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Prufgerate
Computer-Qualitidtskontrolle

Entspannung fiir Textilelektronik-Gerate

Sommerzeit ist Ferienzeit und damit Gelegenheit zu aus-
giebiger Entspannung. Was nicht heisst, dass Ferien
nicht spannend sein kénnen. Wichtig ist nur, dass Uber-
massige oder einseitige Spannung sich l16sen kann. Eine
das normale Mass Ubersteigende Belastung bezeichnen
wir als Stress. Das Mass an Spannung, das zu schéadli-
chem Stress fihrt, ist von Mensch zu Mensch verschie-
den. Man hat festgestellt, dass Stress nicht nur durch
Uberforderung entstehen kann, sondern auch durch Un-
terforderung.

Auch die Wege zur Entspannung sind verschieden, je
nach dem Menschentyp und nach der Art der Spannung,
welcher der Mensch téglich ausgesetzt ist. Um mich zu
entspannen, muss ich das, was mich in Spannung hlt,
loslassen. Es gibt Leute, die ohne weiteres féhig sind,
einmal einfach nichts zu tun. Dolce far niente: Die Tatsa-
che, dass wir fir Nichtstun oft den italienischen Aus-
druck brauchen, weist darauf hin, dass das sidliche Kii-
ma und die Wesensart des Stidlanders diese Art der Ent-
spannung nahelegen.

Das Sichlésen vom Alltag wird erleichtert durch den
Wechsel zu etwas anderem. Eine andere Landschaft, an-
dere Menschen, andere Tétigkeiten. So ist es moglich,
sich bei spannender Lektiire zu entspannen. Wobei fir
den einen ein Kriminalroman spannend ist, fir den an-
dern ein philosophisches Werk, fir den dritten vielleicht
die mittex. Korperliche Anstrengung, ein Waldlauf oder
eine Bergtour kénnen zur Entspannung beitragen. Aber
auch Meditation oder Gespréache, Musikhéren oder Spie-
len.

Noch zwei Gedanken: Ohne ein gewisses Mass an Span-
nung ist es uns nicht wohl, und wir brauchen auch lau-
fend Entspannung, nicht nur in den Ferien. Der Wechsel
zwischen Wachen und Schlafen hilft uns dazu. Die Wir-
kung wird tiefer, wenn wir uns bewusst entspannen.
Achten Sie einmal darauf, wenn sie die Augen zum Ein-
schlafen schliessen, dass Ihre Augen nicht verkrampft
sind. — Und das andere: Ferien dienen nicht nur der Ent-
spannung. Sie ermdglichen auch, Distanz zum Alltag zu
gewinnen, andere Lebensmdglichkeiten zu erproben,
andere Menschen und neue Seiten von uns selbst ken-
nenzulernen. Dass lhnen dies gelingt, jetzt oder in den
nachsten Ferien, wiinscht lhnen

Observator

Gesamtansicht des In circuit testers
Werkfoto Siegfried Peyer AG, Wollerau

Die Steuerung moderner Produktionsmaschinen und die
Uberwachung der Qualitat erfolgen in der Textilindustrie
in vermehrtem Masse durch elektronische Geréte.

Wahrend anfanglich nur einzelne Maschinenfunktionen
elektronisch Gberwacht wurden, so sind es heute be-
reits ganze Prozesse, die von der einwandfreien Funk-
tion eines elektronischen Geradtes abhangen. An die
Qualitats- und Betriebssicherheit solcher Gerate werden
deshalb immer héhere Anforderungen gestellt.

Eine neuartige, computergesteuerte Produktions- und
Qualitatsprifanlage fur die Herstellung der opto-elektro-
nischen Garnreiniger, Uberwachungs- und Faserpriifge-
réte ist Anfang Januar 1983 bei Firma Siegfried Peyer
AG in Wollerau in Betrieb genommen worden.

Es handelt sich um die modernste Installation und erste
Marconi-Anlage dieser Art in der Schweiz.

Das Herzstiick ist der sogenannte «In circuit tester»,
welcher die vollautomatische Priifung aller in einem Ge-

Anzeige und Bedienungseinheit des In circuit testers
Werkfoto Siegfried Peyer AG, Wollerau
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rat oder in einer Gerate-Baugruppe vorhandenen Bautei-
le und insbesondere der integrierten Schaltkreise, Spei-
cher- und Mikroprozessoren ermdglicht.

Die Anlage verbindet hohe Priifscharfe und Zuverlassig-
keit mit Wirtschaftlichkeit bei gleichzeitiger Entlastung
des Personals von der bisher mit hochster Konzentration
durchzufiihrenden Arbeit an einem ergonomisch gestal-
teten und interessanten Arbeitsplatz.

Mit diesen Investitionen sichert die Firma Peyer der auf
diesem Spezialgebiet internationalen Kundschaft den
hohen Qualitédtsstandard ihrer Produkte auch fir die im-
mer komplexer werdenden, mikroprozessorgesteuerten
Gerate und Anlagen der Zukunft.

Vollautomatischer Drehungspriifer ent-
deckt jede Ungleichmadssigkeit im Garn

Neben der Feinheit des Garnes spielt die Drehung eine
wichtige Rolle: Sie beeinflusst das Gewebe in Glanz und
Fille, Lebendigkeit und Elastizitat, Griff und Glatte, Ge-
wicht und Festigkeit. Ahnliches gilt flir Zwirne. Hier ist
die Lage bzw. Anordnung der Einzelgarne massgebend.
Wichtig ist die gleichmassige Drehung (iber den gesam-
ten Faden. Denn ungleichméssige Drehung bedeutet in
der Regel ungleichméssiger Maschinenlauf und streifige
Fertigware.

Wenn nun trotz Drehungspriifung immer wieder Rekla-
mationen auftreten, dann hat das rein technische Griin-
d_e. Die Drehungszahl einer grésseren Garnpartie lasst
sich bis jetzt nur anndhernd und mit einer grosseren To-
leranz ermitteln. Die Fehlerquote steigt, wenn nur weni-
ge Prifungen vorgenommen werden und wenn die Er-
gebnisse stark von der Priifperson abhingen. Das ist bei
allen hand- und einfachen motorgetriebenen Drehungs-
prifern der Fall.

Die Firma Zweigle, Reutlingen, die seit mehr als 50 Jah-
ren Drehungspriifer herstellt, hat deshalb einen vollauto-
matischen Drehungspriifer fiir Garne und Zwirne unter
der Typenbezeichnung D 301 entwickelt. Er liefert exak-
te', von der Prifperson unabhangige Messwerte. Das er-
reicht er zum einen durch Automatisierung fast aller Be-
dllenungshandgriffe, zum anderen aber auch durch eine
Vielzahl von Testldufen. Denn die Praxis hat gezeigt: Je
mehr Versuche gefahren werden, umso genauer sind die
Ergebnisse. 5 verschiedene Priifmethoden kénnen ein-
gesetzt werden; sie sind fest einprogrammiert. So lasst

sich das Ergebnis der einen Prifmethode mit den ande-
ren Methoden Uberpriifen. Ausserdem lassen sich die
Werte der einen Methode zum schnelleren Priifen nach
einer anderen Methode nutzen.

Bis zu 10 Spulen kénnen in einem Arbeitsgang und ohne
Aufsicht geprift werden. Da Prifspannung und Mess-
langen vollautomatisch ermittelt werden, sind die Mess-
ergebnisse reproduzierbar. Der eingebaute Drucker lie-
fert eine vollstandige Statistik sowie am Ende der Mess-
reihe (nach maximal 10 Spulen) eine Varianzanalyse: Sie
zeigt, ob deutliche Unterschiede zwischen den einzel-
nen Spulen bestehen oder nicht, das heisst ob das Mate-
rial gleichmassig gedreht ist oder nicht.

Die Vollautomatisierung verringert den Personalauf-
wand um 95%. Nur zum Einlegen des Garnes ist eine
Bedienungsperson erforderlich. Es wird ein Zeitgewinn
von mehr als 40% erzielt. Die Amortisationszeit betragt
folglich nur ca. 12 Monate, das heisst bereits innerhalb
eines Jahres hat sich der Priifautomat D 301 bezahlt ge-
macht. (Diese Werte beruhen auf dem Kostenniveau der
Bundesrepublik Deutschland.) Nicht in Zahlen messen
lassen sich die Vorteile, die sich aus den zuverladssigeren
Messungen ergeben und durch Prif-Zertifikate mit den
ausgedruckten Messwerten belegt werden kdénnen.
Einige Garnabnehmer machen einen Qualitdtsnachweis
dieser Art bereits zur Auflage.

Hersteller:
Zweigle Textilprifmaschinen, D-7410 Reutlingen

Messgeriite fiir die Textilindustrie

Bei der Herstellung und Verarbeitung von Faden der ver-
schiedensten Materialien wird es immer wichtiger, den
Produktionsvorgang zu kontrollieren. Dies um so mehr,
als heute weit grossere Anstrengungen beziiglich Quali-
tat, Rationalisierung und Wirtschaftlichkeit unternom-
men werden mussen.

Wichtige Hilfsmittel stellen hierzu Messgeréte der Firma
Hans Schmidt & Co. GmbH, Postfach 1109, D-8264
Waldkraiburg dar.

Aus dem vielseitigen Programm sei auf einige hingewie-
sen.

Abb. 1 von links nach rechts:
Zugspannungsmesser Type DXX, MKY I, ZF
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1. Messen von Fadenspannung

Zum Ermitteln und Uberwachen der Zugspannung von
laufenden Faden werden Schmidt-Zugspannungsmes-
ser eingesetzt. Je nach dem bendétigten Verwendungs-
zweck, z.B. Spulen, Wickeln, Zwirnen, Weben, Nihen,
Scharen, Stricken, Texturieren unterscheidet man unter-
schiedliche Grundtypen in mehreren Ausfiihrungen und
Messbereichen.

Die Type DXX (14 verschiedene Messbereiche von 3 cN
bis 50 daN) kann durch Einbau unterschiedlicher Rollen-
formen und Rollenbiigel auf die vielseitigsten Einsatzge-
biete abgeandert werden.

Es sind Ausfihrungen z.B. als Faden-, Kettfaden- und
Bandzugspannungsmesser moglich. Das Gerat besteht
aus einem massiven Alugeh&use, einem Fadeneinfang-
bligel, zwei feststehenden Fihrungsrollen, der Messrol-
le und der Prazisions-Messuhr. Vor dem Einsatz werden
die beiden &dusseren Flhrungsrollen mittels Daumen-
druck nach vorn geschoben, so dass ein Zwischenraum
zwischen den Rollen entsteht. Der zu messende Faden
muss nun durch diesen Zwischenraum laufen. Nach
dem Zuriicklassen der FlUhrungsrollen lauft der Faden
automatisch iber 3 Rollen; die Fadenspannung kann ab-
gelesen werden. Abwandlungen der Type DXX sind z.B.
die Type DXFP (Abb. 2) oder die Type DXXE (Abb. 3).

Zugspannungsmesser. Durch die Fernanzeige ist es
mdoglich, die Fadenspannung auch an weiter entfernten
Platzen abzulesen oder die Anzeige in einer Schalltafel
einzubauen. Parallel zur Anzeige ist eine Ausgangsbuch-
se geschaltet zum Anschluss eines Linienschreibers.

Zur kontinuierlichen Uberwachung der Fadenspannung
dient der Minikontroller MKY ‘Il. Das Gerat wird fest an
der betreffenden Maschine montiert. Die beiden seitli-
chen Einstellschrauben dienen zur elektrischen Kontak-
tauslésung einer eingestellten min.- oder max.-Zugspan-
nung.

Die Arbeitsweise der Type ZF/ZD ist dieselbe wie bei
Type DXX. Es sind 12 verschiedene Messbereiche, lie-
ferbar zwischen 0,3 und 300 cN. Der Abstand der bei-
den dusseren Rollen betragt bei der Type ZF 22 mm, bei
der Type ZD 38 mm. Bei Rundstrickmaschinen findet
hauptséchlich die Type ZF im Messbereich 1-12 cN An-
wendung. Das Gerdt zeichnet sich hierbei besonders
durch die einfache Handhabung aus. Fir den Messvor-
gang wird.fast keine zuséatzliche Fadenldnge bendtigt.

Eine vollkommene Neuentwicklung ist der elektronische
Zugspannungsmesser Type ETM (Abb. 4) mit Digitalan-
zeige. Dieser handliche Zugspannungsmesser hat einen
Messbereich 0-199 cN. Die geringste freie Messdistanz

Abb. 2
Abb. 3

Bei der Type DXFP konnte durch Verwendung von Kera-
mikstiften der Messkopf wesentlich verkleinert werden.
(Einsatz z.B. an Texturiermaschinen). Die Type DXXE
hat eine Zusatzeinrichtung als elektromechanischer

Abb. 4

betrdgt 24 mm, wobei die Mess- und Fihrungsrollen 55
mm vom Geh&duse vorgelagert sind. Der Zugspannungs-
messer wird mittels eines 9 V-Akkus betrieben, besitzt 2
verschiedene Déampfungsstufen, Spitzwerterfassung
und einen kurzzeitigen Speicher. Das Gerat ist mit eben-
falls neuentwickelten Nutenrollen mit Innenringrotation
der Kugellager ausgestattet. Die der Zugspannung pro-
portionale Messkraft wird durch 4 Drehmessstreifen,
die zu einer Vollbriicke geschaltet sind, abgenommen.
Dieses Signal wird verstarkt, analog digital umgewan-
delt und mit den 13 mm grossen LCD-Segmenten ange-
zeigt.

2. Messen von Fadengeschwindigkeiten

Neben der Fadenspannung ist bei Rundstrickmaschinen
auch die einlaufende Fadengeschwindigkeit von grosser
Bedeutung. Es kann somit jedes einzelne System auf
den entsprechenden Fadenverbrauch justiert werden.
Der Schmidt-Fadengeschwindigkeitsmesser Type MZ
(Abb. 5) ist ein mechanisch arbeitendes Messgerat mit



mittex 7/83

231

Abb. 5

einem hochgenauen Tachometer. Durch einen
Schwenkmechanismus wird der zu messende Faden mit
340° um das Messrad gefiihrt. Durch den leichtgéngi-
gen Tachometer ist es moglich, bereits bei Fadenspan-
nungen von 1 cN zu messen. Das Gerat wird mit zwei
verschiedenen Messradern fir die Geschwindigkeiten
30-150 m/min. und 60-300 m/min. geliefert. Fiir an-
dere Anwendungsgebiete ist das Gerat auch bis 4000
m/min. lieferbar.

3. Messen der Hirte von Textilspulen

Zur Erzielung guter Farbe- und einwandfrei ablaufender
Spulen ist die Wickeldichte bzw. -hirte von grosser Be-

Abb. 6

deutung. Um dies schnell und einfach festzustellen,
dient der Schmidt-Harteprifer Type HP (Abb. 6). Beim
Priifen der einzelnen Spulen wird das Gerat auf den Pruf-
korper aufgesetzt und der Aussenring so weit nach un-
ten gedriickt, bis der Rand dieses Ringes mit der farbig
ausgelegten Markierung tibereinstimmt.

Dadurch wird gewébhrleistet, dass das Bedienungsperso-
nal immer mit demselben Anpressdruck arbeitet.

Wie bei den Messungen nach Shore werden die Harte-
einheiten 3 Sekunden nach herunterschieben des dusse-
ren Ringes an der Anzeigenskala direkt abgelesen. Je
nach Material und Spulenaufbau ist der Harteprifer mit
3 verschiedenen Eindringkugeln von 2,5, 5 und 10 mm
Durchmesser lieferbar.
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Farbmetrik: Ein guter Schritt vorwirts mit
dem Spektralphotometer Datacolor 3880

Datacec

Bei der Entwicklung des neuen Spektralphotometers Da-
tacolor 3880 haben Uber zwei Jahrzehnte Erfahrung in
der Farbmetrik mitgeholfen. Unter Verwendung neue-
ster Technologien ist ein moderner Nachfolger des be-
reits vor 5 Jahren mit Mikroprozessor ausgeriisteten bis-
herigen Spektralphotometers entstanden.

Aufgrund genauer Kenntnisse der Anwenderbedirfnisse

ist spezielles Augenmerk auf praxisgerechte Ausflh-

rung gelegt worden; wie zum Beispiel Sicherheit der

Messresultate, Zuverldssigkeit im Betrieb, Bedienungs-

komfort, aber auch Vielseitigkeit im Einsatz (Autonomie,

Anschlussmoéglichkeit an Grosscomputer-Hosting). So

ist ein zukunftssicheres Gerat entstanden, dessen wich-

tigste Merkmale sind:

— Speziell auf die Bedurfnisse der Textilindustrie ausge-
richtete Messgeometrie

— Variabler Messfleck mit 3 Messblenden fir optimale
Ausrichtung auf verschiedene Musterformate

— Visuelle Kontrolle der zu messenden Probenflache

- Xenon-Blitz-Lichtquelle

— Echtes Doppelstrahl Messverfahren fir beste Repro-
duzierbarkeit der Messresultate

— Doppelkanal-Monochromator mit hohem Auflésungs-
vermdgen und zwei diskret aufgebauten Diodenzeilen

— Ultraviolett-Kalibrierung fiir optisch aufgehelite Pro-
ben

— Mikroprozessor-gesteuertes,
Messmodul

- Keine bewegten Bauteile

— Messdatenubertragung tGber normierte Schnittstelle

- Bedienungsfreundlich (keine Spezialkenntnisse not-
wendig).

autonom arbeitendes

Das Spektralphotometer Datacolor 3880 ist jetzt ver-
fiigbar und wird Uber das weltweite Vertreternetz des
von der Fachwelt erstklassigen Ruf geniessenden Her-
stellers vertrieben. Weitere Informationen durch:

Datacolor AG, Brandbachstrasse 10, CH-8305 Dietlikon

Recycling
in der Textilindustrie

Warmeriickgewinnung mit Warmerohren
Thermotwin-Heatpipes in verfahrens-
technischen Anlagen, wie Textilbetrieben

Warmerickgewinnung in verfahrenstechnischen Anla-
gen ist problematisch. Bei Verschmutzung ist der da-
durch ausgeléste Druckverlust, der Leistungsabfall der
Warmeriickgewinnung und der Wartungsaufwand von
zentraler Bedeutung. Gut bewadhrt haben sich Thermo-
twin-Heatpipes Warmerohrbatterien in Einzelregister-
bauweise. Bei dieser Konstruktion der Firma Weiss
Technik kann jede Rohrreihe als Register gezogen und
jedes Rohr leicht gereinigt werden.

