heisseren Themen widmeten. Nun, auch dieses Jahr
ist von gewissen Begleitumstanden - wenn auch von weit
weniger erfreulichen - zu berichten, und manch einer der
Tagungsbesucher wird bei einem Stadtbummel die Sché-
den dieser «Aktivitaten», nadmlich der Jugendkrawalle,
beobachtet haben. Es ist nicht Aufgabe dieses Berichtes,
sich zu solchen Vorkommnissen zu dussern, doch sei auch
die Betroffenheit unserer Gaste nicht verschwiegen, die
sich in der fast ausgestorbenen Innenstadt angesichts zer-
schlagener Schaufensterscheiben und ausschwarmender
Polizeitruppen unter ihnen breitmachte. Bleibt zu hoffen,
dass Demokratie und Vernunft die Oberhand behalten und
die «Stadtin Tranen» bald wieder aufatmen kann.

Der erste Vortrag dieser Wolltagung befasste sich mit der
HT-Farberei von Polyester/Wolle-Mischungen; def
Referat, G. Roémer (Ciba-Geigy), konzentrierte sich dabel
auf die Chemie und Beschaffenheit des fir ein solches Ver-
fahren notwendigen Wollschutzmittels. Bis 1976 versah vor-
wiegend Formaldehyd diese Funktion, indem es durch Anla-
gerung und Quervernetzung die hydrolyseempfindlichen
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Gruppen der Wolle blockiert und dadurch ihre Hochtempe-
ratur-Bestandigkeit erhoht. Ein neues Wollschutzmittel ba-
siert auf einem polyvalenten Kunstharz-Vorkondensat, des-
sen Reaktionsverhalten auf die temperatur- und zeitabhan-
gige Reaktionsbereitschaft der Wolle abgestimmt ist. Es er-
fullt damit eine von der Praxis geforderte Reihe von Eigen-
schaften, namlich keine Geruchsbeldstigung durch Formal-
dehyd; eine bessere Bestandigkeit formaldehydempfindli-
cher Farbstoffe in allen Temperaturbereichen; eine grosse-
re Sicherheit vor Wollschéadigung bei verlangerter Farbe-
zeit, wie sie z.B. durch Nuancieren oder Egalisieren notwen-
dig wird; schliesslich liefert eine Farbung unter Verwen-
dung eines solchen Kunstharz-Vorkondensates einen wei-
cheren Warengriff als im Falle des Einsatzes von Formalde-
hyd. Im weiteren Teil seines frei und rhetorisch sicher vor-
getragenen Referates kam G. Romer dann auf die Untersu-
chungs-Ergebnisse tber die Reaktionsdynamik von Woll-
schadigungs- und Wollschutzreaktionen zu sprechen, die
u.a. auch mit Hilfe von radioaktiven Verbindungen zur Fest-
stellung gebundener Wirksubstanzen aufgeklart worden
waren. Auf die Diskussionsfrage nach den wichtigsten und
aussagekraftigsten Kriterien, mit denen die Wollschadi-
gung gemessen und definiert werden kénne, wurde festge-
stellt, dass technologische Daten den Abnehmer zwar nur
wenig interessierten, Berstdruck-Werte und Gewichtszu-
nahme aber doch wichtige Daten zur Quantifizierung von
Wollschadigung und Wollschutz darstellten.

Den «Okonomischen Einsatz von Reaktiv-Farbstof-
fen auf Wolle/Baumwolle-Mischungen in Firbung
und Druck» beschrieb anschliessend H.Putze (Hoechst
AG). Zum Farben solcher Fasermischungen, die in letzter
Zeit wieder vermehrt im Markt mit unterschiedlichem Mi-
schungsverhaltnis anzutreffen sind, bieten sich zahlreiche
Moglichkeiten an. Eine davon, vor allem fir brillante und
satte Tone mit guten Gebrauchsechtheiten, ist die Reaktiv-
Farbung, die ohne Schadigung der Wolle diskontinuierlich
moglich ist. Vinylsulfon-Farbstoffe geben nach dem fiir Zel-
lulosefasern Ublichen Einbad-Klotz-Aufdock-Verfahren un-
ter Zusatz von Wasserglas und Natronlauge bei einer Fixier-
zeit von 24 Stunden gute Ton-in-Ton-Farbungen. Das Ver-
fahren ist, so betonte der Referent, verbliffend einfach:
Farbstoffe und Alkali werden getrennt zubereitet und vor
Beginn des Foulardierens, ohne ein Dosiergerat zu verwen-
den, miteinander vermischt. Es wird geklotzt, aufgedockt
und wahrend 24 Stunden fixiert. Da die alkalische Behand-
lung ausschliesslich bei Raumtemperatur erfolgt, tritt keine
Faserschadigung ein. Als besondere Vorteile nennt H. Putze
denn auch folgende weitere Aspekte: Ein geringer Energie-
bedarf ist mit einem niedrigen Arbeitsaufwand verbunden.
Die gute Reproduzierbarkeit gewéhrleistet eine hohe Be-
triebssicherheit und eine hohe Farbausbeute ergibt eine
glinstige Kostenkalkulation. Einen optimalen Tonausgleich
auf den beiden Faseranteilen erhalt man, wenn die Wolle
gechlort und damit die Affinitat zu den Farbstoffen erhoht
wurde. - Im Druck auf Halbwolle werden fir die Vinylsulfon-
Farbstoffe sowohl das Einphasen- als auch das Zweipha-
sen- Dampf-Verfahren empfohlen. Fiir die Sattdampffixie-
rung sind 5-8 Minuten Dampfzeit erforderlich, bei der Zwei-
phasenfixierung genlgen bereits 20-40 Sekunden bei
120°C.

Uber «Probleme beim Firben und beim Erreichen der
Echtheiten von Superwash-Wolle» sprach nach der
Pause Dr.H.Egli (Sandoz AG). Er zeigte zundchst die
Schuppenstruktur des Wollhaares, auf die ihre Eigenschaft
des Filzens zuriickzufiihren ist. Dieser Vorgang kann mit Hil-
fe von Oxydationsmitteln, vor allem mit Chlor, vermindert
werden, eine Erkenntnis, die man sich fiir moderne pflege-
leichte Wollartikel, in grossem Ausmass fur Strickwolle, zu-
Nutze macht. Mit solchen «substraktiven» Verfahren ist je
nach Starke der Behandlung ein Gewichtsverlust, eine ge-

wisse Griffbeeintrdchtigung und die Verénderung anderer
wichtiger Wolleigenschaften verbunden. Fir die Herstel-
lung maschinen-waschbarer ungeschéadigter Wolle sind da-
her zahlreiche andere Verfahren erarbeitet worden, wovon
sich einige bewahrt haben und berechtigt sind, mit dem
IWS-Label «Superwash» gekennzeichnet zu werden. Die
wichtigsten Verfahren sind die Chlor/Kunstharzverfahren,
die eine oberflachliche Chlorierung mit einer Kunstharzauf-
lage kombinieren. Sogenannte «additive» Verfahren errei-
chen den Filzfrei-Effekt unter Umgehung der Chlorbehand-
lung mit Hilfe spezieller Kunstharze. Sie werden als Polyme-
re oder Vorpolymere aufgebracht und anschliessend auf
der Faser gehéartet. Damit ein Wollartikel mit der IWS-
Superwash-Etikette ausgezeichnet werden kann, muss er
Mindestnoten in der Waschechtheit Nr.193 und in der
Schweissechtheit Nr.174 aufweisen. Diese Anforderungen
lassen sich, wie Dr. Egli anhand illustrativer Dias darlegte,
neuerdings auch mit Walk- und Metallkomplex-Farbstoffen
erfillen. Voraussetzung ist hierzu einmal ein neu entwickel-
tes Egalisiermittel, das die Ziehgeschwindigkeit der 1:2-Me-
tallkomplex-Farbstoffe bremst, die Migration férdert und so
fir eine gleichméssige Farbstoffverteilung auf der Ware
sorgt, zum anderen ein neuartiges Fixiermittel, das den
Farbstoff fixiert, den die kationische, amorphe Polyamid-
schicht auf der ausgeristeten Faser in einer Uberkonzentra-
tion enthalt und der fiir die Nassechtheiten solcher Farbun-
gen verantwortlich ist. Die Folge dieser Farbstoff-Fixierung
ist eine massive Verbesserung der erwdhnten Nassechthei-
ten. Mit einem einfachen Modellversuch, bei dem ein
Baumwoll-Gewebe mit Hercosett 57 (Hercules Powder Co.)
ausgeristet, mit einem Metallkomplex-Schwarz geférbt
und dann mit dem neuen Fixiermittel nachbehandelt wor-
den war, konnte Dr. Egli auf eindriickliche Art und Weise
seine Darlegungen belegen.