In Textilbetrieben fallen bei Trocknungsprozessen oft
grosse Warmemengen an, die mit der Abluft ins Freie
geblasen werden. Eine Ausnutzung dieser Abwarme zur
Gebaudeheizung ist kaum mdoglich, da die Strahlungs-
wéarme der Trocknungsapparate die umgebenden
Werksrdume allgemein ausreichend temperiert. Es ist
auf jeden Fall sinnvoll, die Abwarmeenergie Gber einen
Luft/Luft-Warmetauscher in Form von vorgewarmter
Aussenluft dem Trocknungsprozess selbst zuzufligen.
Problematisch wirken sich jedoch hier die in vielen Féllen
stark verunreinigte Abluft bei gleichzeitig hohem Feuch-
tegehalt aus, was besonders fir die Textiltrocknung gilt.
Flusen, Avivage und Kondensat fihren im Allgemeinen
zu einer raschen Verschmutzung und schliesslich zum
Ausfall der Warmertckgewinnungssysteme. Gut be-
waéhrt haben sich jedoch Thermotwin-Heatpipe-Wéarme-
rohrbatterien in Einzelregisterbauweise. Bei der Kon-
struktion der Firma Weiss Technik kann jede Rohrreihe
als Register gezogen und leicht gereinigt werden (Bild
1). Des weiteren ist dieses System wartungsfreundlich
und gegen Beschadigungen sehr robust.

Das Warmerohr arbeitet nach dem Verdampfungs-Kon-
densationsprinzip als Luft/Luft-Warmetauscher. Inner-
halb eines vakuumdicht verschlossenen Rohres befindet
sich eine Arbeitsflissigkeit, die durch Verdampfen auf
der warmen Seite und durch Kondensation auf der kal-
ten Seite des Rohres stiandig Warme von der Fortluft auf
die Aussenluft Gbertragt. Die Rohre haben eine innere
Kapillarstruktur und sind mit einem dem jeweiligen Tem-
peraturbereich angepassten einfriersicheren Kaltemittel
(z.B.R22, R11) gefullt (siehe Bild 2).
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Bild 1: Thermotwin mit herausziehbaren Kassetten (1), Flusensieb (2),
Tropfenabscheider(3). Weiss Technik
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Bild 2: Systemdarstellung Weiss Technik

Wiérmerohre haben als besondere Vorteile gegeniiber
anderen Systemen keine beweglichen Teile, bendtigen
keine Fremdenergie, arbeiten gerduschlos, sind robust,
wartungsfrei und sicher gegen Fehlbedienungen. Elek-
troanschliisse und Rohrsysteme entfallen und hinzu
kommt der Gleichrichtereffekt einer Warmerohrbatterie.
Auf den Anstromquerschnitt bezogene Temperaturdiffe-
renzen werden durch die nahezu isotherme Temperatur
des Warmerohres ausgeglichen. Dadurch ist eine positi-
vebBeeianussung des Warmerlickgewinnungswertes ge-
geben.

Die nachstehend beschriebenen Systeme wurden mit
Thermotwin-Warmerohren in Einzelregisterbauweise
durchgefiihrt. Thermotwin-Rohre haben sogenannte In-
tegrallamellen, das heisst die spiralférmigen Lamellen
mit Mindestabstand von 2,3 mm sind aus der Spezial-
Alulegierung des Rohres herausgewalzt. Rohr und La-
melle sind aus einem Stlick. Es gibt keinen Warmewider-
stand zwischen beiden. Deshalb kann auch keine Spalt-
korrosion und damit kein rapides Nachlassen der Wir-
kung des Warmerohres auftreten. Besonders wichtig ist
die ausserordentlich glatte und ungewellte Oberfliche,
die das Ankleben und Anbacken von Fremdstoffen wei-
testgehend verhindert bzw. leichte Reinigung ermdg-
licht. Der Dralleffekt der Spirale verhindert auch im
Windschatten des Kernrohres frihzeitiges Ansetzen von
Schmutzpartikeln. Der luftseitige Widerstand ist gering.

Jqdes Warmerohr-Register besteht aus mehreren Rohr-
reihen, jede Rohrreihe aus einer Vielzahl von Einzelroh-
ren. Jedes Rohr ist dicht verschweisst. Der Warmeaus-
tausch im jeweiligen Rohr erfolgt unabhangig von den
I8r1deren Eine maximale Betriebssicherheit ist gewahr-
eistet.
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Bild 3: Weiss Technik

Die Batterien werden anwendungsspezifisch als Kasset-
ten mit Einzelregistern ausgefihrt (siehe Abbildung 3).
Jedes Rohr kann auch wéhrend des Betriebs einzeln her-
ausgenommen und gereinigt werden. Die Reinigung
kann mit Dampfstrahl, mit Druckwasser bis 150 bar
oder mit Blrsten erfolgen, ohne dass eine Beschadigung
der Lamellen und Rohrwandungen zu befiirchten ist.

Langzeitversuche in einem Textilbetrieb bei Spann-
rahmentrocknung ergaben gerade bei dem Einsatz der
Thermotwin-spezifischen Integrallamellen einen hohen
Selbstreinigungseffekt, das heisst durch die sténdige
Unterschreitung des Taupunktes auf der Fortluftseite
waschen sich die noch haftenden Schmutzpartikel im
starken Masse von selbst ab. Die dabei frei werdende la-
tente Wéarme steigert zuséatzlich die Rickwéarmzahl und
die Temperaturerhdhung der Aussenluft. Bei diesem
Projekt flihren an einem Spannrahmentrockner zwei Ab-
lufter, je 7500 m3/h, und drei weitere, je 2000 m3/h Ab-
luft mit einer mittleren Austrittstemperatur von + 130
°C ins Freie. Da in diesem Fall ca. 30% der aufzuwar-
menden Aussenluft unkontrolliert durch Fenster, Tilren
und Dachéffnungen nachstromt, konnten gezielt ca.
70% der Aussenluftmenge Uber Heatpipe-Warmerohr-
batterien vorgewarmt werden, also ca. 14500 m3/h. Zu
diesem Zweck wurden mehrere Thermotwin-Wéarme-
rohraggregate mit unterschiedlichen Luftmengen nach-
gerustet. Die vorhandenen Abliifter konnten die geringe
Zunahme des Druckabfalles in der Abluft durch den Ein-
bau der Warmerohrregister mit ibernehmen. In die Zu-
luft wurde je Aggregat ein zusatzlicher Axialventilator
benotigt. Des weiteren wurden zur Absenkung der
Raumtemperatur im Sommer direkt unterhalb des
Daches Ansaugo6ffnungen Gber Hand betéatigte Jalou-
sien parallel geschaltet (siehe Abbildung 4).

r00netm |~ so00min

g

Bild 4: Warmertckgewinnungsanlage mit Thermotwin Heatpipe-
Kassettenbauweise aneinem Spannrahmen. Weiss Technik

Bezlglich Wartungsaufwand kann festgestellt werden,
dass die Warmerohrkassetten leicht herausziehbar sind.
Der Zeitaufwand fur die wochentliche Reinigung der
vorgeschalteten Flusenabscheider betrédgt knapp eine
halbe Stunde. Der Zeitaufwand flr die halbjahrige Voll-
reinigung der Warmerohrregister kann mit 6 Stunden an-
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gesetzt werden, wobei die Reinigung wahlweise mit
Pressluft, Dampfstrahl oder Druckwasser vorgenom-
men werden kann.

Bei diesen Wartungsintervallen hat sich gezeigt, dass
bei einer téglichen Betriebszeit von 10 Stunden gleich-
bleibende Riickwdrmzahlen von 0,78 bis 0,88 je nach
Kondensatanfall erreicht werden. Bei einer aufgeheizten
Aussenluft von 14500 m3/h und 250 Betriebstagen im
Jahr ergibt sich eine Energiekosteneinsparung von:

Qa=§ xVxc xQLxAtxg xg...kWh/a
=0,7x 14298 1 x 1,2x (130-20) x 250 x 10=

930.000 kWh/a

Bei einem Energiepreis von DM 0,075/kWh (01 DM 0,6/1)
betragt die Einsparung 930.000x0,075=69750,-
DM/a.

Der Mehraufwand an Elektroenergie fir den zusétzli-
chen Druckabfall der Ventilatoren betrégt in vorliegen-
dem Fall ca. 9500 kWh/a. Bei einem Strompreis von
0,15 DM pro kWh/a belaufen sich die Kosten auf DM
1425,-

Die Wartungskosten kénnen mit 35 Stunden/a x
DM 50,00/h=DM 1750,-/a angesetzt werden.

Es verbleibt eine jéhrliche Einsparung von
DM 69 750,—, minus DM 1425,—, minus DM 1750,-=
DM 66575,-/a.

Dem stehen die Gesamtkosten fur die Nachriistung der
Warmerickgewinnungsanlage in Héhe von
DM 76000, - gegeniiber.

Die Amortisationszeit betrdgt in diesem Falle:

76000,- _

66575 1,14 Jahre.

Die Praxis zeigt, dass der Einbau von Thermotwin-War-
metauschern in Einzelregisterbauweise eine sehr wirt-
schaftliche und wegen der einzigartigen Reinigungs-
moglichkeit optimale Lésung zur Energieeinsparung in
der Textiltrocknung darstellt.

Dipl. Ing. Gerhard Neuhaus

Ing. Gerhard Késter

c/o Weiss Technik GmbH,

Umwelt — Klima — Messtechnik
Vertretung Schweiz: Wild AG, 6301 Zug

Kosteneinsparung durch Recycling

Durch den Einsatz einer Recycling-Anlage fiir die Faser-
gewinnung aus Putzerei- und Karderieabfdllen und der
Rickfihrung in den Verarbeitungsprozess ist es mog-
lich, durchschnittlich 3% der Rohstoffkosten einzuspa-
ren. Wie Abb. 1 veranschaulicht, kann der hierdurch er-
reichbare Gewinn - unter Zugrundelegung der dort an-
gegebenen, der Praxis entnommenen Daten — bei einer
Spinnereiproduktion von 900 kg/h bis zu 0,5 Millionen
DM pro Jahr ausmachen.

Fir diese Anwendungsfiille und auf der Basis jahrzehn-
telanger Erfahrung in der Abfall-Wiederaufbereitung hat
die Fa. Triitzschler eine kompakte Recycling-Anlage mit
zwei Haupt-Zielsetzungen entwickelt:
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Abb. 1:

Kosteneinsparung durch Wiederaufbereitung von Maschinenabféllen

1. Ausreinigung der Maschinenabfélle bis auf einen
Restabfallgehalt (nach Shirley) <4%
2. Produktionskapazitét bis 60 kg/h (Vorlage)

Derartige Anlagen (insgesamt 7, davon 5 in Deutsch-
land) sind seit mehr als 1% Jahren in der Praxis einge-
setzt und arbeiten — wie inzwischen erfolgte Nachbe-
stellungen beweisen - zur vollsten Zufriedenheit der
Kunden.

Die angegebene Produktionsgrenze von 60 kg/h (Vorla-
ge) ist nicht konstruktiv sondern technologisch bedingt
und muss im Zusammenhang mit der hohen Ausreini-
gung (Restabfallgehalt in der Ausbeute <4%) gesehen
werden. Wenn Zugestindnisse an den Restabfallgehalt
in der Ausbeute gemacht werden, kann die Maschine
auch mit héheren Durchsétzen arbeiten. Dartberhinaus
besteht die Moglichkeit die Produktionskapazitat durch
eine Anlagenerweiterung bis 250 kg/h (Vorlage) zu stei-
gern.

Der prinzipielle Aufbau der zweistufig arbeitenden Triitz-
schler-Recycling-Anlage gibt Abb. 2 wieder. Nach einer
Entstaubung durch den Kondenser LVS gelangen die
aufzubereitenden Abfélle in den Reserveschacht des Ro-
tocleaner. Die Aufgabe dieser ersten zyklisch arbeiten-
den Reinigungsstufe ist die Abtrennung grober Trash-
partikel. Hierbei sind folgende Arbeitsschritte zu unter-
scheiden:

1. Einziehen einer einstellbaren Abfallmenge durch Wal-
zeneinzug aus dem Beschickungsschacht (1).

2. Offnen und Reinigen durch mehrfachen Materialum-
lauf in einem mit Roststdben umgebenen Schlagraum
(2).



Hohe
chusseintragsleistung

muss nicht zwangslaufig besseres Garn, gesteigerten
Energiebedarf, aufwendigere Bedienung und Wartung
oder hohere Gebaudekosten zur Folge haben.
Zumindest dann nicht, wenn lhre Investitionsentscheidung
zugunsten der Zweiphasen-Webmaschine SAURER 500
fallt. f




SAURER SO0

Maschinentyp: Zweiphasen-Webmaschine in den Versionen
Einfarbenmaschine und Schussmischer.
maximal 2x185 cm, minimal 2x125 cm.
Exzentermaschine fiir maximal 14 Schéfte, aus-
reichend fiir alle Grundbindungen bis zu einem
Rapport von 9 Schiissen.

5800x 1850 mm (Breite x Tiefe).

980 mm Arbeitshéhe.

Arbeitsbreiten:
Fachbildung:

Dimensionen:

Gewicht: 4200 kg (ohne Ketten).

Motoren- Hauptmotor 3 kW

anschlusswert: Nebenleistungen 1,2 kW

Leistung: 280—-325 T/min = 1040—1200 Schussmeter/min

Einsatzbereich: vom leichten Taffet bis zum schwersten Inlett
oder Blachenstoff aus Natur- und Chemiefaser-
garnen im Bereich von tex 100—-7,4 (Ne 6—80,
Nm 10-136).
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Schusseintragsprinzip

In der Mitte der Maschine befindet sich eine Vorrichtung fiir die
Lagerung von maximal 6 Vorlagespulen (A). Von dort wird der
Schussfaden (B) kontinuierlich mit geringer Spannung abgezo-
gen und Uber ein Férdersystem (C) dem pneumatischen Faden-
speicher (D) zugefihrt.

Der eine Schenkel dieser Fadenschlaufe wird an der Spitze vom
Zubringer (E) geklemmt und dem Greifer (F) vorgelegt. Dieser
Ubernimmt nun den Faden und zieht ihn in einem Hub durch
das offene Fach an den dusseren Geweberand. In dieser Phase
wird der in der Lufttasche (D) gespeicherte Fadenvorrat aufge-
braucht.

Am &dusseren Geweberand, d.h. nach Erreichen des Umkehr-
punktes, Ubergibt der Greifer den Faden einer mechanischen
Abnehmerzange (G), welche sich synchron mit dem Blatt bewegt.
Wahrenddem der Greifer sich auf die andere Maschinenseite
verschiebt, beginnt sich das Fach zu schliessen. Kurz bevor das
Webblatt den Schuss gegen die Fachspitze schiebt, ziehen Ein-
legenadeln die Enden des vorangegangenen Schussfadens in
den Kantenbereich.

Damit ist die erste Schusseintragsphase abgeschlossen. Der
Vorgang wiederholt sich nun auf der anderen Maschinenseite.
Wahrend eines Maschinentaktes von 360° wird somit je ein
Schuss in die linke und in die rechte Stoffbahn eingetragen.

SAURER-TEXTILMASCHINEN-GRUPPE

Zwirnmaschinen/Webmaschinen/Stickmaschinen

AG ADOLPH SAURER SAURER-ALLMA GMBH SAURER-DIEDERICHS SA
CH-9320 Arbon D-8960 Kempten @ F-38317 Bourgoin-Jallieu @
Tel. 071/46 9111 Telex 77444 Tel. (0831)6881 Telex 05 4845 Aumn Tel. (74) 938560 Telex 300525  /Diederichs
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Abb. 2: Tritzschler Recycling-Zug zur Wiederaufbereitung
von Maschinenabfallen

3. Auswerfen des vorgereinigten Materials in den Nova-
cotonia-Speiseschacht nach Ablauf der vorgewahl-
ten Reinigungszeit (3).

Die Arbeitsschritte der zweiten Reinigungsstufe Nova-

cotonia sind:

1. Einziehen des vorgereinigten Materials durch Mulden-
einzug (4).

2. Feinoffnen und Reinigen durch Sagezahnwalze, 2
Messer und Kardierwalze (5).

3. Abschleudern durch Zentrifugalkraft und Transport
im Luftstrom zur Siebtrommel (6).

4. Vliesbilden und Entstauben an der Siebtrommel (7).

5. Abgeben des entstaubten Vlieses liber Ablieferungs-
walzen (8).

Die wahrend der Vorreinigung im Rotocleaner und der
Intensivreinigung in der Novacotonia anfallenden Sekun-
dérabfélle werden durch einen gemeinsamen Kanal im
Boden der Maschine abgefihrt. Hierfir wird kein zusétz-
licher Ventilator benétigt, sondern die Abluft des Venti-
lators verwendet, der die Siebtrommel besaugt.

Die Recycling-Anlage ist die Kerneinheit des Triitzschler-
S_ystems fir die Wiederaufbereitung von Maschinenab-
féllen. Daneben gehéren hierzu Aggregate zur Entsor-
gung von Putzereimaschinen und Karden sowie Zyklone
und Filter fur die Feststoffabscheidung aus der Trans-
portluft,

Tratzschler GmbH & Co.
D-4050 Ménchengladbach 3

Verwertung textiler Abfallstoffe

Neben einer raschen technologischen Entwicklung
waren die 70er Jahre auch durch die Olkrise gekenn-
zeichnet und damit Hand in Hand verstérkte sich das
Bewusstsein, dass die Verfligbarkeit von Rohstoffen na-
turlichen Grenzen unterliegt.

Durch diese Tatsache ergab sich neben der Forderung
der optimalen Nutzung der Rohstoffe auch die Folgerung
nach Wiederaufbereitung von Abfallmaterialien. Haupt-
augenmerk wird auf die Wiederaufbereitung von Faser-
abfallen, welche bei der Produktion anfallen sowie die
Rickfiihrung von bereits gebrauchten Textilien zur Her-
stellung von Nonwovens gerichtet.

Im allgemeinen werden am textilen Sektor regenerierte
Materialien als Sekundéarstoffe bezeichnet, welche be-
reits zu Halb- oder Fertigprodukten verarbeitet waren,
aber auch Faserabfall, welcher wahrend der Faserher-
stellung anfallt.

Bei den aerodynamischen Vliesbildeverfahren erfolgt bei
allen Systemen die Ablésung der Fasern aus den Offner-
trommeln durch die Fliehkraft.

Der Transport der Fasern zur Vliesbildezone erfolgt ent-
weder durch

— freien Fall

— Druckluft

— Saugluft

— oder im geschlossenen Luftsystem.

Die Firma Fehrer hat 3 Vliesmaschinentypen, welche auf
aerodynamischem Prinzip arbeiten, zur Auswahl:

Bild 1
Nonwoven-Anlage, Type V21/K 12: 2,6 m Arbeitsbreite

1.

Auf der Vliesanlage V 21 wird ein Vorvlies gebildet, wel-

ches durch die Wirrvlieskarde K 12 in Einzelfasern auf-

gelést und zu einem dreidimensionalen Vlies abgelegt

wird. Das Prinzip und Wirkungsweise der V21/K 12:

- Progressive Faser6ffnung im Beschickungsteil der
V21

- Volumetrische Mengenkontrolle

- Breitenverteilung durch patentiertes System

- Vorvliesbildung

— Offnen des Vorvlieses in Einzelfasern, dies wird durch
das Zusammenwirken eines schnell rotierenden Tam-
bours mit Muldentischeinzug und 2 Arbeiter/Wender-
paaren bewirkt
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— Ablésen der Einzelfasern aus dem Sagezahndraht des
Tambours durch die Fliehkraft

— Transport der Einzelfaser zum Siebtransporteur durch
den Luftstrom des Querstromgebléases

- Bildung unterschiedlicher Vliesstoffgewichte durch
stufenlose Verstellungsmdéglichkeit der Siebtranspor-
teurgeschwindigkeit  (Standardgeschwindigkeitsbe-

reich zwischen 0,5 und 50 m/min., Gewichtsbereich
zwischen 20 und 2000 g/m?, je nach Faserart und
-dimension, Arbeitsbreiten bis 5,4 m.

Bild 2
Vliesmaschine V 12, Vornadelmaschine NL 6/5: 2,6 m Arbeitsbreite

2.

Die Vliesmaschine, Type V 12 dient zur Herstellung von
Vliesen aus Reissfaserstoffen und Naturfasern im Ge-
wichtsbereich zwischen 500 und 3000 g/m?, je nach
Faserart und -dimension, Arbeitsbreiten bis 5,4 m.

Auch bei dieser Anlage erfolgt die Faser6ffnung stufen-
weise, wobei die Offnungsaggregate den gréberen Fa-
sermaterialien angepasst sind.

Hauptanwendungsbereiche dieser Anlage sind:
— Isolierfilze

— Matratzenkernabdeckungen

- Waddings

3.
Die Vliesmaschine, Type V 3: Diese bietet dhnliche Ein-
satzgebiete wie die Vliesmaschine, Type V12. Auf
Grund des bei dieser Maschine verwendeten Breitenver-
teilsystems ist aber die maximal einstellbare Breite 2,1
m.

Fir die Verfestigung der Vliese auf mechanischer Basis
kann die Firma Fehrer verschiedenste Nadelfilzmaschi-

nentypen anbieten:
Bild 3

Fir die Abfallverwertung kommen aber in erster Linie
Maschinen mit niederer bis mittlerer Einstichleistung zur
Anwendung: Das sind die Nadelfilzmaschinen der Type
NL 28, NL 6 und NL 9. Diese haben eine Nadelbestiik-
kung bis max. 5000 Nadeln/m Arbeitsbreite und Hub-
zahlen bei Maschinen in «S>-Ausfiihrung, das heisst mit
Massenausgleich bis max. 1200 Hube/min.

Eine weitere Methode der mechanischen Verfestigung
stellt das Maliwatt-System dar. Dieses wird hier beson-
ders deshalb erwahnt, weil die Firma Fehrer eine enge
Zusammenarbeit mit dem Hersteller dieser Maschine,
der Firma Textima, DDR, hat und weil auf einer Vorfiihr-
maschine in unserem Vorfiihrtechnikum im Linz Proben
gefertigt werden kdnnen.

Anhand von Beispielen soll nun die Verarbeitung von Re-
generatfaserstoffen auf der Fehrer-Nonwoven-Anlage
V21/K21 sowie auf Fehrer-Nadelfilzmaschinen erlau-
tert werden:

Produktionsbeispiele

a)

Nadelteppichunterschicht bzw. PVC-beschichtete
Bodenbeldge: Verwendung von PES-Substandardfasern
3 bis 15 den. bzw. Mischungen aus PES/Acryl/PP.
Flachengewichtsbereich 250 bis 350 g/m2.
Produktionsanlage, bestehend aus V21/K12, NL6/S,
NL9 R/S.

Produktionsgeschwindigkeit 7-8 m/min.
Produktionsleistung bei einer 2,4-m-Anlage ca. 8000
m?2 pro Schicht.

Verwendete Nadeltype 15 x 18 x 32 bzw. 35r.b.
Einstichdichte: ca. 90 Einstiche/cm?

b)

Isolierfilze: Hier werden vorwiegend synthetische Reiss-
faserstoffe eingesetzt. Flachengewichtsbereich, je nach
Anwendungsgebiet, ca. 150 bis 500 g/m?, wobei diese
Produkte teilweise mit Folien laminiert werden. Anla-
genzusammenstellung wie unter Punkt a).

c)

Putztlicher: Einsatz von Substandardviskose, 2,8 bis
4,7 dtex bzw. Cottonlinters oder Mischungen daraus.
Teilweise kommt auch eine Mischung mit niedrig-
schmelzender Synthesefaser. Anlagenzusammenstel-
lung wie unter Punkt a), fallweise auch nur mit einer Na-
delmaschine. Die Verfestigung erfolgt entweder nur
durch Vernadeln oder durch Vernadeln und zuséatzliche
Schaumimpréagnierung. Eine weitere Moglichkeit ist die
Verfestigung mittels Maliwatt, in diesem Fall ist nur eine
Vornadelmaschine erforderlich, und die Produktion wird
in zwei Stufen unterteilt. Im ersten Arbeitsgang erfolgt
die Vliesbildung und Vorvernadelung mit ca. 8-12
m/min. Die Maliwatt-Verfestigung geschieht in der 2.
Stufe, wobei hier vorgenadelte Vliesrollen bei einer Ge-
schwindigkeit von ca. 1,5 bis 2,5 m/min., je nach Stich-
lange und Stichwinkel, endverfestigt werden.

d)

Herstellung von Interlinings aus Regeneratfasermateria-
lien mit einem hohen Anteil an PES- oder Acrylfasern:
Die vorgemischten Fasermaterialien werden nach der
Vliesbildung mechanisch vorverfestigt und anschlies-
send chemisch behandelt. Durch die mechanische VO('
verfestigung erhélt man eine gewisse Grundfestigkeit
und der Bedarf an Bindemitteln wird reduziert. Den textl
len Charakter erhélt das Produkt jedoch durch die chemr-
sche Behandlung. Durch die wesentlich niedrigeren Ma-
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terialkosten gegeniiber Produkten aus Originalfasern
haben Interlinings aus Regeneratfasern gute Marktchan-

cen.

el
Herstellung von Fullstoffen fir die Mobelindustrie: Es

werden Baumwollabfalle, minderwertige Wolle, rein
oder in Mischung mit Regeneratfaserstoffen, verwen-
det. Vliesbildung auf V21/K 12, Verfestigung durch Be-
sprithen mit Acrylharzen bzw. Latex und anschliessen-
der Trocknung.

f)

Matratzenfilze bzw. genadelte Filze fir Mdobel mit
Schaumstoffkern: Hier konnen sdmtliche Regeneratfa-
serstoffe, fallweise auch mit Schmelzfaseranteil, einge-
setzt werden. Flachengewichtsbereich 600 bis 1500
g/m? far Matratzenfilze bzw. 300 g bis 600 g/m? fiir M6-
belfilze. Beide Produkte entweder auf Tréger genadelt
oder nur vorgenadelt und thermisch verfestigt. Produk-
tionsleistung ca. 700-800 kg/Stunde, das sind bei einer
2,4-m-Anlage ca. 10000 m? pro Schicht bei mittlerem
Flachengewicht. Nadeltype 15 x 18 x 25 bzw. 30r.b.

g

Herstellung von sanitary products bzw. saugfahigen Ful-
lungen fir Wundkompressen. Neben hochwertigen Vis-
kosefasern werden auch regenerierte Viskosefasern und
BW-Linters verwendet. Flaichengewichte zwischen 250
und 400 g/m? und leichte Vernadelung sind ublich. Bei
diesen Produkten macht sich die Wirrvliesstruktur be-
sonders glnstig hinsichtlich der Saugféhigkeit bemerk-
bar. Weiter werden diese Produkte vorwiegend mit diin-
nen Hllvliesen versehen.

h)

Primary carpet backing (vliesbeschichteter Tuftingtra-
ger): Eine 30 bis 40 g/m? schwere Vliesstoffschicht,
hauptséchlich aus Regeneratfasern, wird auf Polypropy-
lenb&ndchengewebe aufgenadelt. Dies bringt flr die
Tuftingindustrie folgende Vorteile: Stabilitdtserhdhung,
Einsparung von Polgarn, Einfarbungsméglichkeit, lange-
re Standzeit der Tuftingnadeln. Diese Produktion wird
hauptsachlich auf 5,5 m breiten Anlagen durchgefiihrt,
wobei die Produktionsgeschwindigkeiten etwa zwi-
schen 16 und 22 m/min. liegen. Neben einer Vorver-
nadelung mit Nadelmaschine NL 9/S wird mit einer
Hochleistungs-Doppelbrettnadelmaschine Type NL 21
fertiggenadelt.

i)

Herstellung von genadelten Decken: Fiir die Produktion
solcher Nadeldecken finden hauptséchlich Acrylfasern
Verwendung (sehr hiufig auch regeneriert). Titerbereich
zwischen 3,3 und 6,7 dtex). Speziell wiederaufbereite-
tes Fasermaterial, gekennzeichnet durch unterschiedli-
chen Titer und unterschiedliche Stapellinge, kann zur
Herstellung von Decken auch ohne Triger verwendet
werden.

Das aerodynamische Vliesbildesystem, welches bei der
Fehrer-Wirrvlieskarde K12 angewendet wird, bietet
auch die Maglichkeit der Separierung von Grob- und
Fglnfasern. Dies bedeutet, dass durch entsprechende
Einstellung in einem Arbeitsgang ein Vliesstoff herge-
stellt werden kann, auf dessen Oberseite die Grobfasern
und auf der Unterseite die Feinfasern zu liegen kommen.
Solche Viiesstoffe werden nun vorgenadelt und aufge-
rollit und in einem zweiten Arbeitsgang werden 2 Vlies-
bahnen mit der Grobfaserseite nach innen zusammenge-
nadelt. Dieser Arbeitsgang kann auf einer Fehrer-Twin-
Punch-Nadelfilzmaschine, Type NL 36 bzw. auch Qua-
dropunch-NadeIfilzmasr::hine, Type NL 42 durch gleich-

zeitige Nadelung von oben und unten vorgenommen
werden. Die gréberen und langeren Fasern in der Mitte
der Decke ergeben die entsprechende Festigkeit, die
aussenliegenden Feinfasern ergeben den weichen Griff
und vermitteln den Eindruck der besseren Qualitat.

Karl Pfltigl, Dipl. Ing.
Textilmaschinenfabrik Dr. Ernst Fehrer AG
A-4021 Linz

Automatische Aufbereitung von Abgidngen
in der Spinnerei (recycling)

1. Einleitung

Der Aufbereitung von Abgangen kommt in der Textil-
industrie seit einiger Zeit nicht nur ein wachsendes Inter-
esse sondern auch eine zwingende wirtschaftliche Not-
wendigkeit zu. Verantwortlich hierfir sind die wie auch
immer begriindete Rohstoffverknappung und die nicht
nur daraus resultierende Rohstoffverteuerung. Zu be-
ricksichtigen sind auch die reduzierten Verkaufserlose
und die stetig steigenden Kosten fir die Beseitigung der
Abgange tiber Milldeponien oder Verbrennungsanlagen.

2. Baumwolle/Clean-Star-System

Trotz der gegenwartigen Verfassung des Baumwoll-
marktes wird man sich auch zukilinftig auf steigende
Preise einstellen missen. Die Erzeugerkosten werden im
wesentlichen von den Aufwendungen fur Dinge- und
Schadlingsbekampfungsmittel, Treibstoff, Bewadsse-
rung. Zinsen sowie Verwaltungs- und Betriebskosten
bestimmt. Gerade in diesen Bereichen ist in der Zukunft
mit einer steigenden Tendenz zu rechnen. Zu vergessen
sind auch nicht die durch eventuelle Anderungen der
Waihrungsparitaten gegebenen Einfliisse auf die Preisbil-
dung.

Der Abgangsaufbereitung kommt gerade in Baumwoll-
Spinnereien eine besondere Bedeutung zu, da hier das
grosste Potential wiederverwertbarer Abgénge vorhan-
den ist. Der Abgangsprozentsatz in der Putzereilinie liegt
durchschnittlich bei 5-6%. Im Kardenbereich fallen ein-
schliesslich Strips ca. 1,5-2,5% an. Daraus resultiert
eine Gesamtabgangsmenge zwischen 6,5 und 8,5%.

An einem Beispiel soll dargestellt werden, welcher Ver-
lust einer mittleren Spinnerei entsteht, wenn sie auf die
Aufbereitung der Abgéange verzichtet. Bei einer Monats-
produktion von 500 t und 7% Abgéngen ergibt sich ein
Potential von 35 t/Monat. Geht man davon aus, dass in
diesen Abgédngen etwa 50% wiederverwertbare Fasern
enthalten sind, so steht eine Rohstoffmenge von 17,5 t/
Monat bzw. 210 t/Jahr zur Verfligung. Legt man flr die
unaufbereiteten Abgénge einmal einen Erlés von 0,35
DM/kg (420.000x 0,35=DM 147000,-) und fiir Roh-
baumwolle von ca. 4,- DM/kg zugrunde, so ergibt sich
daraus ein ausschliesslich materialbezogener Wertzu-
wachs von ca. 693000, - pro Jahr.
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In Anbetracht dieser Gegebenheiten haben sich die Tex-
tilmaschinenhersteller mit der Entwicklung neuer bzw.
optimierter Reinigungsaggregate befasst. Heute stehen
Maschinen und Anlagen zur Verfligung, die parallel zu
den Produktionslinien oder aber zentral arbeiten und da-
bei ein Hochstmass an Effektivitat und Rentabilitat ge-
wabhrleisten. So ist es mit dem Clean-Star-System mdg-
lich, die Rohstoffabgédnge aus Putzerei und Karderie in
einem Masse aufzubereiten, dass sie sich mit Rohbaum-
wolle vergleichen lassen. Der Einsatz dieser aufbereite-
ten Abgénge fiihrt zu einer durchschnittlichen Rohstoff-
kosten-Ersparnis von ca. 3% und damit zu einer raschen
Amortisation des eingesetzten Kapitals.

Das Clean-Star-System besteht aus folgenden Reini-

gungseinheiten:

— dem Pneuma-Reiniger zur Ausscheidung von gréberen
Verunreinigungen und Schwerteilen;

— dem Clean-Star fir eine intensive Material6ffnung und
Ausscheidung von Trash und Feinstaub.

Fir den Einsatz des Clean-Star-Systems bieten sich
zwei Méglichkeiten an:

2.1 By-Pass-Anlage

In Spinnereien mit zentraler Absaugeanlage fiir die Ab-
gange werden die beiden Aggregate als By-Pass in die
bestehende Anlage integriert. Bei dieser Auslegung ist
eine kontinuierliche Reinigung der Abgdnge und Ruck-
fihrung des wiedergewonnenen Rohstoffes in den lau-
fenden Produktionsprozess gegeben.