Mit diesen Vortragen, die in der Dezember-Nummer der
Textilveredlung in extenso erscheinen werden, hat die SVF
die Basis flr ein Seminar geschaffen, das im Dezember
1980, ebenfalls mit dem Thema «Wolle» in Boldern stattfin-
den wird. Wir sind liberzeugt, dass mit dieser kombinierten
Veranstaltung wieder einmal Gelegenheit geboten wird, das
Neueste Uber eine alte Faser kennenzulernen (und dabei
festzustellen, dass auch auf einem Fasersegment mit nur
begrenztem Wachstum Neuentwicklungen nicht ausblei-
ben.) Ba

SVT - Herbstexkursion 1980

Diese fast zur Tradition gewordene Herbstveranstaltung der
Schweizerischen Vereinigung von Textilfachleuten (SVT),
fand am 12. September im Raume Luzern statt.

Etwa 180 Teilnehmer folgten der Einladung, die diesmal
nicht nur an die Mitglieder, Freunde und Gonner der Ver-
einigung, sondern auch an deren Damen gerichtet war. Aus
drei Besuchsvarianten konnten die Exkursionsteilnehmer
die ihnen am besten zusagende Besichtigung auswahlen.
So ergab es sich, dass mehr als 90 Damen und Herren beim
Eingang zur Kleiderfabrik gm Rotsee AG, ca. 60 Personen
vor den Toren der Waschefabrik Calida AG in Sursee und
etwa 30 Besucher beim Verkehrshaus in Luzern auf den Ex-
kursionsbeginn warteten. Dieser war in allen drei Fallen auf
13.45 Uhr festgesetzt.



374

mittex 10/80

Besichtigung der Kleiderfabrik am Rotsee AG

Interessant verlief die Besichtigung der Kleiderfabrik am
Rotsee (Schild AG, Luzern), einer der bedeutendsten Unter-
nehmen der schweizerischen Konfektionsindustrie. Die Be-
grussung der am Fabriksrundgang Teilnehmenden erfolgte
im grossen Saal des Personalrestaurants. Nach einleiten-
den Worten des Exkursionsorganisators K. Frey (SVT), hiess
Dr. Muff, Direktor der Schild AG, im Namen der Geschéfts-
leitung die anwesenden Damen und Herren willkommen
und stellte in Kurzform das Unternehmen vor. Eine Tonbild-
schau vermittelte wissenswerte Informationen iber das Un-
ternehmen. Hernach begaben sich die Besucher unter kun-
diger Fihrung gruppenweise auf den Fabriksrundgang.

Auf verschiedenen Routen durchliefen die einzelnen Grup-
pen das Stofflager, das Hange- und Liegewarenlager fir die
fertigen Kleider, die Hemdenfabrik, die Zuschneiderei, Ho-
senabteilung sowie die Abteilung der Veston- und Mantel-
fertigung. Beeindruckend waren dabei der hohe Stand der
Arbeitsorganisation und Konfektionstechnik. Ebenso die
Emsigkeit und die exakten und sicheren Handgriffe der
Naherinnen, die bei jeder Arbeitsposition zu beobachten
waren. Eindrucksvoll auch die Vielfalt der heute in der Kon-
fektion verwendeten Maschinen, angefangen bei den N&h-
automaten bis zu den formgebenden Biigelmaschinen.

Nach 16 Uhr war der instruktive Rundgang beendet. Erfullt
von der Mannigfaltigkeit des Gesehenen und mit bestem
Dank fur die lehrreiche Flihrung, verabschiedeten sich die
Besucher von den Gruppenfihrern und begaben sich in
Richtung Verkehrshaus zur Schiffshaltestelle der SGV.

Zu Besuch bei der Calida AG

Auch den bei der Firma Calida AG in Sursee weilenden Ex-
kursionsteilnehmern wurde eine aufschlussreiche und se-
henswerte Betriebsbesichtigung geboten.

Die Begriissung dieser Besuchergruppe fand im attraktiven
Betriebsrestaurant durch die beiden Mitglieder der Ge-
schaftsleitung, der Herren Palmers und Bichsel, statt. An-
schliessend daran vermittelte Herr W. Palmers einen kurzen
Uberblick Giber die chronologische Entwicklung und heutige
Situation dieses Schweizer Familienunternehmens. Aus
seinen Ausfihrungen konnte folgendes entnommen wer-
den:

Seit 1945 ist die Aktiengesellschaft unter dem ebenfalls als
Warenkennzeichen vertrauten Namen Calida im Handelsre-
gister eingetragen. Urspriinglich zéhlten rund 25 Mitarbeiter
zum Unternehmen. Heute sind 450 Beschaftigte in Sursee
und zusatzlich rund 400 Personen in verschiedenen, be-
triebseigenen Néhateliers in der ganzen Schweiz, in der Er-
zeugung und im Vertrieb der bekannten Produkte tatig.

Die Jahresproduktion von etwa 8 Mio Einzelstiicken ent-
spricht einem Gesamtumsatz von 100 Mio SFr. Uber 140
Stammartikel mit gesamthaft etwa 1300 Grossen und Far-
ben der eigenen Kreation, verlangen dabei einiges an Flexi-
bilitdt und Aufmerksamkeit. Das laufend herzustellende
Sortiment umfasst die Sparten Damenwasche, Herrenwi-
sche, Pyjamas, Nachthemden und Pullis. 95% des Ausstos-
ses werden aus qualitativ hochstehenden reinbaumwolle-
nen Industriegarnen gefertigt.

Die Fabrikation geschieht in grossen Serien, dank denen zu
populédren Preisen verkauft werden kann. Aus der laufenden
Produktion bzw. ab Lager werden die Auslieferungen kom-
missioniert. Der Kundenkreis der Calida AG z3hlt heute 2400
Detailgeschafte und im inland auch Warenhauser mit geho-
benem Niveau. Exportiert wrden 40% der Produktion vor-
sendin die Bundesrepublik.

Der anschliessende Rundgang unter Fihrung der Herren
Bichsel, Brunner, Fuchs und Steger bewies den interessier-
ten Besuchern das beachtlich hohe Engagement der Calida-
Fuhrung fur rationelle und durchdachte Fertigungs- und
Prifmethoden. Der hohe Automationsgrad bis hin zur
eigentlichen Naharbeit wurde mit entsprechender Beach-
tung und teils Bewunderung registriert.

Der Rundgang fluhrte die Besucher zuerst durch die Stricke-
rei. Hier werden jahrlich 2 Mio kg von Schweizer Spinnern
zugekaufte Garne auf Rundstrickmaschinen zu diversen
Stoffen und auf Kettwirkmaschinen zu Spitzen und Tragetn
verarbeitet. Die so gefertigten textilen Flachengebilde ge-
langen anschliessend zu Farbern oder Druckern. Nach
Rickkehr der veredelten Warenbahnen folgt das Legen auf
vollmobilen Anlagen. Zuschnitt, Nahen und verkaufskonfor-
me Verpackung erfolgen praktisch in einem Zuge. Selbst-
verstandlich wird jede Produktionsstufe durch computer-
unterstutzte Prifungen kontrolliert und auftretende Fehler
werden raschestens eliminiert.

Beim abschliessenden Apéro, den die Calida AG freund-
licherweise den Besuchern offerierte, bestand zum Schluss
die Gelegenheit, zahlreiche Detailfragen abzuklaren.

Im Luzerner Verkehrshaus

Die Gruppe, die das Verkehrshaus besuchte, war verhaltnis-
maéssig klein. Zum Teil handelte es sich um Damen und Her-
ren, die infolge limitierter Besucherzahlen bei den Firmen
Schild und Calida, umgeteilt werden mussten. Es waren
aber auch Textilspezialisten dabei, die sich vom textilen Be-
reich distanzieren und ein wenig erholen und ablenken woll-
ten.

Der Besuch der Auto-, Eisenbahn- und Flugzeug-Abteilung
sowie des Planetariums erwies sich als vielseitig und ab-
wechslungsreich. Bei zwanglosen Gesprachen und suffi-
gem Weisswein konnte wieder einmal festgestellt werden,
dass auch Textiler fahig sind, entspannende Stunden zu ge-
niessen. Vor 17 Uhr brach man dann auf und spazierte zum
nahen Schiffssteg.

Zeitgerecht, wie im Programm festgehalten, waren alle am
gesellschaftlichen Abendanlass teilnehmenden Damen und
Herren um 17 Uhr bei der Schiffshaltestelle Verkehrshaus
versammelt, wo die «Gotthard» bereits vor Anker lag. Als
der letzte Passagier an Bord war, begann bei prachtigem
Spatsommerwetter die wunderbare abendliche Rundfahrt
auf dem schonen Vierwaldstattersee. Die mehrstiindige
Fahrt wurde mit einem von der Viscosuisse AG offerierten
Aperitif eroffnet. Damit war - wie immer bei solchen Anlés-
sen - die beste Gelegenheit gegeben zur raschen Kontakt-
nahme der Teilnehmer untereinander.