Temofa | PNEUMA-REINIGER|VE 023
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Steht eine zentrale Absaugung nicht zur Verfligung, so
kann die Einspeisung der Abgange auch Uber Trichter in
Verbindung mit einer einfachen pneumatischen Foérder-
anlage erfolgen. Ebenso ist es denkbar, die Abgange den
Maschinen manuell zu entnehmen und in einen fahrba-
ren Behalter einzugeben, um sie dann Uber einen Ka-
stenspeiser dem Clean-Star-System zuzufiihren. Das
Gutfasermaterial wird anschliessend kontinuierlich der
Putzereilinie beigegeben, wobei Gber den Clean-Star
eine relativ exakte Dosierung méglich ist.

Die abgesaugten Abgdnge werden in der Regel direkt
dem Clean-Star-System zugefihrt. Die vorhandene Ent-
sorgungsanlage sollte jedoch beibehalten werden, damit
im Bedarfsfalle eine Ausweichmaoglichkeit zur Aufrecht-
erhaltung des Absaugeprozesses gegeben ist.

Die Abgange werden zunéchst (iber den Pneuma-Reini-
ger vorgereinigt.

Die Einrichtung arbeitet nach dem Flieh- und Schwer-
kraftprinzip. Grobere Verunreinigungen und Schwerteile
sowie eine grossere Menge an Schalenteilen werden
Uber einen Stahlrostkorb ausgeschieden. Sie setzen sich
in einem Auffangbehélter mit Pendelschleuse ab, die
eine kontinuierliche Ausscheidung erméglicht. In festge-
legten Zeitintervallen werden die Verunreinigungen luft-
druckfrei in einen Sack abgegeben. Hier ist auch eine
automatische Entsorgung mdéglich, indem von der Pen-
delschleuse pneumatisch abgesaugt wird, und die Ver-
unreinigungen zum Filter geférdert werden.

Es ist hier ebenso festzuhalten, dass der Pneuma-Reini-
ger auch fir die normale Putzereilinie vorgesehen wer-
den kann und sich dort in der Praxis bereits bestens fiir
die Fremdkdrperausscheidung bewahrt hat. In geringem
Umfang wird dabei auch Grobstaub ausgeschieden.

Nach diesem ersten Reinigungsprozess gelangen die Ab-
gange Uber einen Kondenser in den Clean-Star und da-
mit in das eigentliche Kernstiick des Systems.

Der im Saugsystem arbeitende Kondenser stellt dabei
eine weitere Reinigungsstufe dar, da mit der Férderluft
auch der darin enthaltene Feinstaub separiert wird.

Hauptbestandteile des Clean-Stars sind:

- der Uber Kondenser beschickte Fiillschacht mit zwei
Abgabewalzen,

- die Voréffnerwalze,

- der Dosierschacht,

- das Offnungs- und Reinigungsaggregat,

- der integrierte Kondenser fir die Materialabgabe.

Der fur die minimale und maximale Fullstandsmessung
durch Ultraschallschranken kontrollierte Fllschacht
gibt das Material (iber die Abgabewalzen und die Voréff-
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Das gesamte Reinigungssystem ist iber integrierte Ven-
tilatoren an eine Filteranlage mit nachgeschalteter Ab-
fallpresse angeschlossen.

< —
D
i
’
Temofo | ¢ gaAN-STAR | VE 035

nerwalze — welche jeweils bestiftet sind — an den Do-
sierschacht ab. Dieser sowie die gesamte Offnungs- und
Reinigungszone werden permanent Ubersaugt. Uber
eine Ultraschallschranke wird der Materialfluss gesteu-
ert.

Gegeniiber der bestifteten Vordffnerwalze und damit
hinter der Voréffnungsstufe ist eine abklappbare Ma-
gnetplatte angeordnet, die sich durch einen hohen Wir-
kungsgrad auszeichnet.

/_\us dem Dosierschacht erfolgt die Speisung des eigent-
lichen Reinigungsaggregates. Eine Kombination aus
Muldeneinzug, Tambour mit Messer und Rost sowie Ar-
beiterwalze und Trashwalze mit Messer bewirkt eine in-
tensive Material6ffnung. Alle Walzen sind mit Sdgezahn-
draht ausgeristet. Mit dem erzielten Offnungsgrad ist
d!e wichtigste Voraussetzung dafir geschaffen, dass
die so zwangslaufig freigelegten Schmutzteile in Verbin-
dung mit einer integrierten Feinstaub- und Trashabsau-
gung ausgeschieden werden kénnen.

Untersucht man den vom Clean-Star ausgeschiedenen
Abfall, so handelt es sich hierbei iberwiegend um harte
Faserkonzentrate und Schalenteile, die bei einer Weiter-
Verarbeitung ggf. die Nissenzahl — vor allem bei feinen
Garnen - steigern wiirden.

Der Clean-Star ist besonders wartungsfreundlich.

Zunichst kann das komplette Kondenserteil fir die Gut-
faserausscheidung einschliesslich Trashabsaugetrichter
abgefahren werden. Damit sind die zu wartenden und
einzustellenden Maschinenteile freigelegt, die aus Tam-
bour mit Rost und Messer sowie Trash und Arbeiterwal-
Ze bestehen. Diese Tambourgruppe ist als komplettes
Bauelement demontierbar.

Temafa VE 036

CLEAN-STAR

Der gesamte Staub und Trash des Pneuma-Reinigers (1),
des Kondensers (2) und des Clean-Stars (3) werden tber
einen Ventilator (4c) in der Endstufe der Filteranlage ab-
gesaugt. Die Filteranlage besteht im wesentlichen aus
dem stationdren Vorabscheider (4a) und dem rotieren-
den Trommelfilter (4b). Die gereinigte Foérderluft wird
vom zentralen Ventilator Gber Schallddmpfer (4d) an den
Arbeitsraum abgegeben oder nach draussen geleitet.

Dem Filter nachgeschaltet ist eine kontinuierlich arbei-
tende Abfallpresse (7), die Uber einen Fillschacht be-
schickt wird. In diesen werden der Grob- und Feinstaub
getrennt Uber Zyklone (5+6) und unter Einbeziehung

CLEAN - STAR- SYSTEM

ENTSORGUNG VA 043

Temofa
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der im Filter integrierten Ventilatoren (4e + 4f) sowie der
Disen (4g) abgeschieden. Im Feinstaubbereich ist dem
Zyklon eine Pendelschleuse nachgeordnet, die den
Staub in festgelegten Zeitintervallen an die Abfallpresse
abgibt. Die an den Zyklonen anfallende Transportluft
wird im Kreislauf Gber die Ventilatoren (4e +4f) in das
Filter zurGickgefiihrt.

Der Pressvorgang der Abfallpresse wird (iber eine Mini-
mal-Maximal-Steuerung im Fullschacht ausgelost bzw.
beendet. Die Verdichtung erfolgt iber einen hydraulisch
betriebenen Presskolben mit einer Verdichtung von
1:12. Aufgrund dieser hohen Verdichtung ist flr den in
zylindrischen Stiicken ausgestossenen Abfall kein Ver-
packungsmaterial erforderlich. Ohne zusétzlichen Ener-
gieaufwand kann der Abfall Gber ein Rohrsystem einem
beliebigen Behalter (8) zugefiihrt werden. Da fiir die Ma-
schine auch keine Bedienung erforderlich ist, entfallen
entsprechende Lohnkosten.

Grob- und Feinstaub kénnen auch aus dem Clean-Star-
System direkt der Abfallpresse zugefiihrt werden. In die-
sem Falle wird zunéchst ein Faservorabscheider nachge-
schaltet, aus dem dann Gber einen Zyklon die Presse be-
schickt wird. Die am Vorabscheider anfallende Trans-
portluft wird in ein vorhandenes Filter gedriickt.

Die anfénglichen Bedenken einiger Spinner, dass die bei-
gemischten Fasern auf der Karde oder der Kimmaschine
ausgeschieden wirden, haben sich nicht bestatigt. Ver-
suche und die mehrjéhrige Praxiserfahrung in grossen
Baumwoll-Spinnereien mit Beimischungen bis zu 4% -
einer Gesamtmenge von ca. 8% entsprechend - bele-
gen eindeutig, dass aufbereitete Fasern der gleichen
Provenienz wie die Grundmischung weder die Arbeits-
weise noch den Abgangsprozentsatz der Karde und
Kamm-Maschine verdndern. Untersuchungen des Kar-
denabgangs ergaben weiterhin, dass sowohl der Faser-
anteil als auch die prozentuale Zusammensetzung des
Abgangs unverandert blieben. Daraus ist der Schluss zu
ziehen, dass die beigemischten Fasern im festgelegten
Verhaltnis auch im Kardenband enthalten sein missen.
Diese Ergebnisse waren zu erwarten, wenn man die un-
bedeutenden Unterschiede in Faserldngenverteilung von
Rohbaumwolle und aufbereitetem Abgang betrachtet.
Dies erklart sich vornehmlich daraus, dass durch die
heute Ublichen mechanischen Ernteverfahren der Reife-
grad der Baumwolle auf ein niedrigeres Niveau abgesun-
ken ist.

Hinsichtlich der Leistungsfahigkeit des Clean-Star-Sy-
stems darf zundchst nicht unberlcksichtigt bleiben,
dass ein Material mit ca. 50% Schmutzgehalt vorgelegt
wird. Es ist daher verstandlich, dass der erreichbare Rei-
nigungsgrad von der Eingangsleistung bestimmt wird.
Bisherige Erfahrungen zeigen, dass bei einer Eingangs-
leistung bis zu 150 kg/h ein vertretbarer bzw. praxis-
bezogener Reinigungsgrad gewahrleistet ist. Diese Lei-
stungsgrenze ist flr eine By-Pass-Anlage ohne jede
Relevanz, da hier wesentlich geringere Leistungen erfor-
derlich sind, die den Wirkungsgrad der Anlage — bezo-
gen auf dieses Einsatzgebiet — in sehr grossem Masse
steigern. Das Ziel einer By-Pass-Anlage muss es sein,
einen moglichst hohen Prozentsatz verwertbarer Fasern
ohne grossen Verunreinigungsgrad aus den Abgédngen
zu erhalten. Dabei wére es falsch, nur das Verhaltnis von
Ein- und Ausgangsleistung zu sehen, ohne gleichzeitig
eine Analyse des auf der Gutfaserseite anfallenden Ma-
terials durchzufiihren. Neben dem wiedergewonnenen
Faserprozentsatz ist als weiteres Kriterium von Bedeu-
tung, in welchem Masse die Gutfasern von Grob-und
Feinstaub befreit wurden. Die kompakten Schmutzteile

lassen sich relativ einfach eliminieren. Entscheidend ist
jedoch, inwieweit der gewichtsmassig sehr kleine aber
im Hinblick auf die Partikelanzahl sehr grosse Reststaub-
gehalt reduziert werden kann.

Die folgende Zusammenstellung von Shirley-Analysen
zeigt den Reinigungseffekt des Clean-Star-Systems als
solchen sowie bei unterschiedlichen Eingangsleistungen
und Abgéangen.

SHIRLEY - BAUMWOLL - ANALYSE

AUF DEM CLEAN- STAR GEREINIGTE ABGANGE:

ABGANGE | BATTEUR | BATTEUR STRIPS
LEISTUNG L5Kg/h 70Kg/ h 70Kg/h
TRASH 25 % L% 29 %
FEINSTAUB 24 % 25 % 5 %
GUTFASER 951 % 935 % 921 %

Tomafa CLEAN - STAR VA 028

2.2 Zentrale Aufbereitung mit Ballenvorlage

Neben dem kontinuierlichen Verfahren als By-Pass-Anla-
ge bietet sich auch eine zentrale Aufbereitung der Baum-
wollabgénge an.

a1 [ 121 [4] |

Materialvorlage und Ballen&ffnung Ballenéffner mit Zufiihrtisch
alternativ:
Ballendffner-Kastenspeiser oder An-
mischtrichter fiir weniger hart ge-
prefites Material.

Grob- und Fremdkorperausscheidung Schwerteilabscheider nach dem Flieh-

kraftprinzip

CLEAN-STAR

- Beschickung und Absaugung iiber
Zellenradkondenser

- Maschinenanzahl nach geforderter
Leistung

Weiterverarbeitung diskontinuierlich: Presse - Absack-
vorrichtung - Kammer

kontinuierlich: weiterfiihrende Anlage

Entstaubung zentrale kontinuierliche Staub- und
Trashabsaugung vom:
Ballenoffner - Schwerteilabscheider -

Clean-Star mit automatischer Luft-

@ OFFNEN UND REINIGEN

filterung
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Das Vorlegen der ganzen Ballen — ggf. unterschiedlicher
Qualitat — erfolgt zum Beispiel auf dem Zuflihrtisch
eines Ballen6ffner-Kastenspeisers, der auch Rollenstrips
verarbeiten kann. Damit werden auch die Arbeitsbedin-
gungen flr das Bedienungspersonal verbessert, da der
nicht unproblematische Umgang mit staubigem Material
reduziert wird.

BALLENOFFNER - KASTENSPEISER

Iomufu BALE OPENER / HOPPER FEEDER

VE 020

Im Vorratsbehélter dieser Offnungsmaschine ist fiir die
Steuerung des Materialflusses eine Ultraschallschranke
eingebaut. Der beim Offnungsprozess entstehende Fein-
staub wird kontinuierlich abgesaugt.

Im Ballen6ffner-Kastenspeiser kommt es vor dem an-
steigenden, bestifteten Rohrstabband zu einem Um-
wiélzprozess, der eine Homogenisierung der Abgénge
innerhalb des Ballens bzw. der hintereinander einlaufen-
den Ballen bewirkt.

Statt eines Ballenoffner-Kastenspeisers ist auch der Ein-
satz anderer Offnungsaggregate — wie zum Beispiel vor-
handene Kastenspeiser oder Stufenreiniger — méoglich.

Eine manuelle Beschickung des nachgeordneten Pneu-
ma-Reinigers kann ebenfalls in Betracht gezogen wer-
den. Dabei ist allerdings zu beachten, dass der Pneuma-
Reiniger im Hinblick auf seine Effektivitat eine relativ
gute Material6ffnung und eine kontinuierliche Beschik-
kung voraussetzt.

Das Uber Pneuma-Reiniger und Clean-Star gereinigte
Material kann kontinuierlich der Originalmischung beige-
geben werden, womit der héchste wirtschaftliche Nutz-
effekt erzielt wird. Der Prozentsatz aufbereiteter Fasern
aus Abgangen, welcher der Mischung beigegeben wer-
den soll, ist bei dieser Art der Anlage vollkommen va-
riabel und einstellbar. Man kann sich somit entspre-
chend der Garnfeinheit und dem herzustellenden End-
produkt den Erfordernissen anpassen. Hier ist auch auf
die Rotorspinnverfahren hinzuweisen, die mehr im gro-
beren Garnnummernbereich angesiedelt sind und auf die
B_eimischung aufbereiteter Fasern wesentlich unemp-
findlicher reagieren als das Ringspinnverfahren.

Es ist auch eine Beschickung des Fiillschachtes einer
Karde méglich, wenn die aufbereiteten Baumwollabgén-
ge zu 100% weiterverarbeitet werden. Fir eine solche
Vorgehensweise sind die Art und die Qualitat des Ab-
ganges sowie die zu spinnende Garnfeinheit ausschlag-
Qe.bend. Dabei kann es erforderlich werden, die aufbe-
reiteten Abgénge noch weiter zu homogenisieren. Hier-
far empfiehlt sich der Einsatz eines Mixmaster-Kasten-
Speisers.

MIXMASTER-HOPPER FEEDER

MIXMASTER-KASTENSPEISER

Temafa VE 019

Das bei dieser Anlagenauslegung in der Regel von meh-
reren Clean-Star kommende Material wird Uber ein
Teleskoprohr lagenweise im Mixmaster-Kastenspeiser
aufgeschichtet. Wahrend der Beschickung wird die Ma-
schine permanent Ubersaugt und die Staubluft an ein Fil-
ter abgegeben. Das Fillvolumen des Mixmaster-Kasten-
speisers wird jeweils auf die betrieblichen Verhéltnisse
abgestimmt.

Die horizontal aufgeschichteten Materiallagen werden
durch die vorgeschaltete Frase vertikal entnommen, wo-
durch sich eine Homogenisierung des Kammerinhaltes
ergibt. Da der Mixmaster-Kastenspeiser gleichzeitig be-
schickt und entleert werden kann, ist eine kontinuierli-
che Arbeitsweise sichergestellt.

Hinsichtlich der Anlagenleistung gelten im wesentlichen
auch hier die Ausfihrungen zum By-Pass-System. Es
liegt bei der zentralen Aufbereitung die Gefahr nahe, die
Anlage bezlglich der Ausgangsleistung zu tberfordern.
Auch hier muss jedoch ein sinnvolles Verhéltnis zwi-
schen Ein- und Ausgangsleistung gegeben sein, das
heisst die Abgdnge miissen soweit ausgereinigt werden,
dass sich ein spinnmassig verwertbares Material ergibt.

Bei diesem Anlagentyp kommen in der Regel mehrere
Clean-Stars zum Einsatz, die paarweise hintereinander-
geschaltet, wechselweise beschickt und gemeinsam ab-
gesaugt werden. Im allgemeinen wird bei dieser Ausle-
gung jedoch nur ein Pneuma-Reiniger eingesetzt.