Mittlerweile waren alle notwendigen Verpflegungsvorberei-
tungen getroffen worden, so dass die Passagiere sukzessive
zur Selbstbedienung am delikat aufgebauten Kalten Buffet
a discretion schreiten konnten. Die gebotenen Késtlichkei-
ten fanden viel Lob und guten Anklang. Auch das hernach
allen am Diner Teilnehmenden von den Firmen Schild und
Calida offerierte Dessert mit Kaffee und Liqueur, mundete
ausgezeichnet.

Kein Wunder, dass unter solchen Voraussetzungen die Zeit
im Nu verging. Viel zu rasch erreichte die «Gotthard» um
etwa 20 Uhr wieder die Anlegestelle beim Verkehrshaus.
Damit endete die allseits mit Freude erlebte Schiffsrund-
fahrt und ebenso die erfolgreiche, allen Teilnehmern noch

lange in Erinnerung bleibende SVT-Herbstexkursion 198%")
i



mittex 10/80

375

ULTRA LIGHTS - Die «Ultraleichten»
Dessous

Jugendlich-frische Bodywear-Unterbekleidung von tber 50
europdischen Herstellern war in der Abteilung der «Ultra
Leichten» (ULTRA LIGHTS) des Du Pont Faser-Standes an
der IGEDO-Dessous in Disseldorf zu sehen. Der Ausdruck
Ultra Lights hat sich durchgesetzt fiir die federleichte,
schmeichelnde Unterbekleidung aus Stoffen mit «Lycra»
Elasthan, Fein-dtex-Garnen von Du Pont, die Tragekomfort
mit Bewegungsfreiheit kombinieren.

Das reichhaltige Ausstellungsprogramm ist aus leichtge-
wichtigen elastischen Stoffen hergestellt worden, die ganz
auf die Winsche der modernen jungen Frau eingehen: be-
zaubernde Unterbekleidung mit volliger Bewegungsfreiheit.

Hautfarbener BH im «Lingerie Look» mit passendem Héschen der
Firma Patricia, Finnland. Als Material wurde Nylon Trikot mit so viel
(Lycra» verwendet, um eine Passform wie eine zweite Haut zu ga-
rantieren. Dieses mit reichlich Spitze verzierte Set ist in der ULTRA
LIGHTS Serie von Du Pont enthalten.

Das neue ULTRA LIGHTS-Stoffprogramm war ebenfalls auf
der IGEDO-Dessous zu sehen. Es wurde von uber 39 Her-
stellern geschaffen und umfasst Trikots und Rundstrlc‘kwa—
re mit 22, 44 und 78dtex «Lycra» in Qualitdten bis zu
150 g/m? sowie Raschelspitze bis zu 156 dtex «Lycra» Elast-
hanfaser.

Der Elasthan Anteil von 8-18% an diesen Stoffen - meist
Mischgeweben aus Baumwolle oder Nylon einschliesslich
der neuen antistatischen Polyamidfaser «Antron [lI» von Du
Pont - ist es, der jene sanfte Elastizitat fir den schmei-
chelnd-natirlichen Sitz garantiert.

Kleine geometrische Dessins, winzige Blumenmotive, Ober-
flachenstrukturen und Reliefstreifen sind immer wiederkeh-
rende Themen in den neuesten ULTRA LIGHTS Stoffkrea-
tionen. Sie sind federleicht und weich-griffig, hauchzart bis
durchsichtig, mit einer Vielfalt von aktuellen Spitzen und
Bandchen verziert.

Textiltechnologisches Kolloquium
der ETH

Wintersemester 1980/81

Gesamtthema: Neue Entwicklungen bei
Chemiefasern und ihren Anwendungen

Jeweils Donnerstag 17.15-18.45 Uhr
Horsaal D 45, Chemiegebdude der ETH, Universitatsstras-
seb

30. Okt. 1980: Dr. H. Marfels, Fraunhofer-Institut fir Mikro-
skopie, Photographie und Kinematographie,
Karlsruhe:
Moglichkeiten der Elektronenmikroskopie in
der Synthesefaserforschung

4.Dez.1980: Dr.W. Korner, Bayer AG, Dormagen:
Neue Ergebnisse zum Tragekomfort der
saugfahigen Synthesefaser Dunova

11. Dez.1980: Prof. Dr. H. Zollinger, ETH:

Mikroskopische Charakterisierung und Far-
beverhalten poroser Acrylfasern
22. Jan. 1980: Dr. W. Albrecht, Enka-Glanzstoff AG, Wup-
pertal:
Modifizierung von Synthesefasern zur Opti-
mierung ihres Verarbeitungs- und Ge-
brauchsverhaltens
Dr. A. Krieger, Viscosuisse AG, Emmenbrik-
ke:
Polyesterfilamente fiir Textilien mit der As-
thetik gesponnener Garne
12. Feb. 1980:Prof. Dr. H. Krassig, Chemiefaser Lenzing
AG, Lenzing:
Entwicklungsrichtungen in der Cellulosere-
generatfaserindustrie
19. Feb. 1980: Dr. Ing. P. Ehrler, Institut fir Textiltechnik,
Denkendorf (Stuttgart):
Die Bedeutung von Schmiermitteln (Aviva-
gen) fur die Verarbeitung von Chemiefasern

5. Feb. 1980:

Eintritt zu allen Vortragen frei!

Institut fir Textilmaschinenbau und Textilindustrie und
Technisch-Chemisches Laboratorium
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Schweizerische Vereinigung von
Farbereifachleuten

SVF - Ausbildungs-Seminar:
Vor- und Nachbehandlung von Wolle,
Filzfreiausriistung

Unter der Leitung der Ausbildungskommission der SVF wird
das 2. Fach-Seminar durchgefiihrt, das fir Fachleute und
Fihrungskrafte der Textilveredlungsindustrie aus Betrieb
und Labor sehrinteressant sein wird.

Kurs-Daten

5. Dezember 1980, 9.00-18.00 Uhr, ab 20.00 Uhr Diskussion
6. Dezember 1980, 8.15-13.30 Uhr

Kurs-Ort

Boldern, Evangelische Heimstétte, Tagungs- und Studien-
zentrum, 8708 Mannedorf / ZH

Kurs-Programm

5. Dezember 1980

Oxydative Filzfreiausriistungen und oxydative Bleiche aus
der chemischen Sicht:
Prof. Dr. H. Zahn,
Aachen

Deutsches Wollforschungsinstitut,

Fixierprozesse in der Wollindustrie:
Dr.T. Shaw, Wollforschungsinstitut, Jlkley

Filzfreiausristung und Druckvorbehandlung von Wolle mit
Basolan DC und Basolan SW:
K. Reincke, Ing. grad., BASF AG, Ludwigshafen

Dylan-Verfahren zur Filzfreiausriistung von Wolle: P.T.C. de
Waal Precision Processes (Textiles) Limited, Dylan Labora-
tories, Ambergate/England

Chlor/Hercoset-Ausristung: H. Heiz, dipl. Chem., ISW, Zi-
rich

Filzfreiausristung von Wolle mit Synthappret BAP: Dr. F.
Reich, Bayer AG, Leverkusen

Behandlung von Wolle aus Losungsmittel und Flachenfixie-
rung mit Oliganmarken:
E. Kurz, Ing. grad., Chem. Fabrik Pfersee GmbH, Augsburg

Diskussion der Referate
Podiumsgesprach
Diskussionsleitung: Prof. Dr. H. Zahn

Diskussion spezieller Probleme im kleinen Kreise mit den
Referenten.

6. Dezember 1980

Flammfest-Ausriistung von Wolle: H. Heiz, dipl. Chem.,
IWS, Ziirich

Filzfreie Textilien - Technologische Einflisse und Prifme-
thoden: K. Thierstein, dipl. Chem., Rescotex AG, Ziirich

Schéadigung der Wolle bei verschiedenen Ausriistverfahren:
Dr. W. Schefer, EMPA St. Gallen

Diskussion der 3 Referate
Diskussionsleitung: H. Heiz, dipl. Chem.

Kurs-Kosten

Mitglieder SVF, SVCC, SVT
Nichtmitglieder

Fr.275.-
Fr. 400.-

In diesem Betrag sind Unterkunft und Verpflegung inbegrif-
fen. Firmen, welche Mitglied obiger Vereinigungen sind,
kénnen 1 Nichtmitglied zum ginstigeren Tarif delegieren.

Bezugsort der Anmeldeformulare und Anmeldeort: R.
Fischbach, Im Gartli 1436, 9475 Sevelen

Anmeldeschluss: 28. November 1980

Die Anmeldungen werden bestatigt und zugleich die Zim-
merzuteilungen bekanntgegeben.

Einzahlungen der Kurs-Kosten auf PC-Konto 40-21098 Basel,
bitte gleichzeitig mit der Anmeldung.