Temafa CLEAN-STAR SYSTEM VA 045

Der erste Clean-Star (3) — von einem Kastenspeiser (1)
und Pneuma-Reiniger (2) beschickt — arbeitet mit einer
Leistung von zum Beispiel 200 kg/h. Dies bedeutet, dass
eine relativ hohe Ausgangsleistung erzielt wird, die Ab-
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gange jedoch nur vorgereinigt wurden. Das Material )

wird daher von der 2. Maschine (4) mit entsprechend BENNINGER| webkostenvergteich 30
angepasster Leistung (bernommen und ausgereinigt. Betrieb: 3-schichtig

Gegentiiber der ebenfalls méglichen Parallelschaltung Gewebe: Inlett

mehrerer Clean-Stars, mit einer Leistung von zum Bei- Produktionskosten Produktionskosten

spiel 100 kg/h, gewahrleistet die paarweise Anordnung pro Stunde pro m?

bei gleich schonender Faserbehandlung eine bessere

Reinigung und in vielen Fallen auch hohere Leistung. FT‘ 2l Fr.0.723

Nach Passieren des 2. Clean-Stars (4) wird das Gutfa-
sermaterial zum Beispiel einer Presse (5) zugefiihrt. Zur
Entsorgung des gesamten Systems ist auch hier ein Fil-
ter (6) mit nachgeschalteter Abfallpresse (7) eingesetzt.

3. Zusammenfassung

Das Interesse in aller Welt zeigt, dass den Fragen der op-
timalen Rohstoffausnutzung gerade in den Baumwoll-
Spinnereien besondere Aufmerksamkeit geschenkt
wird. Dabei stehen nicht nur wirtschaftliche Aspekte im
Vordergrund, sondern auch Fragen des Arbeits- und Um-
weltschutzes. Wie mit den vorausgegangenen Ausfih-
rungen belegt werden konnte, stehen heute Maschinen
und Anlagen zur Verfiigung, die den daraus resultieren-
den Anforderungen vollauf gerecht werden.

Generalvertretung:
H. und A. Egli AG, 8706 Meilen

F.W. Morgner
BR Deutschland

Webereitechnik

Die Anspriiche moderner Webmaschinen
an die Webkette

22. Internationale Chemiefasertagung fir die Textilindustrie,
Dornbirn/ Osterreich vom 8.-10. Juni 1983

Der Erfolg der Weberei wird gemessen an der Produktivi-
tdt, am Warenausfall, am Produktionskostenanteil und
schliesslich am lebensnotwendigen Gewinn. Eine Ko-
stenreduktion Uber den Einsatz hochproduktiver Web-
maschinen wird nur dann gelingen, wenn bei den hohen
Kosten pro Maschinenstunde durch konsequente Mini-
mierung der Webmaschinenstillstdnde die Leistungspo-
tenz dieser Systeme voll ausgen(tzt wird.

Hier kommt der Webereivorbereitung, insbesondere der
Kettvorbereitung, eine tUberragende Bedeutung zu. Ab-
gesehen von weniger Produktionsausféllen bietet eine
einwandfreie Kette auch die Voraussetzung fir eine bes-
sere Qualitat des Endproduktes.

1. Kettbedingte Webmaschinenstillstande

Unter kettbedingten Stillstdnden sind nicht nur Kettfa-
denbriiche zu verstehen. Eine Grobzuordnung der Still-
stande nach Ursachen lasst beim ersten Hinsehen eine
Verschiebung zu Lasten der Schussstillstande erkennen.

Fr.3.40

Fr. 0.545

[ schiitzenlos (2-bahnig)

[ mit Schiitzen (1-bahnig)

Abb. 1 Webkostenvergleich

Bei differenzierter Auswertung zeigt es sich jedoch,
dass mit dem Wechsel im Schusseintragssystem vom
Schiitzen zum Projektil, Greifer bis hin zu den super-
leichtgewichtigen Eintragsmedien Wasser oder Luft,
Schussstérungen auftreten, die auf Unzuldnglichkeiten
in der Kette zurlickzufiihren sind. Es sind vor allem lok-
kere Faden, Faden- oder Faserverhdngungen, Knoten-
schwanze, etc., die im Webfach vom Webschiitzen oder
Greifer geteilt oder abgeschossen werden, bei Wasser-
oder Luftdisenwebmaschinen jedoch mit Sicherheit
eine «Schussstérung» verursachen. Sie sind als kettbe-
dingte Schussstillstédnde zu bezeichnen.

Gefordert ist also vor allem ein sauberes Webfach, in
dem sich - bildlich gesprochen - nicht einmal ein Haar
dém einzutragenden Schuss entgegenstellt.

Aufgrund dieser Forderung ist man zum Beispiel bei Sta-

pelfasergarnen, insbesondere bei Mischgarnen vom ver-

kleinerten Webfach wieder abgeriickt. Zusammen mit

der Tourenzahlerh6hung bewirkt dies

a) Wahrend des Fachwechselvorganges eine erhéhte
mechanische Beanspruchung der Kettfaden

b) hohere Zugbelastungsspitzen flr die Kette, vor allem
beim Schussanschlag

c) verstarkte Verdrehkrafte auf dem Kettbaum und die
Tendenz einschneidender Faden

d) méglicherweise sogar die Notwendigkeit, das Zug-
kraftsniveau der Kettfaden anzuheben.

Diese erhéhten Anspriiche betreffen vor allem die Kett-
und Garnqualitdt, miteingeschlossen die ebenfalls sehr
wichtige Garnvorbehandlung.

Dabei gilt es zu beachten, dass eine optimale Web-
maschineneinstellung einerseits und ein absolut zylindri-
scher Wickelaufbau der Kette bei gleicher Lénge aller F&
den Uber die Kettbreite andererseits erlauben, das Zug-
kraftsniveau relativ niedrig zu halten.

Der Verdrehbeanspruchung der Kette und der Einschnei-
dekréfte einzelner Faden ist durch eine geniigende Wik-
kelstabilitdt bzw. Wickelhdrte zu begegnen. Dies be-
dingt den Einsatz einer Pressvorrichtung oder eines ent:
sprechend hohen Wickelzuges. Vor allem bei Stapelfa-
sergarnen setzt man mit Vorteil die Pressvorrichtung ein
und kann dabei mit geringen Wickelziigen, z.B. 1 cn/tex
einen geniigend harten Wickel erzielen.

Da auch der Kettwechsel zwangsldufig teure Still-
standszeiten verursacht, bringt eine Vergrésserung des
Kettscheibendurchmessers bzw. der Kettldnge eine
wertvolle Kosteneinsparung in der Weberei. Auch dié
Kettherstellung lasst sich dabei rationeller gestalten.
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ﬂ[NMNEEH Dynamische Kettfadenzugkraft beim Weben

Material: Misch-Popeline
Verarbeitung: Webmaschine Saurer 500

3751

effektiver
Dichtegrad

PES/CO | 150 88,4
6733% | g/m? %

Einstellung | Garntiter | Material | Gewicht

48,5 tex 14,8x1
28 tex 97

Diagramm ‘dynamische Kettfadenzugkraft

Messbereich
max. spez. Kettfadenbelastung 3.6%ex

Abb. 2 Dynamische Kettfadenzugkraft beim Weben

Bei dem grossen Wickelvolumen solcher Kettbdume
kann mit den konventionellen Kettvorbereitungsanlagen
die geforderte Qualitat nicht mehr erbracht werden, und
der Einsatz zeitgemasser Kettvorbereitungsanlagen, die
dank moderner Mess- und Regeltechnik eine absolute
Qualitats- und Produktionssicherheit bieten, wird unum-
ganglich.

Neuerungen, speziell auf dem Sektor Sektionalschéaren,
garantieren einen absolut zylindrischen Wickelaufbau,
auch bei grossen Scheibendurchmessern, und sichern
so die fur den Webprozess wichtige Gleichmassigkeit in
der Ldnge und der Anpassung aller Kettfaden.

2. Ist Kettqualitidt messbar?

Es ist zweifellos zu spat, die Frage nach der Kettqualitat
am Laufverhalten der Kette auf den Webmaschinen be-
antworten zu wollen. Deshalb méchte ich auf einige ein-
fache Messmethoden hinweisen, die eine Aussage Uber
die Webtauglichkeit der Kette zulassen.

Fir die Prifung der Garnfestigkeit, Dehnung, Haarigkeit,
des Reibwertes, etc., bestehen eingefiihrte Methoden.
Eine Aussage Uber die Qualitdt des Wickelaufbaus auf
dem Kettbaum ist tiber die Ermittlung der Wickeldichte,
der physikalischen Grosse des Volumengewichtes in
kg/l méglich. Ein von Benninger entwickelter und spe-
ziell fir Benninger-Wickelmaschinen programmierter Ta-
schenrechner vereinfacht die Kontrollmethode. Dem
Rechner sind lediglich die Kettdaten, die Nutzbreite so-
V\_Iie der Wickelumfang des leeren und vollen Baumes
e[nzugeben und er errechnet auf Knopfdruck die Wickel-
dichte der gefertigten Kette.

Abb, 3: Programmierter Taschenrechner mit Datenblatt

Die Gleichmassigkeit des Wickelumfanges liber die Kett-
breite, ein so wichtiges Qualitaitsmerkmal, ldsst sich
sehr einfach durch Umfangsmessungen mit dem Band-
mass kontrollieren.

Eine andere Kontrollmethode betrifft die Wickelhérte un-
ter Einsatz eines Wickelharteprifgerates, das mit 12,5
N (ca. 1 kp) auf den zu priifenden Kettwickel aufgesetzt
wird. Der Eindringweg eines federbelasteten Kérpers
verlauft proportional zur Harte, die zu messen ist, und
wird mittels Zeiger auf eine 100teilige Rundskala uber-
tragen.

Diese Messmethode entspricht der bei Gummiwalzen
angewendeten Shore-Hartemessung.

Abb. 4:
Hértemessung an einem Kettbaum mittels Densimeter Zwick 3302

3. Rationelle und qualitatssichere Kettherstellung

Der Kostenanteil fur die Kettherstellung betrédgt weniger
als 2% der gesamten Gewebeherstellkosten. Die Bedeu-
tung der Kettherstellung ist jedoch deswegen nicht zu
unterschéatzen, weil es sich hier entscheidet, ob durch
ein verbessertes Laufverhalten bzw. einem hdheren
Nutzeffekt in der Weberei kostenglinstiger produziert
werden kann.

BENNINGER| Mehrerlss pro Webmaschine bei 1% NE- Steigerung { 3752

Betrieb: 3-schichtig
Gewebe: Inlett

Fr./Jahr
324.-

Fr./Jahr
204.-

[ schitzenlos (2-bahnig)
[ mit Schitzen

Abb. 5 Mehrerlés pro Webmaschine bei 1% NE-Steigerung

Wenn 1% NE-Steigerung pro Webmaschine bereits
Fr. 200.- bis Fr. 300.- Mehrerlés bringt, dann sind dies
in einer mittleren Weberei Jahr fur Jahr rund
Fr. 100000.-, die allein durch verbesserte Laufbedin-
gungen, zum Beispiel durch erstklassige Ketten, zu ge-
winnen sind.
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Damit lassen sich Investitionen fiir eine optimale Kett-
vorbereitung in kurzer Zeit amortisieren, und zwar in je-
der Weberei.

Unsere Neuentwicklungen gentigen nicht nur den hohen
Qualitdtsanforderungen der Weberei — sie sorgen zu-
sétzlich mit hoheren Produktionsgeschwindigkeiten fir
eine bessere Eigenwirtschaftlichkeit. Gleichzeitig wird
die Betriebs- und Bedienungssicherheit durch den Ein-
satz moderner Mess- und Regelelektronik erhoht.

3. 1 Hochgeschwindigkeitszetteln fir Web- und
Wirkketten aus Filamentgarnen

Das Hochgeschwindigkeitszetteln gewinnt mit der Ein-
fiihrung gut ablaufender Grossspulen und grésserer Di-
mensionen sowie verbesserter Rundlaufqualitat der Zet-
telwalzen und Teilkettbdume an Bedeutung.

Bis vor drei Jahren waren Zettelgeschwindigkeiten von
700 m/min. absolute Spitzenwerte. Mit der Entwicklung
von Hochleistungszettelmaschinen fiir Geschwindigkei-
ten von 1000 m/min. und dartiber und des bereits an der
18. Internationalen Chemiefasertagung von mir vorge-
stellten GZB-Spanners wurden 900 m/min. méglich. Der
dabei auftretende Fadenzug, gemessen nach dem Gat-
ter, betragt bei Polyester, 50 dtex, 9 cN. Bei Differenzen
von max. + 1 cN ist dies ein absolut vertretbarer Wert.

BENNINGER|GZB - Schnitt und Aufsicht 3619

Abb. 6: Faden-
spanner GZB mit
positivem Teller-
antrieb und zentral
verstellbarer Teller-
belastung mittels
Federdruckelement

BENNINGEH| Steigerung der Zettelgeschwindigkeit 3753

m/min A

1200 +
1100 +
1000 T
900
800 +

700 +
600 +

'

500 L—+—— ——t :
76 77 718 79 80 81 1982

Abb. 7: Zunahme Zettelgeschwindigkeit in der Ubersicht

Die ebenfalls praxiserprobte Weiterentwicklung des
pneumatisch belasteten Fadenspanners Aerotense 2 mit
zwei positiv angetriebenen Tellerpaaren und extrem
leichten Bremstellern erlaubt bei gleichem Material,
Polyester, 50 dtex, gemessen am Gatterende, eine Pro-
duktionsgeschwindigkeit von 1200 m/min. bei gleich-
falls 9 cN Fadenzug.

Abb. 8: Faden-
spanner Aerotense
2 mit positivem
Tellerantrieb,
gestaffelter, pneu-
matischer Druck-
erteilung des Ein-
gangs- und Aus-
gangstellerpaares
und schrittweiser
Fadenumlenkung
vor und nach dem
Spanner.

Die bei Zetteln bzw. Schéren von Teilkettbdumen so
‘wichtige Gleichmaéssigkeit in Kettlange und im Umfang
aller Baume einer Partie wird dank der gleichbleibenden
Zugkraftserteilung auf 2-3 mm Umfangsdifferenz be-
grenzt.

Einen weiteren Beitrag an die Gleichmassigkeit des Wik-
kelaufbaus leistet die indirekt wirkende Anpressung der
Zettelmaschine, Typ OZD. Der anwachsende Garnwik-
kel verschiebt die Anpresswalze feinfiihlig gegen den
eingestellten Anpressdruck, der auf beide Seiten durch
Friktion erzeugt wird. Ein absolut kreisrunder und gleich-
zeitig zylindrischer Wickelaufbau ist damit gesichert.

Abb. 9: Zettelmaschine, Typ OZD

Eine erhebliche Erweiterung der Einsatzbreite einer Zet-
telanlage bietet diese Zettelmaschine, Typ OZD. Mit dgr
gleichen Maschine lassen sich sowohl Zettelwalzen In
Nutzbreiten von zum Beispiel 1600 bis 2000 mm als
auch Teilkettbdume, zum Beispiel 42’" oder 65/, her-
stellen.
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Wird zusétzlich ein Mittelarm eingesetzt, konnen gleich-
zeitig zwei Teilkettbdume, zum Beispiel 21'’, gemein-
sam gewickelt werden. Die gesamte Umrilistung ist in
ca. 1 Stunde zu vollziehen. Die reine Nutzbreiteninde-
rung, der haufigere Fall, dauert lediglich 20 Minuten.

Diese Gelegenheit benutze ich gern, um darauf hinzu-
weisen, dass Benninger das Kettvorbereitungspro-
gramm der Firma Schlafhorst vollumfanglich Gibernom-
men hat und dieses speziell auf dem Gebiet des Fila-
mentzettelns weiterfliihren und weiterentwickeln wird.

3.2 Neue Aspekte auch beim Sektionalschéren

Das Sektionalschdren wird nach wie vor wegen seiner
hohen Flexibilitat eingesetzt. Unter Einsatz der neuen
Hochleistungssysteme kommen die Vorteile hoher Qua-
litats- und Bedienungssicherheit noch hinzu.

Von grosser Bedeutung ist beim Sektionalschéren die
Art der Vorschubbestimmung bei Festkonusmaschinen
oder die Wahl der richtigen Keilhohe bei beweglichem
Konus. Die diesbezliglichen Anspriiche steigern sich mit
Zunahme der Wickelhohe bzw. des Wickeldurchmes-
sers.

Die am weitest verbreitete Methode fiur Ketten mit 600
bis 800 mm Wickeldurchmesser ist die manuelle Anpas-
sung der Keilhohe anhand eines Erfahrungswertes. An
der Scharmaschine SC-Perfect, mit beweglichem
Konus, lassen sich die Keilhbhe sowie die wenigen zu-
satzlichen Einstelldaten, wie die Umdrehungen fir Kett-
lange, mit einem programmierten Taschenrechner ermit-
teln.

Abb. 10: SC-Perfect mit Taschenrechner

Zur Qualitatssicherung grosserer Kettlingen und gros-
ser Wickeldurchmesser entwickelte Benninger die Auf-
tragsregelung, die permanent den Wickelzuwachs bei
jeder Umdrehung (iberwacht und gemaéss einer Sollvor-
ggbe konstant halt. Ist eine Abweichung in der Wickel-
héhe aufgrund einer Veranderung der Fadenzugkraft zu
eykennen, so bringt die Auftragsregelung diese automa-
tisch auf das erforderliche Niveau zuriick. Somit stim-
men der Soll- und Istauftrag wieder tiberein. Das Resul-
tatist eine absolut zylindrische Kette mit gleicher Faden-
lange Uber die ganze Kettbreite.