Wir hoffen, dass recht viele Fachleute aus der Wolle- und
Baumwolle verarbeitenden Industrie an unserem Seminar
Interesse zeigen und freuen uns auf lhre Anmeldung.

SVF - Ausbildungskommission

Geschéaftsberichte

Zimmerli mit gutem Geschiftsergebnis

Der Verwaltungsrat der Strickereien Zimmerli & Co. AG,
CH-4663 Aarburg, Herstellerin feinster, gestrickter Unter-
wasche und Pullover der Marke Zimmerli, beantragt der Ge-
neralversammlung, eine Dividende von 6% (Vorjahr 5%) auf
dem Aktienkapital von 0,9 Mio Franken fir das Geschéfts-
jahr 1979/80 auszurichten. Mit einem gegenlber dem Vor-
jahr um 20% erhohten Umsatz von 14,1 Mio Franken wurde
eines der besten Ergebnisse in der Gber 100jahrigen Ge-
schichte der Aargauer Firma erreicht.

Vom Gesamtumsatz entfallen rund drei Viertel auf Eigen-
produktion und ein Viertel auf Vertretungen und den Handel
mit ausldndischen Produkten. Im letzten Geschéftsjahr sind
dabei Eigenproduktion und Handelsumsatze gleichermas-
sen gestiegen: Dabei haben sich auch die Umsatzzunahmen
bei Unterkleidern und bei Pullovern parallel weiterentwik-
kelt.

Von den in Aarburg (AG), Lostorf (SO) und Coldrerio (Tl
hergestellten Zimmerli-Strickwaren entfallen je die Halfte
auf den Inlandabsatz und den Export nach tiber 35 Landern.
Im Auslandsgeschaft steht mit deutlichem Abstand die
Bundesrepublik Deutschland an erster Stelle, gefolgt von
Frankreich, Osterreich, Italien, Grossbritannien. Die USA,
friiher bedeutendster Exportmarkt der Zimmerli & Co. AG,
sind aus Griinden der Wechselkursverschlechterung des
Dollars auf den 12. Rang zuriickgefallen.

Mit ihren rund 200 Personen war die Zimmerli & Co. AG vol
ausgelastet. Wahrend Monaten wurde, um der Nachfragé
zu geniigen, in verschiedenen Abteilungen Uberzeit g?le"
stet und in Schicht gearbeitet. Das laufende Geschftsjafl’
wird erneut zuversichtlich beurteilt, da der Auftragsbestan

eine weiterhin andauernde Vollbeschaftigung sicherstellt
Es wird mit steigendem Umsatz gerechnet.
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Firmennachrichten

Stillegung der Produktion von «Orlon»
im Werk Maydown

Die Du Pont (U.K.) Ltd. beabsichtigt, die Produktion von
«Orlon» Acrylfaser im Werk Maydown in Nordirland stufen-
weise bis zum Jahresende einzustellen.

Die Entscheidung wurde getroffen, weil das Unternehmen
sich ausserstande sieht, die beim Absatz von Acrylfasern
entstehenden Verluste abzubauen, die sich seit Produk-
tionsbeginn im Jahre 1968 auf Gber $ 70 Mio beliefen. Ob-
wohl in den letzten Jahren umfangreiche Kostensenkungs-
massnahmen durchgefiihrt wurden, um den Produktionsbe-
trieb lebensféhig zu machen, waren die Resultate, bezogen
auf die laufender Verluste, unzufriedenstellend.

Uberkapazitaten im Acrylfaserbereich, die sich in niedrigen
Verkaufspreisen im europaischen Markt auswirkten, waren
das Hauptproblem. Es géabe keine Anzeichen fiir eine Ver-
besserung dieser Situation in vorausschaubarer Zeit, heisst
es erganzend.

Von der Stillegung sind rund 420 der insgesamt etwa 1800
Arbeitsplatze im Werk Maydown betroffen.

Die Produktion von «Orlon» im Werk Maydown wurde 1968
aufgenommen. In diesem Werk werden Neoprene Synthe-
sekautschuk seit 1960, «Hylene» Isocyanate seit 1963 und
«Lycra» Elasthan seit 1969 hergestellt.

Aufgrund der unzufriedenstellenden wirtschaftlichen Situa-
tion wurde die Herstellung von «Orlon» im Werk Dordrecht
der Du Pont de Nemours (Nederland) VB bereits 1978-79
stufenweise eingestellt und die Produktion fir den europa-
ischen Markt im Werk Maydown konzentriert.

«Orlon» war - nach Nylon - die zweite synthetische Faser
aus der Du Pont Forschung. Die kommerzielle Herstellung
lief 1950 an.

Von der Entscheidung, die Produktion von «Orlony» in Nord-
irand einzustellen, ist die europaische Herstellung anderer
Du Pont Fasern nicht betroffen.

Die européaische Faserproduktion der Du Pont Gruppe um-
fasst weiter Nylon und «Dacron» Polyester Fasern und Gar-
neim Werk Hamm-Uentrop, «Lycra» Elasthan in Dordrecht,
Niederlande, und «Typar» Polypropylen Spinnvlies in Lu-
xembourg.

Splitter

ITMA 83 in Mailand

Das Cematex - Comité Européen des Constructeurs de Ma-
tériel Textile - gab anfangs September bekannt, dass die
TMA 83 im Herbst 1983 in Mailand stattfinden wird. Diese
Wichtige Entscheidung inbezug auf die Verlegung der Aus-
stellung von Birmingham nach Mailand basiert auf dem Un-
teniigen des NEC (National Exhibition Center, Birming-
ham), die notwendigen raumklimatischen Bedingungen fiir
tin reibungsloses Funktionieren der ausgestellten Textilma-
Schinen sicherstellen zu kénnen.

Unangemessen, unzeitig, unverstidndlich

Als «unangemessen, unzeitig und unverstandlich» bezeich-
net Gesamttextil in Frankfurt a/M das Vorgehen des US-
Prasidenten Carter gegen europdische Textillieferungen in
die USA. Der Spitzenverband der Textilindustrie in der BRD
nimmt damit zu Pressemeldungen Stellung, nach denen
Carter am 18. September 1980 eine Erklarung (Proclamation)
unterzeichnet hat, durch die die US-Zolle auf bestimmte
europaische Textilien ab 1981 erhoht werden, wenn die EG
ihre Quotenregelung fir US-Lieferungen von synthetischen
Fasern nach Grossbritannien (ber den 31. Dezember 1980
hinaus aufrechterhalt.

10000. USTER® CARD CONTROL-Anlage
ging in die USA

Zellweger Uster feierte kirzlich die Produktion der 10000.
Langzeit-Kardenregulierung USTER CARD CONTROL-L.

Das Jubildums-Gerat ging an die Firma Parkdale Mills in
Gastonia/N.C., USA. Es wurde am 24. Juni 1980 in Gastonia
im Rahmen einer kleinen Feier durch Vertreter von Zellwe-
ger Uster, Schweiz, und deren amerikanischer Niederlas-
sung, Zellweger Uster Inc., Charlotte, an den Prasidenten
von Parkdale, Mr. Duke Kimbrell, ibergeben.

USTER CARD CONTROL-L wird vor allem bei der Umru-
stung der Karderie auf Hochleistungskarden und Flocken-
speisung eingesetzt, um die Bandnummerkonstanz auch in
diesem verkiirzten und automatisierten Prozess bei hoher
Leistung sicherzustellen. Diese Karderiemodernisierung
wird zurzeit in den USA besonders intensiv betrieben - nicht
zuletzt auch wegen der OSHA-Bestimmungen. Das wirkt
sich auch in einer starken Nachfrage nach USTER-Karden-
regulierungen aus.

Schweiz mit héchstem Bruttoinlandprodukt je
Einwohner

Internationale Wohlstandsvergleiche mit Hilfe des Pro-
Kopf-Sozialproduktes sind gewiss mit Vorbehalten aufzu-
nehmen: Sie sagen kaum etwas uber die Verteilung aus,
und unterschiedliche Inflationsraten sowie Wechselkurs-
verschiebungen kénnen zu Verzerrungen fihren. Auf der
anderen Seite sind diese Quoten mangels besserer Losun-
gen nach wie vor die geeignetsten Wohlstandsindikatoren.

Gemass einer Meldung des Bundesamtes fiir Statistik, wel-
che das Bruttoinlandprodukt je Einwohner (Bruttosozialpro-
dukt abzuglich Nettoarbeits- und -kapitaleinkommen aus
dem Ausland) der OECD-Lénder miteinander vergleicht, fi-
gurierte 1979 die Schweiz mit einem Wert von 14824 US-Dol-
lar an der Spitze. («Spezialféalle» von Erdéllandern sind in
dieser Statistik nicht enthalten, weil sie der OEDC nicht an-
gehoren.) In der reichsten Landergruppe mit «Wohlstands-
quoten» zwischen 10000 und 15000 Dollar befinden sich
auch Danemark (12820), Schweden (12452), die Bundesre-
publik Deutschland (12322) sowie Belgien, Norwegen, Hol-
land, die USA und Frankreich.