An der ITMA 83 wird Benninger ein neues Schéarkonzept
vorstellen. Einerseits wird (iber ein Regelsystem die Fa-
denzugkraft am Gatter absolut konstant gehalten und
andererseits wird (ber eine positiv gefihrte Egalisier-
Walze an der Schirmaschine ein zylindrischer Wickel-

aufbau beim Scharen sichergestellt. In der Folge werde
ich zuerst auf die Wickelmaschine eingehen.

Abb. 11: Konusschirmaschine, Modell SF, mit elektronischer
Auftragsregelung. Im Vordergrund der Prozessrechner

Der neue elektronisch gesteuerte, stufenlose Vorschub
dieser Festkonusmaschine hat fir die erste Wickelphase
ein Kontrollprogramm, das den eingestellten Vorschub
kontrolliert und den Sollvorschub ermittelt. Der Sollvor-
schub wird nach Beendigung der Messphase automa-
tisch angepasst. Die Vorschubfolge des ersten Bandes
wird gespeichert und erméglicht die absolut gleiche Re-
produktion aller nachfolgenden Bander.

Die fir Kettbdume mit 1000 mm Scheibendurchmesser
ausgelegte Scharmaschine verfligt Giber eine neue, elek-
tronisch geregelte Antriebstechnik nach dem Prinzip
moderner Umwickler. Diese erméglicht eine prazise Ge-
schwindigkeitsregelung und einen absolut gleichblei-
benden Baumzug vom Start bis zum Schluss des Baum-
prozesses. Eine Tast- oder Umlenkwalze ist fiir die Rege-
lung beim Baumen nicht erforderlich. Zur Erzeugung des
Baumzuges wird der Scharmotor als elektrodynamische
Bremse eingesetzt.

Die an der ITMA erstmals in Betrieb vorgestellte Schér-
maschine verfligt tiber eine hydraulische Baumein- und
ausschwenkvorrichtung. Wie alle Benninger-Maschinen
kann sie mit einer Pressvorrichtung sowie mit einer
Wachs- oder Olvorrichtung versehen werden.

Nun zum geregelten Pressrollenspanner.

Die Erteilung von Fadenzugkraft ist in der Regel mit einer
mehr oder weniger starken Strapazierung der Faden-
oberflaiche verbunden. Allerdings ist diese Fadenbean-
spruchung in den meisten Féllen keineswegs qualitéts-
mindernd, so dass die bereits vorgestellten regelbaren
Hochleistungsfadenspanner mit positiv angetriebenen
Bremstellern ihrer hohen Qualitdts- und Betriebssicher-
heit und ihrer quasi absoluten Wartungsfreiheit wegen
auch in Zukunft einen weiten Einsatz finden.

Bei Garnen, deren Oberflache unterschiedliche Reibwer-
te bieten, wie zum Beispiel Farbgarn oder unterschied-
lich avivierte Garne oder bei Garnen, die gegen Reibbe-
anspruchung empfindlich sind, wie Glasfasern, Aramide
und Kohlenstoffasergarne, bietet ein Pressrollenspanner
glinstigere Bedingungen fir die Zugkrafterteilung.

Um dem Nachteil der friihzeitigen Abnltzung der gum-
mibelegten Pressrolle vorzubeugen, hat Benninger die
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Fadenlaufposition auf der Rolle durch eine positive Fa-
denchangierung von ca. 10 mm Uber die Rollenbreite er-
weitert. Dies sichert eine lange Standzeit, auch bei rela-
tiv hohen Rollenbelastungen. Dank der dusserst stabilen
Ausfiihrung und der Druckbelastung (iber dem Rollen-
zentrum sind Fadenzugkréfte von 15-300 cN erzielbar,
mit einer Variante fir den Bereich von 5-100 cN. Die
Spanner sind alle zentral verstellbar und kénnen mit
einem als Zusatzvorrichtung lieferbaren Regelsystem flr
Konstanthaltung einer vorwahlbaren Fadenzugkraft er-
ganzt werden.

Anhand eines praxiserprobten Messsystems wird dem
Regler die jeweilige Fadenzugkraft Gbermittelt. Dieser
steuert die Belastung der Fadenspanner und regelt so die
Fadenzugkraft auf das gewiinschte Niveau.

Dieses Regelsystem, das fir alle regelbaren Benninger-
Fadenspanner eingesetzt werden kann, stellt sicher,
dass alle Einflussgrossen ausserhalb und innerhalb der
Spannungserteilung, wie beispielsweise die unvermeid-
baren Unterschiede in der Ablauffadenzugkraft sowie
die Unterschiede bei Anderung der Ablaufgeschwindig-
keit, voll kompensiert werden.

Wir haben aufgezeigt, dass héhere Technologie beim
Weben auch mit héheren Anforderungen an die Kette
verbunden ist, Anforderungen, denen die teilweise noch
eingesetzten alten Kettvorbereitungsanlagen nicht ge-
niigen kénnen. Die zum Beispiel geforderte Gleichmés-
sigkeit im Kettaufbau, insbesondere in der Fadenldnge
Uber die Kettbreite, ldsst sich bei den immer grdsser
werdenden Kettlangen und Kettbaumdimensionen nur
mittels moderner Anlagen unter Einsatz elektronischer
Mess- und Regeltechnik sichern.

Abb. 12: Regelbarer Pressrollenspanner

Fehler in der Kettvorbereitung bewirken unmittelbar
Kett- und Schussstérungen, also Stillstinde, die Geld
kosten. Andererseits bringt eine Verbesserung der Kett-
laufeigenschaften weniger Stillstande und damit eine
bessere Webmaschinenausnitzung. Uber die gesamte
Weberei gesehen resultiert daraus, zusammen mit der
besseren Gewebequalitat, ein betrachtlicher Mehrer-
trag. Es lohnt sich daher, auch in der Kettvorbereitung
modernste Technik einzusetzen.

Bei dieser Gelegenheit mochte ich darauf hinweisen,
dass Benninger alle hier angesprochenen Maschinen
und Geréate an der kommenden ITMA vorstellen wird.

Ing. M. Bollen
Maschinenfabrik Benninger AG
9240 Uzwil

EBetriebsreportagg

Geiser AG Tentawerke AG, Hasle-Riiegsau

Ubersicht tber den Fabrikationskomplex, anschliessend an dessen
Ende der vor wenigen Jahren in Betrieb genommenen Webereikom-
plex (am linken Bildrand) entsteht gegenwiértig ein Anbau.

Gewoben, beschichtet und konfektioniert

Zwischen Emme, der Kantonsstrasse und dem Trassee
der privaten Emmental-Burgdorf-Thun-Bahn liegt der
ausgedehnte Gebdudekomplex der Geiser AG Tentawer-
ke, Hasle-Riiegsau. Bei der Einfahrt bereits wird sicht-
bar, dass das Familienunternehmen weiterhin mit unge-
brochenem Elan investiert, ist doch jetzt, erst wenige
Jahre nach dem Neubau der Weberei, ein weiterer An-
bau in voller Arbeit. Er wird fiir die erweiterte Beschich-
tungsabteilung und fir Lagerzwecke verwendet wer-
den. Urspringlich als Buntweberei gegriindet, hat sich
die Firma nun seit der Jahrhundertwende als Schwerwe-
berei mit eigener Beschichtungs- und Konfektionsabtei-
lung und als weitgehend diversifizierter Spezialist eta-
bliert. Gummibeschichtete Gewebe wurden erstmals
kurz vor dem ersten Weltkrieg hergestellt. Heute gehort
das Vertikalunternehmen zweifellos zur Spitzengruppe
der Hersteller beschichteter Gewebe.

Qualitat und Einfallsreichtum

Die Herstellung von Spezialitdten, nicht zuletzt dank der
Marktnahe des Produktionsprogrammes und dem Ein-
fallsreichtum der agilen Unternehmensfiihrung unter
dem mittlerweile zum Vorsitzenden der Geschéftslei-
tung ernannten Heinz Nold, dirfte nicht wenig zum Er-
folg des Unternehmens beigetragen haben. Know-how
und eine sehr praxisbezogene eigene Forschung wie die
seit Jahrzehnten gepflegte Diversifikation haben ent-
scheidend fur die Blite der Firma gesorgt, so dass man
an der Emme auch in schwierigeren Jahren vor grosse-
ren Rickschldagen verschont blieb. In der Weberei wer-
den heute mit insgesamt 37 Webmaschinen, darunter
schiitzen- und schiitzenlose Typen, beispielsweise Fil-
tergewebe fir die chemische, keramische und die Le-
bensmittelindustrie, die auch weltweit exportiert wer-
den,hergestelit. Ferner laufen auf dem heterogenen
Maschinenpark schwere und leichte Beschichtungs-
grundgewebe, die bekannten spinndiisengeférbten Ten-



mittex 7/83

247

ta-Acrylstorenstoffe sowie die «Tentaflamm»-Gewebe,
ein schwerbrennbares Gewebe fir Storen und Abdek-
kungen im besonders frequentierten Objektbereich.

Beschichtung und Anwendungsbereiche

Das mehrstufig drganisierte Unternehmen verfligt auch Uber eine
Schmelz-Walzenbeschichtungsanlage

Die Beschichtungsabteilung als zweite Stufe im Produk-
tionsprozess richtet sich folgerichtig ebenfalls auf Spe-
zialitdten aus. Diese sind derart vielfaltig, dass wir bei
der Nennung nur einige bemerkenswerte Sortimentstei-
le erwdhnen kénnen. Die Beschichtung erfolgt zumeist
ebenfalls nicht in Massen, sondern in verhaltnismassig
kleinen Auflagen, ohne dass man aber Grossauftriage
links liegen ldsst. Sowohl Lohnauftrdge bestehender Ar-
tikel von Dritten als auch Neuentwicklungen, auf beson-
dere  Kundenwiinsche zugeschnitten, gehoren hier
ebenso zum Konzept wie die Beschichtung auf eigene
Rechnung. Trager sind nicht nur Gewebe, sondern auch
Nonwovens, beispielweise Filze, Papier und in besonde-
ren Féllen auch Metall. Fiir den Beschichtungsprozess
werden verschiedene Verfahren angewandt: Das
Streichverfahren, dann das sehr umweltfreundliche, 16-
sungsmittelfreie Bemma-Schmelzwalzenverfahren (vgl.
Bild), das in der Schweiz entwickelt wurde, sowie die
Schaumbeschichtung, die etwa fiir Verdunkelungsvor-
hdnge verwendet wird. Ausgefallenes steht in dieser
Abteilung neben herkémmlichem. So werden etwa le-
bensmittelechte, geruchsneutrale Beschichtungen fiir
flexible Behélter appliziert. Ein weiteres Beispiel: Ein le-
bensmittelecht beschichtetes Spezialgewebe wird als
Balg furr ein neuartiges Verfahren beim Traubenpressen
konfektioniert, diese Behaltnisse werden weltweit ex-
portiert. Hitzeschutzgewebe fiir die Bekleidung von
Luftschutztruppen oder Feuerwehren fehlen im Sorti-
ment ebensowenig wie Blachen aller Art, die auch beim
firmeneigenen Lager- und Festhallenbau zum Einsatz
kommen. Damit ist bereits erlautert, dass Geiser als drit-
te Stufe Uber eine eigene Konfektionsabteilung verfiigt.
Hier werden Camionverdecke, komplette mittelgrosse
Zelte, etwa fiir den Katastropheneinsatz, hergestellt. Fil-
tergewebe wird nach Mass zugeschnitten und Spezial-
konfektionen vorgenommen. Da schliesst sich dann als
letzte Stufe der Verkauf und die Vermietung von Hallen
und Zelten aller Art an.

Zum Beispiel Kanalisationsrohren ...

Zu welchen Zwecken Geisers technische Gewebe ver-
wendet werden, zeigen die beiden nachfolgenden An-
wendungsgebiete, die hier einerseits aus Griinden der

Aktualitit, andererseits aber auch wegen ihrer Originali-
tat aufgefiihrt werden sollen. Fir die Auskleidung und
zur Reparatur defekter Kanalisationsrohren werden in
den Tentawerken eingekaufte Polyesterfilze mit einem
speziell bestidndigen Polymer beschichtet. Daraus
werden Schlduche von bis zu 200 Meter Lédnge nach
Mass konfektioniert, mit einem Durchmesser von 30 cm
bis zwei Meter, die dann vermittelst eines besonderen
Verfahrens durch eine Partnerfirma in das defekte Kana-
lisationssystem eingeflihrt werden, um damit Lecks und
Risse endgiiltig abzudecken. Damit kann das leidige
Aufreissen der Bodenoberflache vermieden werden.

Ganz neu im Produktionsprogramm ist, durchaus im all-
gemeinen Trend liegend, eine textile Fussbodenheizung.
Dafur wird sog. Hohlgewebe aus Polyester hergestellt,
das beidseitig beschichtet wird und dann auf den Fuss-
boden verlegt wird. Die derart erreichte Flachenheizung
bendtigt eine niedrigere Wasser-Vorlauftemperatur als
konventionelle Fussbodenheizungen und damit weniger
Primarenergie. Das System wird vor allem bei Renovie-
rung von Altbauten und bei der Umriistung von her-
kémmlichen Heizsystemen verwendet.

Fakten und Zahlen

Letztes Jahr stellte Geiser eine Million Laufmeter Gewe-
be her, bei Breiten bis zu 340 cm. Davon wurde etwa die
Halfte einer Beschichtung unterzogen. Mit 120 Beschéf-
tigten wurde 1982 ein Umsatz von 15 Mio. Franken
oder 7 Prozent mehr als im Vorjahr erzielt. Die Investitio-
nen erreichten 1982 den Wert von 5 Umsatzprozenten,
darunter fiel unter anderem die Anschaffung einer neuen
Zettelmaschine sowie neuer Webmaschinen. Der Ex-
portanteil bezifferte sich auf 30 Prozent. Wie bereits er-
wahnt, beschaftigt sich Geiser gegenwartig mit einem
Erweiterungsbau. Diese wie die vorgenannten Investi-
tionen wurden und werden aus selbst erarbeiteten Mit-
teln bestritten. Auslastung und Auftragsbestand errei-
chen heute Uberdurchschnittliche Werte, der Geschéfts-
gang wird als gut bezeichnet — ein Zeichen, dass Geiser
auch unter allgemein nicht gerade glinstigen konjunk-
turellen Bedingungen richtig im Markt liegt.

Peter Schindler

Volkswirtschaft

Zur Ertragslage der Textilindustrie

In den meisten Zweigen der Textilindustrie der traditio-
nellen Produktionslander beklagt man sich tber eine un-
befriedigende Ertragslage. Auch in der Schweiz. Es
herrscht fast Uberall Uberproduktion, und diese Uber-
produktion ist nicht nur konjunkturell bedingt, sondern
sie wird auch hervorgerufen durch umfangreiche Im-
porte aus sogenannten Tieflohn- bzw. Billigpreislandern,
denen - nicht zuletzt auf Grund zahlloser protektionisti-
scher Abwehrmassnahmen — keine entsprechenden Ex-
portzunahmen gegeniiberstehen. Am internationalen
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Textilkuchen wollen sich immer mehr Produzenten und
Héandler gutlich tun, weshalb es immer weniger Mites-
sern zu vollen Bauchen reicht; die Ertragslage ist fast nir-
gendwo fir langere Zeit befriedigend oder gar erfreulich.
Entdeckt ein Fabrikant eine vorerst einigermassen ergie-
bige Marktliicke, versiegt die gefundene Quelle ziemlich
rasch, weil sie kein Geheimnis bleiben kann und sich al-
sogleich unzdhlige Konkurrenten wie Geier auf die Beute
stiirzen. Textilien sind im allgemeinen eben leicht zu ko-
pieren; der Preiskampf ist auch deshalb hart. Obwohl
der morderische Verdrangungsprozess in der Textilbran-
che schon seit Jahren besteht und unvermindert anhlt,
ist es bei einer erheblichen Uberproduktion geblieben —
grossenteils eine Folge der ausserordentlichen Verbes-
serung der Produktivitdt. Und damit bleibt es auch bei
einer meist unbefriedigenden Ertragslage oder jedenfalls
bei einer Rentabilitat, die es nicht erlaubt, die erforderli-
chen Investitionen vorzunehmen (die eine weitere Pro-
duktivitatserhohung bezwecken und bewirken).

Gestortes Selbstvertrauen

Die grundsétzliche Bereitschaft, «um jeden Preis» zu
verkaufen, ist auf Grund der geschilderten Verhaltnisse
an sich versténdlich. Diese Schwache der Textilindustrie
ist allerdings nicht ganz neu. Innerlich sind die Fabrikan-
ten von jeher oft schon zu Beginn der Verkaufssaison
bereit, die von Anfang an knapp kalkulierten Preise zu
senken, wenn es sein muss. Und es muss meistens sein,
denn die Abnehmer wissen nur zu gut, dass die Textilin-
dustriellen in ihrem Beschéaftigungshunger den Spatz in
der Hand — mag dieser noch so mager sein — der Taube
auf dem Dach vorziehen.

Viele Textilunternehmer, die auf ihre Jahr fir Jahr faszi-
nierenden Leistungen stolz sein kénnten, verlieren
schlagartig ihr Selbstbewusstsein, wenn sie vor ihre Ab-
nehmer zu treten haben und zu gewinnbringenden Prei-
sen verkaufen sollten. Sie kommen sich dabei nicht sel-
ten wie ertappte Sinder vor und sind froh und dankbar,
wenn sie von den gnadigen Herren schon friih «Futter»
fur ihre immer produktiveren Maschinen erhalten, auch
wenn die erzielten Preise den von ihnen erbrachten Lei-
stungen keineswegs - gerecht werden. Die standige
Furcht, einen Auftrag an einen ohnehin viel billiger an-
bietenden in- oder auslandischen Konkurrenten zu ver-
lieren und dann im eigenen Betrieb unterbeschaftigt zu
sein, verleitet zweifellos auch in vielen Féllen zu voreili-
gen Preiskonzessionen, wo solche nicht unbedingt notig
waéren. Die Rentabilitdt zahlloser industrieller Textilun-
ternehmen bleibt dadurch immer relativ gering, und es
nltzt nichts, sich darliber aufzuhalten, dass der Letzt-
konsument im Detailhandel fir Textilwaren vielfach
Preise zu entrichten hat, die kaum erahnen lassen, wel-
che Preiskampfe beim Verkauf ab Fabrik vorauszugehen
pflegen.

Zielsetzungen

«Wer vom Ziel nichts weiss, kann den Weg nicht ha-
ben», sagte Christian Morgenstern einmal. Die (iberle-
benswilligen Schweizer Textilindustriellen kennen ihr
Ziel: es heisst Ausdehnung ihrer bisherigen Marktanteile
im In- und Ausland mit besserem Ertrag. Ein wahrhaft
hohes Ziel, das ausserdem auch die auslandische Kon-
kurrenz im Visier hat. Und ein Ziel, zu dem nicht nur ein
einziger Weg hinflhrt; den richtigen Weg zu finden ist
dem einzelnen Unternehmer Uberlassen. Die an ihn im
kreativen, technischen und kaufméannischen Bereich ge-
stellten Anforderungen wéren schon sehr hoch, wenn er
nicht zusatzlich auch noch gegen die wettbewerbsver-

falschenden staatlichen Massnahmen zu kdmpfen hat-
te, die in der Textil- und Bekleidungsbranche weltweit
einen Einfallsreichtum offenbaren, der einer besseren
Sache wirdig ware.

Alle mittel- und langerfristigen Zielsetzungen erfordern
selbstversténdlich vorgdngig eine sorgféltige Analyse
des Ist-Zustandes und der méglichen zukinftigen Chan-
cen. Vor Uberraschungen ist indessen auch hier nie-
mand gefeit; dem Pragmatismus wird weiterhin einiges
Gewicht zukommen. Aus dem Gestripp der laufend
kurzfristig zu treffenden Dispositionen sollten mittel-und
langfristig auf Grund entsprechender Anstrengungen
drei hohe schweizerische Textilbdume mit reichem Blatt-
werk herauswachsen: Ausbildung, Marketing, Export-
forderung. Auf diesen Tatigkeitsgebieten haben auch
die Branchenverbande eine wichtige Aufgabe zu erfiil-
len.

Zahlen von Comitextil iiber die Textilindustrie der EG
Jahr Beschéftigte | Wertschépfung Umsatz
pro Beschaftigten | pro Beschaftigten
in 1000 in ECU in ECU
1973 2015 6048 16721
1975 1787 7708 20763
1977 1626 9760 27964
1979 1494 12179 34409
1981 1292 14800 42266
1973=100 64 245 253
ECU =Européische Wahrungseinheit
1 ECU=DM 2,36 (August 1982)
Wertschopfung = Summe aller im Produktionsprozess
entstandenen Einnahmen

Minderwertigkeitskomplex unangebracht

Den modebedingt meist kurzfristig fabrizierenden Gazel-
len der Konsumguterindustrie setzen die vielen unvor-
aussehbaren - politischen, konjunkturellen und anderen
— Auswirkungen von aussen zwar viel rascher und weit
mehr zu als den langerfristig produzierenden Elefanten
der Investitionsglterindustrie. Die Erfahrung zeigt indes-
sen, dass die fast ausschliesslich mittelstédndischen,
leichtgewichtigen Textilunternehmen jeweilen viel ra-
scher wieder auf den Beinen stehen als die schweren
Dickhé&uter jener Branchen, die sich auf ihre Grosse eini-
ges einbilden. Die Textilindustrie braucht ihr Licht durch-
aus nicht unter den Scheffel zu stellen, wenn auch ihre
Ertragskraft aus den bekannten Grinden selten Uber-
durchschnittlich ist.

Die Textilschaffenden aller Stufen und Sparten sollten
wegen der unterschiedlichen und wechselhaften Er-
tragslage jedoch keinen Minderwertigkeitskomplex auf-
kommen lassen. Dies gilt auch fur die Schweiz, deren
bunt gemischter Textilwald sich dhnlich prasentiert wie
jener der Bundesrepublik Deutschland, nur entspre-
chend kleiner. Die beachtlichen individuellen Leistungen
der Schweizer werden im internationalen Wettbewerb
leider jedoch erheblich beeintrachtigt durch staatliche
Massnahmen - nicht nur der Entwicklungs- und Staats-
handelslénder, sondern auch westlicher Industrie-
staaten --, die sich mittel- und langerfristig auf unseren
Textilwald wie ein saurer Regen auswirken. Hier missen
unsere Staatsdiener fir Ordnung und ausgeglichenere
Verhéltnisse sorgen. Der einheimischen Wirtschaft ist
mit Beteuerungen gegeniiber dem Ausland, wie liberal
wir im Aussenhandel sind, nicht gedient. Was sie drin-
gend bendtigt, sind wesentlich bessere Importbedingun-
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gen in vielen Drittlindern. Vor allem auch in jenen Staa-
ten, deren Textil- und Bekleidungsexporteure die freie
Einfuhr in die Schweiz schon genligend zu nutzen wis-
sen; man muss diese gar nicht noch speziell darauf hin-
weisen. Wir sind nach wie vor fur den Freihandel, aber
nur auf Gegenseitigkeit. Eine aggressivere schweizeri-
sche Aussenhandelspolitik ist unerlasslich, um in den in
Frage stehenden Landern den erforderlichen Respekt
und die Bereitschaft zu mehr Fairness zu erreichen.

Erhebliche Fortschritte kdnnte man aber auch innerhalb
der vielverzweigten Textil- und Bekleidungswirtschaft
selber realisieren, indem man der Partnerschaft und Soli-
daritat mehr Aufmerksamkeit schenkte. Wenn jeder nur
noch den billigsten Anbieter beriicksichtigt, geht es mit
allen Beteiligten eher abwarts als aufwaérts. Und es
kommt dann zu den eingangs erwéhnten unwirdigen Si-
tuationen, wo an sich leistungsfahige Lieferanten in oft
sehr erniedrigender Weise um Auftrége betteln missen.

Es gibt viele Ursachen fir die in der Textilindustrie unbe-
friedigende Ertragslage. Zumindest einige davon sollten
zu beheben sein.

Ernst Nef

Gefihrdete Krankenkassen

Kritische Lage

In den letzten Monaten gingen alarmierende Nachrich-
ten Uber die Lage der Krankenkassen durch die Massen-
medien. In Zirich und Basel mussten je eine_seit Jahr-
zehnten bestehende Kasse wegen massiver Uberschul-
dung liquidiert und die betroffenen Versicherten mit
Staatshilfe in andere Kassen Ubergeflihrt werden. Aber
auch grosse, gesamtschweizerisch titige Kassen mit
bisher ausreichenden Reserven melden nun Millionende-
fizite. Es ist vorauszusehen, dass, wenn alles so weiter-
geht, die vorhandenen Rickstellungen in kurzer Zeit wie
Schnee an der Sonne schmelzen werden. Verantwort-
lich dafir ist die sogenannte «Kostenexplosion». Z.B.
hat die Zahl der Aufenthaltstage pro versicherte Person
in den Spitéalern in den letzten sieben Jahren von 1,8 auf
2,4 Tage im Durchschnitt zugenommen und die Kosten
pro Tag sind von Fr. 51.- auf Fr. 95.— gestiegen. Dies
ergibt eine Verdoppelung der Spitalkosten innerhalb von
acht Jahren. Auch die Kosten fiir die ambulante Behand-
lung sind gewaltig gestiegen, wie auch der Verbrauch
von Medikamenten. In den letzten zwei Jahren musste
eine bedeutende Kasse der Industrie feststellen, dass
die Krankenpflegekosten insgesamt jedes Jahr um 15%
anstiegen und die Pramien aber nur um etwa die Halfte
erhéht werden konnten. In diesem Beispiel miissten ge-
genwaértig die Pramien bei bestimmten Kategorien noch
einmal — nach massiven Erhéhungen in den letzten Jah-
ren — um 40% angehoben werden, um eine ausgegliche-
ne Jahresrechnung zu erzielen. Diese explosive Kosten-
entwicklung scheint gegenwartig ungebremst weiter zu
gehen - auch die Einberufung einer Sparkonferenz
durch den Bund hat bisher keine sichtbaren Resultate
hervorgebracht.

Griinde der Kostenexplosion

Einer der wichtigsten Griinde ist die Verdnderung der Al-
tersstruktur, indem bei steigendem Lebensalter immer

mehr alte Leute die medizinische Versorgung in An-
spruch nehmen und die Spitédler zunehmend mit geriatri-
schen Patienten gefiillt werden. Ein weiterer entschei-
dender Faktor ist die Zunahme der Arztezahlen. Bei
gleichbleibender Entwicklung wird sich bis im Jahr 2000
die Zahl der Arzte in der Schweiz verdoppelt haben. Im-
mer mehr Arzte suchen also immer mehr Kunden um ein
maoglichst grosses Einkommen zu erzielen, da ja be-
kanntlich bei vielen Arzten nicht nur idealistische Motive
die Berufswahl bestimmen, sondern die Aussicht auf ein
Supereinkommen einen kraftigen Anreiz bedeutet. Es
liegt auf der Hand, dass dies zu einer «Uberarztung»
fuhrt, welche die meisten Patienten gerne hinnehmen,
da sie ja die Kosten nicht selber zu tragen haben und
sich damit erst noch das Geflihl verschaffen, fiir die teu-
ren Krankenkassenpramien wenigstens etwas eingeholt
zu haben - also ein sogenannter «circulus vitiosus» oder
«Teufelskreis». Dritter Grund fir das unméssige An-
wachsen der Kosten ist ein Uberangebot an Pflegebet-
ten in den Spitélern, da in der Zeit der Hochkonjunktur
uniberlegt zu viele und zu grosse Spitéler gebaut wur-
den. Und schliesslich wirkt noch der hygienische und so-
ziale Fortschritt mit einer weiter getriebenen Forschung
in dieser Richtung und aufgrund dieser wissenschaftli-
chen Entwicklung wird immer intensiver nach neuen
Krankheiten gesucht, immer differenzierter diagnosti-
ziert und immer intensiver mit immer teureren Appara-
ten behandelt. Alle diese Kosten werden durch die Arzte
massgebend beeinflusst und damit liegt auch die Haupt-
verantwortung flr diese Kostenexplosion bei den Arz-
ten, denn diese bestimmen Uber Spitaleintritt und -aus-
tritt, Untersuchungen, Behandlung, Medikamente,
Krankheitsdauer usw.

Was tun?

Es ist klar, dass bei ungebremster Weiterentwicklung in
dieser Richtung die Krankenkassen ruiniert werden, so-
fern sie nicht die Pramien auf eine fast untragbare Héhe
anheben. Als letzte Konsequenz kann man sich dann
eine Verstaatlichung mit Riesendefiziten und schliessli-
chem Absinken der Qualitdt der medizinischen Versor-
gung vorstellen. Um das bewdahrte schweizerische Sy-
stem zu erhalten, missten rasch radikale Massnahmen
getroffen werden. Zunéchst einmal miisste geprift wer-
den, ob nicht die Zahl der Arzte begrenzt werden kénn-
te, beispielsweise durch eine strenge Zulassungsbe-
schrénkung an den Hochschulen; damit wirden auch
Kosten von den Universitaten eingespart. Ferner miss-
ten die Politiker mutige Entschliisse tiber den Abbau von
Spitalbetten fassen. Letzten Endes wird auch auf die-
sem Gebiet der Preis durch das Spiel von Angebot und
Nachfrage bestimmt und der Kern des Ubels liegt darin,
dass der Markt bei der medizinischen Versorgung von
den Anbietern gesteuert wird, ndmlich von den zu vielen
Arzten und den zu vielen Spitalern. Die Nachfrager, weil
sie alles «gratis» erhalten, konsumieren die angebote-
nen Leistungen einfach. Sobald die Nachfrager bei
Mehrleistungen selber starker belastet wiirden, trate na-
turlich eine Bremswirkung ein. Das fihrt dazu, dass als
Schlussfolgerung heute von vielen Seiten die Erhéhung
der Selbstbehalte der Versicherten vorgeschlagen wird.
Es musste pro Jahr ein wesentlicher absoluter Betrag
zunéchst einmal vom Versicherten selber getragen wer-
den, wie z.B. Fr. 500.- bis Fr. 1000.-. Wird dieser
Betrag Uberschritten, muss die Krankenversicherung
zahlen, aber auch vom Ubersteigenden Betrag miisste
wieder ein gewisser Prozentsatz vom Versicherten ge-
tragen werden, z.B. 10%. Der Nachteil dieser Lésung
besteht darin, dass sie den sozialen Charakter der Kran-
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kenversicherung beeintrachtigt. Immerhin wiirde dann
bestimmt von den Versicherten auf Arzte und Spitéler
ein Druck zur Kostenreduktion ausgeubt.

Eine Bremse verspricht man sich auch davon, dass der
Versicherte die Rechnung selber erhdlt und zunachst
einmal selber zahlen muss und erst nachher die Riicker-
stattung durch die Krankenkasssen erfolgt. In diesem
Falle ist eine bessere Kontrolle der Rechnungsstellung
méglich, nédmlich durch den Versicherten selbst und
auch bei den Arzten bestiinde so grossere Massigung,
bedenkenlos Honorare zu verrechnen. Zusatzlich miss-
ten vielleicht die Krankenkassen spezielle: Arztekontrol-
leure einsetzen, welche landesweit alle Arzte, die liber-
maéssige Rechnungen stellen, kontrollieren.

Es misste auch Uberlegt werden, ob man die Pramien
nicht durch Risikozuschldge ergédnzen misste, so z.B.
massive Mehrpréamien verlangen bei Leuten mit starkem
Ubergewicht, bei Rauchern, bei Alkoholikern usw.
Schwierig ist es nur, diese personlichen Verhaltensmu-
ster zu erfassen und zu kontrollieren, abgesehen vom
Ubergewicht.

Staatshilfe?

Bekanntlich sind die Subventionen des Bundes an die
Krankenversicherung in den letzten Jahren gekirzt wor-
den. Bei der schwierigen Finanzlage des Bundes kann
auch nicht mit einer Umkehr dieser Politik gerrechnet
werden. Gegenwartig verschlingt die Krankenversiche-
rung in der Schweiz 5,4 Milliarden Franken, wovon %
von den Versicherten durch Pramien aufgebracht wer-
den und % durch Bund, Kantone und Gemeinden mit
Staatszuschiissen von insgesamt etwa 1,2 Milliarden
Franken. Man muss meines Erachtens von der Tatsache
ausgehen, dass in Zukunft noch ein grosserer Prozent-
satz der Kosten durch Prémien finanziert werden muss,
was bedeutet, dass nur eine Kostendampfung in Frage
kommen kann, wenn diese Pramien nicht ein Ausmass
erreichen sollen, das die Haushalte und Familien ganz
Uber alle Massen belastet. Schon jetzt erreichen die Pra-
mien fir die Krankenversicherung in Familien mit mehre-
ren Kindern Tausende von Franken pro Jahr. Es liegt so-
mit im Interesse jedes einzelnen Versicherten aktiv an
der Kostenddmpfung mitzuwirken und nach Méglichkeit
in diesem Sinne auch einen Druck auf Arzte und Politiker
auszulben. Die grésste Verantwortung kommt aber der
Arzteschaft zu und wie Gber die Arzte eine Kostendamp-
fung erreicht werden kann, ist ein noch ungel6stes Pro-
blem, zu dem nur wenige und schwer realisierbare L6-
sungsvorschlage vorliegen.

Abschliessend soll noch auf eine ganz wichtige Maoglich-
keit der Kostenddampfung hingewiesen werden: Die Ge-
sundheitsvorsorge oder die sogenannte Pravention. In
seiner Botschaft zum Weltgesundheitstag vom 7. April
1983, der unter dem Motto stand: «Gesundheit fir alle
im Jahr 2000», gab der Direktor der Weltgesundheitsor-
ganisation folgende Ratschléage:

- Essen Sie vernlinftig

— Trinken Sie wenig

— Rauchen Sie Giberhaupt nicht

— Fahren Sie vorsichtig

- Bewegen Sie sich genug

— Lernen Sie den Stress des Stadtlebens zu ertragen

— Helfen Sie einander dabei.

Am wirksamsten kdénnen die Kosten fiir die Krankenver-
sicherung und Prdmien dadurch gesenkt werden, dass
die Gesundheit gepflegt und gesichert und die Krankheit
wenn moglich vermieden wird. Im alten China erhielten
‘Arzte ein Honorar fiir jeden der ihnen zugeteilten Men-

schen, der gesund blieb, wéhrend die Honorarzahlung
fiir die Kranken wéahrend der Dauer der Krankheit ausge-
setzt wurde. Es sollte die Gesundheit belohnt und nicht
die Krankheit bezahlt werden.