Die mittlere Staatengruppe mit Wertschopfungsanteilen
zwischen 5000 und 10000 Dollar repréasentieren Kanada
(9404), Osterreich (9179), Japan (8816) sowie Finnland,
Australien, Grossbritannien, Italien und Spanien. In der drit-
ten und &rmsten Landergruppe mit einem Bruttoinlandpro-
dukt pro Kopf zwischen 1000 und 5000 Dollar schliesslich fin-
den wir Irland (4421), Griechenland (3968), Portugal (2047)
und die Turkei.
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Fiir 160 Franken Heimtextilien pro Schweizer

Im 1etzten Jahr haben die Schweizer pro Kopf der Bevolke-
rung durchschnittlich 161 Franken fir Haus- und Heimtexti-
lien ausgegeben. Rund die Halfte der Kaufe ging auf das
Konto der Bettwésche, ein Drittel entfiel auf Decken und
Bettinhalt und der Rest auf Frottierwaren, Tischdecken und
Kichenwasche. Im ibrigen ergab die betreffende Markt-
analyse bemerkenswerte Unterschiede zwischen den bei-
den Hauptsprachgebieten. Betrug der durchschnittliche
Kaufwert in der Deutschschweiz 175 Franken, kam er in der
Westschweiz lediglich auf 121 Franken zu stehen.

USA

Die Inventa AG, Zlrich, ein weltweit tatiges Anlagebau-
unternehmen der Emser-Gruppe, hat kiirzlich einen Vertrag
mit der American Grilon Inc. in Sumter (South Carolina) fir
den Bau einer Anlage zur Erzeugung von Polymeren und Co-
polymeren fir Thermokleber und Engineering-Plastics ab-
geschlossen.

Die Inventa AG wird den Verfahrens-Know-how stellen, die
gesamte Anlage auslegen und die Anlage federfiihrend er-
richten, wobei die amerikanische Firma Lockwood-Greene,
Atlanta, die lokalen Ingenieurarbeiten Gbernehmen wird.
Die Anlage wird mit einer jahrlichen Kapazitdt von etwa
5000 Tonnen 1981in Betrieb gehen.

Algerien

Der seinerzeit gemeldete Abschluss eines Know-how Ver-
trages der Firma Schild AG, Tuch- und Deckenfabriken in
Liestal, in Zusammenarbeit mit der deutschen Firma Fama-
tex und dem algerischen Staat ist nun soweit fortgeschrit-
ten, dass mit der Montage der Maschinen begonnen wurde.
Waihrend des Baues der Fabrikationshallen mit einer Flache
von 431000 m? wurden die algerischen Kader- und Fih-
rungskréafte in Europa, zum Teil auch in der Schweiz, theore-
tisch und praktisch ausgebildet und warten auf ihren Einsatz
in der Fabrikation, die demné&chst anlaufen soll.

Die im Entstehen begriffene Tuchfabrik soll die in Algerien
anfallenden Textilabfalle verwerten und ausschliesslich den
einheimischen Markt beliefern. Die in dieser Hinsicht ge-
planten Spezialgewebe sind ganz auf lokale Bedirfnisse zu-
geschnitten und eine spatere Konkurrenzierung europa-
ischer Textilunternehmungen konnte damit ausgeschlossen
werden.

Mehrheitlich klein strukturierte Betriebe in der
Schweiz

Bei der Betrachtung der schweizerischen Industrieland-
schaft fallt das quantitative Ubergewicht von Klein- und
Mittelbetrieben auf. In der Grafik dient als Massstab fiir die
Betriebsgrosse die Anzahl Beschaftigte pro Unternehmen.
Nicht eingeschlossen sind andere Indikatoren wie Kapital-
einsatz, Automatisierung usw. In zwei Dritteln der Betriebe
sind weniger als 50 Beschaftigte tatig. Damit zeigt sich deut-
lich die Fahigkeit vieler Unternehmer, einer Konkurrenz der
«Grosseny erfolgreich entgegenzutreten.

Aus- und Riickwanderung wehrpflichtiger
Schweizer

Im Jahre 1979 sind insgesamt 1666 wehrpflichtige Schweizer
mit einer Ausbildung an Hochschulen oder Ingenieurschu-
len HTL ausgewandert. Diese Zahl wurde seit 1960 noch nig
erreicht. In den sechziger Jahren lag der Jahresdurch-
schnitt bei dieser Gruppe von qualifizierten Schweizer Aus-
wanderern bei 1062, in den siebziger Jahren bei 1427. Die An-
zahl emigrierender Hochschul- und HTL-Absolventen stieg
seit 1960, als 912 Personen auswanderten, praktisch von Jahr
zu Jahr leicht an.

Auch bei den Riuckwanderern war 1979 mit 1440 ein Hochst-
stand zu verzeichnen. Das Jahresmittel belief sich hier auf
1007 in den sechziger Jahren und auf 1328 in den siebziger
Jahren, wobei die Schwankungen von Jahr zu Jahr etwas
grosser waren als auf der Auswanderungsseite.

Die Welthandelsanteile nach Landergruppen

Im vorletzten Jahr beliefen sich die Exporte weltweit auf
rund 1300 Mia US-Dollar, die globalen Importe auf 1350 Mia
Dollar. Davon entfielen nach wie vor mehr als zwei Drittel
auf die «kapitalistischen» Industriestaaten, namlich 67,0%
beim Export und 67,7% beim Import. Wie in den vorange-
gangenen Jahren blieb auch 1978 der Welthandelsanteil der
kommunistischen Lander recht bescheiden. Er stellte sich
bei den Ausfuhren auf 10,4% und bei den Einfuhren auf
11,3%. Die Entwicklungslander waren demgegeniber mit
22,6% auf der Exportseite und mit 21,0% auf der Importseite
am gesamten Welthandelsvolumen 1978 beteiligt.

Erdoélverbrauch im internationalen Vergleich

Der Erdélverbrauch hat in der Schweiz im Durchschnitt der
Jahre 1969 bis 1979 mengenmassig um jahrlich 1,4% zuge-
nommen. Eine dermassen tiefe Zuwachsrate wurde gemass
den Berechnungen des BP-Konzerns sonst nur in sehr weni-
gen Industriestaaten registriert, in Westeuropa zum Bei-
spiel lediglich in Grossbritannien (—0,3%), in Danemark
(—0,2%), in Schweden (0,6%), in Island (1,3%) und in den Be-
nelux-Staaten (1,6%). Im Mittel betrug das Wachstum des
Erdélkonsums von 1969 bis 1979 in Westeuropa 2,5% und in
Nordamerika 2,6%. Deutlich hoher lagen die Verbrauchs-
steigerungen etwa in China (16,2%), in Sidostasien (8,2?/0),
in der UdSSR (6,3%), in Lateinamerika (5,3%), in Afrika
(5,0%) oder in Japan (4,6%). Weltweit erhéhte sich der Erd-
dlverbrauch im erwahnten Jahrzehnt von rund 2100 Mio
Tonnen auf 3120 Mio Tonnen oder um 4% jahrlich.

Alle neunzig Sekunden ein Diebstahl

Alle anderthalb Minuten wird heute in der Schweiz jemand
bestohlen. Unterstellt man eine durchschnittliche Schaden-
hohe von rund 400 Franken, bedeutet dies eine Entwendung
von Gegenstanden im Wert von annahernd 400000 Franken
pro Tag. Etwas weniger haufig, aber immerhin noch alle
2% Minuten, ereignet sich in der Schweiz ein Glasbruf?hr
wobei der Schadensbetrag pro Fall von Jahr zu Jahr steigt
Im weiteren ist alle 7 Minuten ein Wasserschaden zu ver
zeichnen. Schliesslich brennt es alle 9 Minuten oder 160m8|
pro Tag irgendwo ungewollt in der Schweiz. Jeder dritte
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Brand ist auf fehlerhaftes menschliches Verhalten zuriick-
zufiihren. Etwa 2% aller Falle entfallen auf vermutete oder
erwiesene Brandstiftungen.

Deutlicher Trend zu mehr Wohnraum

1979 wurden in der Schweiz 37813 neue Wohnungen erstellt,
was gegeniber dem Vorjahr einer Zunahme von rund 10%
entspricht. Auffallend ist dabei der Trend zu grésseren Ein-
heiten, enthalten doch nahezu 36% aller 1979 erstellten
Wohnungen 5 oder mehr Zimmer. Die vergleichbare Quote
betrug beispielsweise 1970 nur 18%. Damals wurden von den
gesamthaft erbauten Wohnungen noch rund 10% als Ein-
Zimmer-Logies konzipiert, heute ist deren Anteil auf 7% zu-
sammengeschrumpft. Doch auch die Zwei-, Drei- und Vier-
Zimmer-Wohnungen erlitten anteilsmassig z.T. starke Ein-
bussen gegeniber friher. Die entsprechenden Quoten lau-
ten wie folgt: Zwei-Zimmer-Wohnungen 14% (1970) bzw.
12,7% (1979), Drei-Zimmer-Wohnungen 29% bzw. 18%, Vier-
Zimmer-Wohnungen 28% bzw. 26% - jedoch Funf-Zimmer-
Wohnungen 24% heute statt 12% 1970.

Jubildum

Peter Bachinger 60jahrig

Am 11.9.80 feierte Peter Bachinger in seinem Wattwiler
Heim den sechzigsten Geburtstag. Mit seiner profunden
Kenntnis der Textilindustrie, seiner grossen Erfahrung und
Voraussicht konzentriert er sich noch immer - im Zenit des
Lebens stehend - auf die gewissenhafte und verantwor-
tungsvolle Leitung seiner drei Textilfirmen.

Vor den bisher schwerwiegendsten Entscheid seines Le-
bens stellte ihn zweifelsohne das Jahr 1972. Er war zu jener
Zeit noch Mitglied der Geschéftsleitung der Stoffel-Unter-
nehmen und fiihrte deren Produktionsbetriebe. Diese Firma
gehdrte damals dem amerikanischen Textil-Konzern Bur-
lington. Nach dem Willen dieses grossten Textil-Giganten
der Welt sollte die Weberei Lichtensteig stillgelegt werden.
Kurz entschlossen erwarb Peter Bachinger diesen Betrieb,
den er seither unter dem Namen Thurotex AG weiterfiihrt.
Er hat mit dieser mutigen Tat - einer eigentlichen Rettungs-
aktion - den Betriebsangehérigen und der Gemeinde Lich-
tensteig eine tragische Entwicklung erspart. Wenig spéter
grindete Peter Bachinger die Handelsfirma Thurotiss AG,
ebenfalls mit Sitz in Lichtensteig und {ibernahm auch die
Textilwerke Sirnach.

Heute wird in der Offentlichkeit viel iiber die Erhaltung der
Arbeitsplatze diskutiert. Dass Peter Bachinger diese Bestre-
bungen sehr am Herzen liegen, hat er weniger mit Worten
dls vielmehr durch sein unternehmerisches und initiatives
Handeln bewiesen.

Wir entbieten Peter Bachinger unsere aufrichtigen Geburts-
tagsgriisse und verbinden damit fiir ihn und seine Familie
herzliche Gliickwiinsche fiir die Zukunft. Ht

Marktbericht

Wolle

Die internationalen Wollméarkte begannen ihre Saison
1980/81 betont lustlos. Die unsichere politische Lage spie-
gelt sich in der Zurtickhaltung an den Mérkten. Man hat den
Eindruck, man wolle-bescheiden auftreten, um die Auf-
merksamkeit nicht auf sich zu lenken. In der Wollproduktion
hatte man immerhin das grosste Wachstum seit acht Jah-
ren verzeichnet.

In Australien, dem gréssten Wollproduzenten der Erde, soll
die einheimische Produktion um rund 2% auf 722000 Tonnen
gestiegen sein. Von australischen Marktkreisen wird jedoch
betont, dass diese Ausweitung geringer ausgefallen sei als
man urspringlich erwartete. Das ausserordentlich trockene
Wetter zu Jahresbeginn wird dafiir verantwortlich gemacht,
was zu bedeutend reduzierten Wollertrdgen gefiihrt habe.

Anders verlief die Situation in Neuseeland. Hier herrschte
eine ausgezeichnete Wetterlage und der Schafbestand klet-
terte auf eine Rekordhdhe an, so dass sich die Wollproduk-
tion im Saisonbereich um zehn Prozent auf 353000 Tonnen
erhohte. Gegenlber der bisher hochsten erzielten Woll-
schur der Saison 1970/71 bedeutet das neue Ergebnis eine
Steigerung von 19000 Tonnen.

In Sydney wurde das Kilo australische Schweisswolle 64»
mit 459,5 australischen Cents gehandelt, was gegenulber
der friheren Notierung eine Einbusse von 50 Cents bedeu-
tet.

Datum 20.8.80 17.9.80
Bradford in Cent

je kg Merino 70» 308 309
Crossbreds 58» & 238 235

Roubaix: Kammzug-

notierungen in bfr. je kg 27.85-28.20 29.00-29.20

London in Cent je kg

64er Bradford B. Kammzug 351-364 362-365

Union Central Press, 8047 Zirich

Literatur

Auftragsplanung im industriellen Anlagengeschaft

Klaus Backhaus - Betriebswirtschaftliche Abhandlungen
Band 46; 215 Seiten, Leinen DM 97.-, kartoniert DM 88.- -
C.E. Poeschel-Verlag, Stuttgart 1980

Die betriebswirtschaftliche Forschung hat sowohl unter fer-
tigungswirtschaftlichem als auch unter absatzwirtschaftli-
chem Aspekt vorzugsweise Probleme aus dem Bereich der
Massen- und Serienglter untersucht. Demgegeniiber wur-
den die Fragen der Einzelfertigung, insbesondere von
Grossanlagen und Systemen bisher viel wenige behandelt,
obwohl diesem Glterbereich in hochentwickelten Industrie-



380

mittex 10/80

landern wachsende volkswirtschaftliche Bedeutung zu-
kommt und schwerwiegende betriebswirtschaftliche Pro-
bleme ungeldst sind. Backhaus greift eine zentrale Problem-
stellung aus diesem Bereich auf: er geht den Fragen nach,
um welche potentiellen Auftrage sich ein Anbieter verstarkt
bemihen sollte, welche Bestimmungsfaktoren dafiir heran-
zuziehen sind, und welche Methoden eine Entscheidungs-
hilfe darstellen konnen. Gegenstand der Untersuchung sind
damit alle Fragen der Auftragsselektion in der Anfragen-
und in der Angebotsphase sowie Planung und Abwicklung
in der Fertigung. Ausgehend von einer Charakterisierung
der Besonderheiten dieses Geschaftsbereichs werden die
wenigen bisher vorgelegten Ldsungsansétze einer kriti-
schen Analyse unterzogen, um darauf aufbauend eine neue
Konzeption zu entwickeln.

Das Ergebnis der Arbeit ist ein computergestitztes Pla-
nungssystem, das als Decision Calculus bezeichnet werden
kann und die absatz- sowie fertigungswirtschaftlichen Pro-
blemkomponenten integrativ umfasst.

Um praktisch begehbare Losungswege zu entwickeln und
das methodische Vorgehen in der Wirklichkeit einer Bewéah-
rungsprobe zu unterziehen, wurden die Losungsansatze in
enger Kooperation mit der Praxis entwickelt.

Manufacture of Yarns and Fabrics from Synthetic
Fibers

J.S. Robinson - Chemical Technology Review No. 163; 394
pages, cloth US $48.- - Noyes Data Corporation, Park
Ridge, N. J. 07656, USA 1980

Man-made fibers seem forever capable of further improve-
ment, e.g., the new hot-stretch tubular fibers have in-
creased molecular weight orientation and, therefore im-
proved fiber tenacity. Fabric manufacturers can switch to
finer deniers to be used in making more fashionable appar-
el.

On a long-term basis the growth picture for synthetic fab-
rics is rather bright. The need for these fabrics throughout
the world will continue to increase, since much of the land
now growing natural fiber plants or animals will be needed
for growing food.

This book is a review of advances in synthetic fabrics with
emphasis on dimensional stability, wrinkle resistance and
antistatic properties. Many natural materials have their
counterparts in fibers and fabrics from new synthetic po-
lymers. In many cases, synthetic fibers duplicate or surpass
certain properties of natural materials.

A partial table of contents follows here with chapter head-
ings.

1. Spinning, Coiling, and Finishing

2. False Twist Texturing

3. Fluid Jet Texturing

4. Drawtexturing

5

. Yarns and Fabrics Resistant to Static, Creases, Shrinking
or Stretching

6. Flame-Resistant Fibers and Fabrics

7. Knitted and Woven Fabrics

8. Carpets and Other Nonwoven Materials
9. Simulation of Natural Materials

Schweizerische Vereinigung
von Textilfachleuten

SVT

Unterrichtskurse
1980/81

3. Einfithrung in die neuen Webemaschinentypen
L 5000 und F 2001

Kursorganisation: Herr Hansueli Feller, Schieb, 9615 Diet-

furt

Kursleitung: Herr Alfons Vettiger c/o Maschinenfa-
brik Ruti AG.

Kursort: Maschinenfabrik Riti AG., Vortragssaal

Kurstag: Freitag, 7. November 1980
9-ca.16.00 Uhr

Programm: Einflihrung in die neuen Webmaschinen-
typen L5000 und F 2001

Kursgeld: Mitglieder SVT/SVF Fr. 40.-
Nichtmitglieder Fr. 80.-

Zielpublikum: Webereifachleute, Techniker, Betriebs-

leiter, Dessinateure
18. Oktober 1980

4. Informationskurs iiber Schaftmaschinen
fiir Hochleistungs-Webmaschinen

Anmeldeschluss:

Kursorganisation: Herr Bruno Braun, Hligelstrasse 1,
6410 Goldau

Kursleitung: Herren Niedermann und Stauch c/o
Staubli AG., Seestrasse 240, 8810 Hor-
gen

Kursort: Firma Staubli AG., Seestrasse 240, 8810
Horgen

Kurstag: Freitag, 5. Dezember 1980
8.30-16.30 Uhr

Programm: Orientierung tber Funktionsprinzip und
Konstruktionsmerkmale der Rotations-
und Hattersley-Systeme
Demonstration an den Schaftmaschinen
Diskussion

Kursgeld: Mitglieder SVT/SVF Fr. 40.-
Nichtmitglieder Fr. 80.-

Zielpublikum: Betriebsleiter, Webereitechniker, Mei-

sterpersonal

31. Oktober 1980
Teilnehmerzahl beschrankt!

Anmeldeschluss:

1. Die Anmeldungen sind schriftlich mit der Anmeldekarte
oder mit den Angaben, wie sie auf dieser Karte verlangt
werden (Name, Vorname, Geburtsjahr, Beruf, Adressg,
Mitglied oder Nichtmitglied), und der Kursangabe an die
Schweizerische Vereinigung von Textilfachleuten, Was-
serwerkstrasse 119, 8037 Zirich, zu richten.

2. Fiir jeden einzelnen Kurs ist eine separate Anmeldung
notwendig, wenn die Anmeldekarte fehlt oder nicht be-
nitzt wird.

3. Anmeldekarten fiir die Unterrichtskurse 1980/81 konnen
beim Sekretariat SVT in Zirich bezogen werden.

4. Die Anmeldungen sind bis spatestens zu dem fir jeden
Kurs angegebenen Anmeldeschluss einzusenden.

5. Kursgeldeinzahlungen sind erst dann vorzunehmen
wenn dem Kursteilnehmer das Kursaufgebot, der Kurs-
ausweis und der Einzahlungsschein fiir den betreffenden
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Kurs zugestellt wurden. Zehn Tage vor dem Kursbeginn
wird jeder Kursteilnehmer (liber die entsprechende Kurs-
durchfiihrung orientiert; gleichzeitig werden ihm auch die
oben erwadhnten Unterlagen zugestellt.

6. Bei Rickzug der Anmeldung nach Meldeschluss ohne
Nennung eines Ersatzteilnehmers wird eine Gebtihr von
Fr. 20.- in Rechnung gestellt. Erfolgt keine Abmeldung bis
zum Kurstag, wird der ganze Kursbeitrag in Rechnung ge-
stellt.

. *Als Vereinsmitglieder gelten nur solche Personen, wel-
che der Schweizerischen Vereinigung von Textilfachleu-
ten (SVT), der Schweizerischen Vereinigung von Férbe-
reifachleuten (SVF) oder der Internationalen Foderation
von Wirkerei- und Strickereifachleuten, Landessektion
Schweiz (IFWS), angehoren.

Die Mitgliedschaft der Schweizerischen Vereinigung von
Textilfachleuten steht allen in der Textilbranche tatigen
Personen offen. Anmelde- bzw. Eintrittskarten sind beim
Sekretariat SVT in Zirich erhaltlich.

wl

(o4

Internationale Féderation
von Wirkerei -

und Strickerei-Fachleuten
Landessektion Schweiz

Jahresbericht des Internationalen
Sekretariats
Geschaftsjahr 1979/80

Kongresse

Der XXIV. Kongress fand vom 14. bis am 17. Oktober 1979 in
Budapest, Ungarn, statt und war das wichtigste Ereignis
des Geschéftsjahres 1979/80, welches am 31. August 1980 zu
Ende ging. Rund 400 Teilnehmer aus 21 Léandern folgten den
interessanten Vortragen unter dem Thema «Anwendung
neuer Fasern und Garne mit neuartigen Strukturen in der
Maschenwarenindustrie» und «Neue Technologien, neue
Produkte». In ausgedehnten Diskussionen wurden die
schriftlich eingereichten Fragen beantwortet. Alle Vortrags-
manuskripte wurden in einer der drei Kongresssprachen
oder in Ungarisch an die Teilnehmer abgegeben. Das Pro-
gramm der Besichtigungen umfasste 5 mehrstufige Betrie-
be, sowie das Forschungsinstitut fir Textilindustrie und die
technische Hochschule fiir Leichtindustrie. Der herzliche
Empfang fiir die auslandischen Géste, das Bankett mit einer
eleganten Modeschau, die begeisternde Auffiihrung des
ungarischen Volksensembles, sowie zwei Ausflige fir die
Begleitpersonen trugen zum Gelingen dieses Kongresses
bei. - Unser Dank geht an Herrn Dr. A. Vékassy, Landesvor-
sitzender der Sektion Ungarn, Herrn S. Kamaras, Prasident
der Sektion Wirkerei- und Strickerei-Fachleute des Textil-
technischen und Wissenschaftlichen Verein Ungarns und
Sekretar der ungarischen Landessektion, und an Frau E. Ke-
serli, Ministerin fiir Leichtindustrie, unter deren Schirm-
herrschaft der Kongress stand.

Fiir den XXV. Kongress in Herzlia, Israel, vom 5. bis 8. Okt.
1980 mit dem Thema «Maschenware in den achtziger Jah-
ren» verteilte Herr S. Shaltiel, Landesvorsitzender der Sek-
tion Israel, in Budapest das Vorprogramm. Bereits im Jahre
1968 fand in Herzlia unter der Leitung von Herrn E. Wodak
ein erfolgreicher Kongress statt, welcher unter anderem zur
Griindung der Fachschule fiir Mode und Textiltechnologie
gefiihrt hat. Der diesjahrige Kongress unter dem neuen Pra-
sidenten wird deshalb mit Spannung erwartet. Zum voraus
danken wir Herrn Shaltiel und dem Tagungsprésidenten,

Herrn Dr. Lerner, sowie dem «Shenkar College fiir Mode
und Textiltechnologie» und dem Israelischen Textilverband
furihren Einsatz.

Der XXVI. Kongress wird vom 21. bis 23. September 1981 in
Lodz, Polen, durchgefiihrt werden. Wir freuen uns, dass
sich eine relativ neue und noch kleine Landessektion bereit
erklart, einen Kongress zu organisieren und danken dem
Landesvorsitzenden, Herrn Dr.Ing. W. Luczyfski, bestens
dafiir. Die Landesvorsitzenden mogen interessierende Vor-
tragsthemen und maogliche Referenten folgender Adresse

-bekanntgeben: Herrn Doz. Dr. Ing. Witold Luczynski, Ver-

einigung der Trikotagenindustrie, ul.
90-950 Lodz, Polen.

Piotrkowska 270,

Mitgliederbewegung

Im vergangenen Geschéftsjahr ist die Mitgliederzahl leicht
gesunken, namlich von 625 auf 591 Mitglieder.

Jugoslawien ist wieder vertreten. Der Nachfolger von Herrn
Prof. Savnik an der Universitat Ljubljana, Herr Dr. |. Stupica,
der bereits am Kongress in Budapest teilgenommen hat,
wurde Einzelmitglied und bemiiht sich um die Grindung
einer Landessektion. )

Nach Abschluss der Mitgliederzéhlung ist, dank der Vermitt-
lung Herrn A. Verleys, Paris, ein Einzelmitglied aus Kolum-
bien beigetreten. Herr J. Vazart Vial, Textiles Modernos S.A.
in Medellin, bemiht sich um die Griindung einer Landessek-
tion in Kolumbien.

Durch die Vermittlung von Herrn Wilkens in Fa. Karl Mayer
GmbH in Obertshausen ist ein ernsthafter Interessent aus
Indonesien mit uns in Verbindung getreten.

Aus Gesundheitsgriinden ist in Rumanien der Landesvorsit-
zende, Herr Dipl. Ing. |. Popescu, zuriickgetreten. An seiner

‘Stelle steht wieder Herr Prof. Ing. A. Dodu.

Zu unserm grossen Bedauern sind unseres Wissens folgen-
de Herren verstorben: Dipl. Ing. N. Chiose, Bukarest (1977),
J. Délker, Moessingen-Talheim, BRD (Juli 1979), E. Schiib-
be, Frondenberg, BRD, und G. Tripodo, Mailand (1979).

Wir werden den Verstorbenen ein ehrendes Andenken be-
wahren.

Landesversammliungen

Von den Sektionen BRD und Schweiz haben wir Protokolle
ihrer Landesversammlungen mit Referaten erhalten. Die
Sektion BRD organisiert jeweils eine Friihlings- und eine
Herbstversammlung.

Das Int. Sekretariat hat an diesen Versammlungen teilge-
nommen und festgestellt, dass interessante Vortrage gehal-’
ten wurden und zahlreiche Mitglieder anwesend waren. Wir
erachten es nach wie vor wiinschenswert, dass jede Lan-
dessektion eine derartige Veranstaltung abhélt, um im eige-
nen Lande den Kontakt zu pflegen und den Mitgliedern
mehr zu bieten.

Finanzielles

Der Jahresabschluss 1979/80 weist einen Verlust von Fr.

3488.95 auf, verursacht durch

- den Wegfall der Honorare fur veroffentlichte Vortrage,
welche an die Autoren bezahlt werden

- die von der Generalversammlung 1979 beschlossene Re-
duktion der budgetierten Mitgliederbeitrage von Fr. 20.-
auf Fr.15.-.

Der Verlust konnte durch die in langen Jahren angelegte

Reserve des Int. Sekretariats ausgeglichen werden.

Abschliessend mochten wir allen Mitgliedern danken, die

sich trotz geschaftlicher Belastung immer wieder tatkréaftig

fir die IFWS einsetzen.

IFWS, Internationales Sekretariat:
Der Generalsekretar, Hans Hasler
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Bezugsquellen-Nachweis

Agraffen fiir Jacquardpapiere
AGM AGMiiller, 8212 Neuhausen am Rheinfall, Telefon 053 2 11 21

Amerika peignierte Baumwollgarne/Zwirne

Gugelmann & Cie. AG, 4900 Langenthal, Telefon 063 22 26 44
Stahel & Co. AG, 8487 Ramismihle, Telefon 052 35 14 15

Antriebsriemen
Leder & Co. AG, 8640 Rapperswil, Telefon 055 218171

Arbeits- und Gehérschutz
Walter Gyr AG, 8908 Hedingen, Telefon 019953 72

Aufhidngeband
Heliotextil, Salzmann AG, 9001 St. Gallen, Telefon 0712315 35

Aufmachung
System Schultheis AG, 8640 Rapperswil, Telefon 055 27 69 39

Bander

Bally Band AG, 5012 Schonenwerd, Telefon 064 4135 35
Bandfabrik Streiff AG, 6460 Altdorf, Telefon 044 217 77

E. Schneeberger AG, 5726 Unterkulm, Telefon 064 46 10 70
Gebrlider van Spyk AG, 5027 Herznach, Telefon 064 48 12 04

Badnder, elastisch und unelastisch
Kundt+Co. AG, 8353 Elgg, Telefon 052 47 18 26

Bandwebautomaten
Jakob Miiller AG, 5262 Frick, Telefon 064 6115 35

Baumwollgarne

Textilfabriken Cotlan AG, 8782 Ruti,
Telefon 058 84 38 95, TX 875 446

Baumwollzwirnerei

Arova Rorschach AG, 9400 Rorschach, Telefon 071413121
Gugelmann & Cie. AG, 4900 Langenthal, Telefon 063 22 26 44
Kessler Vital, 8863 Buttikon, Telefon 055 67 11 81

Muller & Steiner AG, 8716 Schmerikon, Telefon 055 86 15 55
Nufer & Co. AG, 9107 Urnasch, Telefon 07158 1110

E. Ruoss-Kistler AG, 8863 Buttikon, Telefon 055 67 13 21

Spinnerei & Zwirnerei Heer & Co., 8732 Neuhaus, Tel. 055 86 14 39
Wettstein AG, 6252 Dagmersellen, Telefon 062 861313, TX 68805
Zitextil AG, Zwirnerei/Weberei, 8857 Vorderthal, Tel. 055 69 1144

Bedruckte Etiketten zum Einndhen und Kleben
Heliotextil, Salzmann AG, 9001 St. Gallen, Telefon 0712315 35

Beschichtungen
Geiser AG Tentawerke, 3415 Hasle-Rulegsau, Telefon 034 6138 61

Betriebseinkleidung

Otto Zimmermann AG, Berufskleiderfabrik, 9500 Wil,
Telefon 037 22 52 88

Bodenbelédge
Balz Vogt AG, 8855 Wangen, Telefon 055 64 35 22

Bodenbelige fiir Industriebetriebe

Lenzlinger Sohne AG, 8610 Uster, Telefon 019413111

Repoxit AG, 8403 Winterthur, Telefon 052 29 79 05
Schaffroth & Spati AG, 8403 Winterthur, Telefon 052 29 71 21
Urlit AG, 6454 Flielen, Telefon 044 2 24 24

Buntgewebe
Habis Textil AG, 9230 Flawil, Telefon 0718310 11

Bunt- und Fantasiegewebe

Hausammann + Moos AG, 8484 Weisslingen, Telefon 052 34 0111
Thurotex AG, 9620 Lichtensteig, Telefon 074 7 14 41

Biirstenwaren
Jacq. Thoma AG, 8401 Winterthur, Telefon 052 25 85 86

Chemiefasern
Arova Rorschach AG, 9400 Rorschach, Telefon 071413121

Enka (Schweiz) GmbH, 9400 Rorschach, Telefon 071412133
Grilon SA, 7013 Domat/Ems, Telefon 08136 33 81

I.C.I. (Switzerland) AG, 8039 Ziirich, Telefon 01202 50 91

Albert Isliker & Co. AG, 8057 Zurich, Telefon 01312 3160
Kesmalon AG, 8856 Tuggen, Telefon 055 78 17 17

Pliss-Staufer AG, 4665 Oftringen, Telefon 062 431111
P.ReinhartAG,(ChemiefaserLenzing),8401Winterthur,052228531
Siber Hegner Textil AG, 8022 Zurich, Telefon 0121155 55
Viscosuisse AG, 6020 Emmenbriicke, Telefon 04150 5151

Chemikalien fiir die Textilindustrie (Textilhilfsmittel)

Chem. Fabrik Uetikon, 8707 Uetikon, Telefon 01922 1141
Pliss-Staufer AG, 4665 Oftringen, Telefon 062 43 1111

Dampferzeuger

Wamag AG, 8304 Wallisellen, Telefon 01830 4142
Paul Weber AG, 4852 Rothrist, Telefon 062 45 6151

Datenverarbeitung im Service
Fritz & Caspar Jenny, 8866 Ziegelbriicke, Telefon 058 2128 21

Dekor- und Zierbéander

Bandfabrik Breitenbach AG, 4226 Breitenbach
Gebrider van Spyk AG, 5027 Herznach, Telefon 064 48 12 04

Dockenwickler

W. Grob AG, 8733 Eschenbach, Telefon 055 86 23 23
System Schultheis AG, 8640 Rapperswil, Telefon 055 27 69 39

Dockenwickler/Wickelmaschinen
Schenk Engineering, 9305 Berg, Telefon 07148 1413

Druckgarne
Walter Hubatka AG, 9230 Flawil, Telefon 07183 1557

Effektgarn-Anlagen zu Ringspinnmaschinen (Baumwolle,
Kammgarn und Streichgarn) auf Krempel und
Rotorspinnmaschinen

Braschler+Cie., 8001 Ziirich, Telefon 0120105 38

Effektspinnerei
Lang & Cie., Spinnerei + Zwirnerei, 6260 Reiden, Tel. 062 8124 24

Effektzwirnerei

Zwirnerei Muhletal GmbH, 8874 Mihlehorn, Telefon 058 32 13 48
Wettstein AG, 6252 Dagmersellen, Telefon 062 861313, TX 68805

Elastische Zwirne
Kesmalon AG, 8856 Tuggen, Telefon 055 7817 17

Etiketten jeder Art
Bally Band AG, 5012 Schonenwerd, Telefon 064 4135 35
Papierhof AG, 9470 Buchs SG, Telefon 085 6 0151

BANDFIDX AG Badenerstrasse 585, 8048 Ziirich,

Badenerstr, 585, 8048 Zirich, Tel. 01 /540660 1 €1efon 01540660

-

Etiketten-Uberdruckmaschinen
Papierhof AG, 9470 Buchs SG, Telefon 085 6 0151

BANDFIX AG Badenerstrasse 585, 8048 Zurich,

Badenerstr, 585, 8048 Zirich, Tel, 01 /540660 1 €lefon 0154 06 60

-

Fachmaschinen
AG Mettler's Séhne, Maschinenfabrik, 6415 Arth, Tel. 04182 13 64

Etiketten
Selbstklebeprodukte

Etiketten
Selbstklebeprodukte

Fantasie-Feingewebe
Weberei Steg AG, 8496 Steg, Telefon 055 96 13 91

Fantasiegewebe
J. Jucker+Co. Weberei Griinthal, 8493 Saland, Telefon 052 46 15 21

Farbgarne/Farbzwirne
Gugelmann & Cie. AG, 4900 Langenthal, Telefon 063 22 26 44
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