Dr. H. Rudin

Scherenbewegung im Bekleidungs-
aussenhandel

1972 erreichten die Bekleidungsimporte (ohne Schuhe)
in die Schweiz einen Wert von 1360 Mio. Franken.
10 Jahre spater beliefen sich diese Einfuhren auf 2 740
Mio. Franken, was einer Zunahme um mehr als 100%
entspricht. Demgegeniliber stiegen die Exporte der
schweizerischen Bekleidungsindustrie weit weniger
ausgepragt, namlich von 374 Mio. Franken 1972 auf
559 Mio. Franken 1982, das heisst um rund 50%. Das
Verhaltnis Exporte/Importe ist damit in der Bekleidungs-
industrie von 27% 1972 auf 20% im vergangenen Jahr
gesunken. Die Branche exportiert im Ubrigen derzeit
etwa einen Drittel ihrer Produktion.

Gedriickte Ertrage im Export
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Die Ertragskraft der schweizerischen Industrie im allge-
meinen, insbesondere aber der Exportwirtschaft, hat
sich im vergangenen Jahrzehnt in bedenklichem Aus-
mass vermindert. Dies geht nicht nur aus den durftigen
Gewinnmargen der Unternehmen hervor, sondern léasst
sich mit gesamtwirtschaftlichen Daten belegen. Zwi-
schen 1972 und 1982 sind die Lohnstlckkosten um
tiber 70% gestiegen, d.h. die nominellen Arbeitnehmer-
einkommen haben im Verhéltnis zum realen Brutto-
inlandprodukt jahrlich um durchschnittlich 5,5% zuge-
nommen. Die Rohstoff- und Materialkosten haben sich
ebenfalls stark erhéht; als Indikator kann der Grosshan-
delspreisindex gelten, der 1982 um mehr als 40% uber
dem Niveau von 1972 lag. Mit diesen Kostensteigerun-
gen konnten die Exportpreise nie Schritt halten, denn
der verscharfte internationale Konkurrenzkampf zwang
die Exporteure zu Preiszugesténdnissen. Nimmt man an,
dass die Kosten- und Produktivitatsentwicklung in der
Exportwirtschaft nicht wesentlich vom gesamtwirt-
schaftlichen Durchschnitt abweicht, so ist diese Kosten-
Preis-Schere gleichbedeutend mit einem entsprechen-
den Verlust an Ertragskraft.
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Textilien machen wir nicht,
aber wir testen sie taglich

Far Industrie und Handel priifen wir Textilien aller Art, liefern Entscheidungshilfen beim Rohstoffeinkauf,
analisieren Ihre Konkurrenzmuster und erstellen offizielle Gutachten bei Streitfallen oder Reklamationen.
Auch beraten wir Sie gerne bei Ihren speziellen Qualitdtsproblemen.

Schweizer Testinstitut fir die Textilindustrie seit 1846 ﬁ%@%——
NG

Gotthardstrasse 61 8027 Zurich Telefon: 01/20117 18
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fur hochste Anforderungen
tiir Wishierat find. Wikkeri E. Gross, 9465 Salez, Telefon 085 75158

Miiller & Steiner AG

ZWI rnerei MAKOWI"IZ(I A) Beratung Textil-Industrie
8716 Schmerikon, Telefon 055/86 15 55, Telex 875713 e ————— " Spinnerei/Weberei
INGENIEURBURO AG i
am L] ~ . . J, .
N B) Beratung Textil h /) ie
I h r Z u Ve r I a SS I g e r 4 \ (Forschung/Entwicklung)

C) Textil) his Handel

Feinzwirnspezialist

CH-8700 KUSNACHT-ZURICH SCHWEIZ/SWITZERLAND

/D edtirts cntrmon TRICOTSTOEFE

Patronen und Jacquardkarten

\;V"er gg:iten Harnischbau fiir samtliche Jacquardmaschinen 1 .
e:
b ClChCIl dFUCkCIl

- Aargauerstrasse 251, 8048 Zurich
Fritz Fuchs Telefon 01626803

ausrusten

Bewahrte Produkte fiir Schlichterei
und Appretur:

Dr. Hans Merkel GmbH & Co. KG
D-7440 Niirtingen
E.SCHELLENBERG TEXTILDRUCK AG

Vertretung:
Albert Isliker & Co. AG, 8050 Ziirich 8320 FEHRALTORF TEL. 01-9541212

Telefon 01 3123160

Sinnvoll Automatisieren in lhrer Farberei
it dem Becatron-Steuersystem

® vom Farberei-Fachmann entwickelt

® jeder Aufgabe anpassbar
Lassen Sie sich unverbindlich beraten

8555 Miillheim/Schweiz

Becatron AG i Telefon 054/58141 Telex 76 760
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Tagungen und Messen

Frithjahrstagung der IFWS Landessektio-
nen Schweiz und Vorarlberg:

Qualitatssicherung und Qualitidtskontrolle

Die beiden Sektionen Schweiz und Vorarlberg der IFWS
hielten ihre Landesversammlungen in Verbindung mit
einer gemeinsamen Fachtagung am 11. Maéarz 1983 in
Dornbirn/Vorarlberg ab. Rund 80 Teilnehmer aus der
Schweiz, Osterreich und der BR Deutschland informier-
ten sich durch zwei Referate und eine ausgedehnte Dis-
kussion Uber das komplexe Thema «Qualitét».

Den systematischen Aufbau einer Qualitatssicherung im
Bekleidungsbetrieb behandelte Walter Herrmann, Leiter
der bekleidungstechnischen Abteilung der Schweiz.
Textilfachschule, Abteilung Zirich. In klarer, systemati-
scher Gliederung zeigte der Referent die einzelnen
Zusammenhénge auf und gab einen Leitfaden fir die
Einfihrung und Basis einer innerbetrieblichen Qualitéts-
kontrolle.

Wie die Definition des Begriffs «Qualitat» zeigt, sind zu-

erst die Anforderungen an das betreffende Produkt ab-

zuklaren. Die Qualitatspriifung selbst kann in 3 Phasen

erfolgen:

1. Eingabeprifung (Wareneingangskontrolle)

2. Durchlaufprifung (Fertigungs- oder
Zwischenkontrolle)

3. Ausgabeprifung (Endkontrolle)

Die Qualitatsarten werden nach zeitpunktbezogener Be-
trachtung in die Qualitdt des Konzepts (Entwurfsquali-
tat) und Qualitat der Ausfuhrung (Fertigungsqualitat)
sowie nach zeitdauerbezogener Betrachtung in die Zu-
verlassigkeit des Produkts gegliedert. Bei den messba-
ren, zdhlbaren oder beurteilbaren Qualitatsmerkmalen
ist deren Auspragung, das heisst neben dem Sollwert
noch die Toleranz festzulegen. Fehler sollten dahinge-
hend beurteilt und klassifiziert werden, ob und wieweit
die Brauchbarkeit des Erzeugnisses beeintrachtigt oder
gar nicht mehr vorhanden ist. Beim Priifen muss festge-
stellt werden, ob die vorgegebenen Bedingungen erfiillt
werden. Es empfiehlt sich, eine Prafvorschrift zu erstel-
len und das Prifverfahren festzulegen. Messverfahren
bringen gegeniber der visuellen oder manuellen Beurtei-
lung eine gréssere Aussagefdhigkeit und Objektivitat.
Des weiteren ist abzukldren, ob eine Stichprobenpri-
fung genlgt oder eine Vollprifung erforderlich ist.

Unter dem Begriff «Qualitdtswesen» fasst man alle Akti-
vitdten zusammen, mit denen ein Unternehmen seine
technischen, organisatorischen und wirtschaftlichen
Zielsetzungen in bezug auf die Qualitat von Waren und
Dienstleistungen zu erfiillen versucht. — Die Qualitats-
planung befasst sich mit der Festlegung der Merkmale,
der geforderten und zuldssigen Auspragungen und Prif-
verfahren, wobei die externe Qualitatsplanung Kunden-
bezogen erfolgen, die interne hingegen die Ausfih-
rungsmoglichkeiten in verfahrenstechnischer und wirt-
schaftlicher Hinsicht berticksichtigen sollte. Die Quali-
tatssteuerung gliedert sich in die Qualitdtssicherung
(Massnahmen beziiglich Konzept und Ausfiihrung) und
in die Qualitatsprifung. — Schwerpunkte sollten immer

fehlerverhiitende Massnahmen sein. Dieses Ziel setzt
die Motivation und entsprechende Aktivitdten der Mitar-
beiter voraus.

Die Qualitatskostenarten kann man wie folgt aufteilen:

1. Fehlerverhltungskosten
wie Qualitatsplanung, Durchflihrbarkeitsprifung,
Lieferantenprifung, Organisation des Prifwesens,
Beschaffung von Prifgeraten, Mitarbeiterschulung in
Qualitatssicherung, Qualitatsforderungsmassnah-
men, Konkurrenzvergleiche

2. Prufkosten
wie Wareneingangskontrolle, Fertigungskontrolle,
Endkontrolle, Fremdproduktionsiiberwachung, Ab-
nahmeprifung, Prafmittel und Instandhaltung, Quali-
tatsgutachten, Laboruntersuchungen

3. Interne und externe Fehler- und Fehlerfolgekosten
wie Ausschuss, Wertminderungen, Nacharbeiten,
Sortierung, Fehlerursachenanalyse, stérungsbeding-
ter Produktionsunterbruch, Garantieleistungen

Mittels einer vom Referenten erstellten Tabelle l&sst sich
aus verschiedenen Gewichtungskriterien das Fehlerge-
wicht ermitteln. Ein Organigramm zeigt am Ubersicht-
lichsten die mit der Qualitatsprifung betrauten Stellen
und deren Verantwortlichkeiten auf.

Nach der theoretischen Einfihrung des Vorredners
sprach Ing. Otto Scharf, verantwortlich fiir den Bereich
«Qualitat» der Firma Schiesser AG, Radolfzell/BRD, aus
der Praxis Uber die Qualitdtssicherung in der Wirkerei-
und Strickereiindustrie. Da die Qualitatspolitik nach An-
sicht des Redners immer firmenbezogen sein sollte und
sich die Schiesser AG gerade durch ein hohes Qualitats-
niveau profiliert, waren die Zuhorer naturgemass an den
Massnahmen und Erfahrungen des vorgenannten Be-
triebs besonders interessiert. Die Qualitatspolitik lasst
sich nicht allein nach den technischen Funktionen be-
stimmen, Waren und Leistungen miissen auf Dauer auch
vom Markt akzeptiert werden. Der aufgezeigte «Quali-
tatsregelkreis» setzt sich aus

1. Programmqualitat

2. Entwurfsqualitat

3. Fertigungsqualitat

4. Verteilerqualitat

5. Servicequalitat

zusammen. Es genligt nicht, dem Kunden nur einen Teil
dieses Regelkreises zu bieten, eine integrale Qualitats-
politik muss alle 5 Segmente umfassen. — Aus zeitlichen
Grinden beschrankte sich der Referent auf den Kreis-
ausschnitt «Fertigungsqualitat».

Bei den Qualitatssicherungsmassnahmen sollte bertick-
sichtigt werden, dass Qualitdt durch kein noch so aus-
gekliigeltes Kontrollsystem weder erzeugt noch erhalten
werden kann, sondern in der Textil- und Bekleidungsin-
dustrie von Menschen produziert werden muss. Die Pro-
dukte der Bereiche Wische, Ober- und Freizeitbeklei-
dung der Firma Schiesser lassen sich in vertikal selbst
hergestellte, lediglich konfektionierte und solche aus
Lohnkonfektion oder als Handelsware unterteilen. — Mit
allen Vorlieferanten, auch bei Lohnarbeit, werden haus-
eigene Standards vereinbart, welche auf betriebseige-
nen oder allgemeinen Normen aufgebaut sind.

Im Anschluss an die Ausfithrungen iiber Aufbau und
Prinzipien des Qualitdtswesens der Firma Schiesser folg-
ten praktische Beispiele; die Vielzahl der gezeigten Zah-
lenwerte, Tabellen und Diagramme wiirde allerdings den
Rahmen dieses Berichts sprengen. — Der genannte Be-
trieb verarbeitet jahrlich ca. 6000 t Garn verschiedener
Nummern, zum (berwiegenden Teil Rohgarn. Die mit
den Garnlieferanten vereinbarten Standards werden im
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Soll/Ist-Vergleich Gberprift, zum Beispiel Reiss-km, Nis-
sen, DUnn-/Dickstellen. Auch in der Stoffproduktion ent-
scheidet man auf der Basis betriebseigener Kriterien
nach dem Soll/Ist-Vergleich Giber maschinen- wie perso-
nalbedingte Fehler. Fadeneinlauf und -spannung, m?-Ge-
wicht usw. werden mit entsprechenden Gerédten gemes-
sen. Dieselben Prinzipien gelten fir die Ausristung, wo
genaue Verarbeitungsvorschriften bestehen. Geprift
werden das m2-Gewicht, die Festigkeit (mit Berstdruck),
die Langen-, Breiten- und Restdehnung, der Langen- und
Breitenschrumpf, alle Farbechtheiten wie Wasch-,
Schweiss- und Reibechtheiten, wobei die Note 3-4
noch akzeptiert wird, sowie die Verndhbarkeit bezliglich

Nahlécher. Die gleiche Prifung findet auch bei Stoffen

von Zulieferanten Anwendung. Nur einwandfreie Stoffe
gehen in das Fertigstofflager und werden von dort fir
Zuschnitt und Konfektion abgerufen. Neben den Verar-
beitungsvorschriften der Arbeitsvorbereitung bestehen
auch hier Standards fir die Zwischen- und Endkontrolle;
je nach Produkt wird auf Stoff-, Ausristungs- und N&h-
fehler sowie Masshaltigkeit geprift. Bei Nahten kontrol-
liert man die Elastizitat, Reissfestigkeit und Fehlstiche.-
Nach der Konfektion und Kontrolle geht die Ware in die
Abteilung «Produkteverpackung», wo sie mit der Ware
von Lohnkonfektiondren sowie zugekauften Artikeln zu-
sammenkommt. Hier erfolgen Stichproben-Kontrollen
an den Produkten aus allen 3 Kanédlen nach einem Zu-
fallsgenerator unter Verwendung des AQL-Stichproben-
planes. Fir Sendungen aus eigenen oder fremden Be-
triebsstatten gelten bezliglich Annahme oder Ablehnung
dieselben Vorschriften.

Uberall in der Textil- und Bekleidungsindustrie gibt es
viele Ermessensfalle, so dass trotz genauer Richtlinien
noch ein Entscheidungsspielraum offen bleiben sollte. -
Die systematisch aufgebaute Qualitatssicherung Uber
den gesamten Fertigungsbereich hat sich bei Schiesser
seit Jahrzehnten bewaéhrt. Bereits wéahrend der Ferti-
gung kann korrigierend eingegriffen werden. Ein Sche-
ma Gber den gesamten Produktionsablauf vom Zentral-
einkauf bis zum Versand mit Angabe der verschiedenen
Prifungen und Standards unterstrich auf eindriickliche
Weise den Schlussatz des Referenten: «Qualitdt muss
produziert werden und ist nicht durch eine noch so aus-
gekliigelte Schlusskontrolle zu erreichen».

Vorgéngig der Fachtagung hielt die Sektion Schweiz un-
ter Leitung ihres Vorsitzenden F. Benz ihre Landesver-
sammlung 1983 ab. Jahresbericht und Jahresrechnung
gaben nochmals einen Riickblick auf den XXVII. Kon-
gress der IFWS vom Oktober vergangenen Jahres in
Zirich. Diese Tagung konnte sowohl vom fachlichen
Programm mit 25 Vortrigen sowie 11 Betriebs- und
Institutsbesichtigungen als auch beziiglich der Teilneh-
mgrzahl mit rund 250 Besuchern aus 23 Landern erfolg-
reich abgeschlossen werden. Dies gilt dank der zahlrei-
Chen Spenden von Industrie und Verbanden ebenfalls fir
die Finanzen. — Bereits sind jedoch die Aktivitaten auf
d.en XXVIIl. Kongress der IFWS in Leicester/England ge-
richtet. Zu dieser Veranstaltung hat die Landessektion
S.chweiz in Zusammenarbeit mit dem Reisebliro Kuoni
éine sehr glinstige Pauschalflugreise ab Zirich vom
2.-—8. Oktober 1983 organisiert. Diese schliesst zu
einem Preis von Fr. 985.— neben Flug und Extrabus 6
U.be.rnachtungen mit Frihstlick sowie auf der Rickreise
€In interessantes touristisches Programm durch Mittel-
england mit deutschsprachigem Reiseflihrer und eintagi-
gem Aufenthalt in London ein. Interessenten kénnen das
ausfihrliche Reiseprogramm bei der IFWS-Landessek-
tion Schweiz, Bielstrasse 30, CH-9630 Wattwil/
Schweiz anfordern.

Den Abschluss der Tagung bildete eine Leistungsschau
von Schiilern der Hoheren Bundeslehr- und Versuchsan-
stalt fir Textilindustrie, Dornbirn. Was dort an Entwurfs-
qualitdt vom Nachwuchs fir die Textil- und Bekleidungs-
industrie gezeigt wurde, verdient grosse Anerkennung. —
Die Besucher konnten von der gelungenen schweize-
risch-6sterreichischen Gemeinschaftsveranstaltung vie-
lerlei’ wertvolle Anregungen mit nach Hause nehmen,
sowohl was die beschriebene Fachtagung als auch letzt-
genannte Modeschau mit den von Schilern selbst gefer-
tigten Modellen betrifft.

Fritz Benz
CH-9630 Wattwil

Ausbildungskurse in Bern und Ziirich

Der Schweizerische Verband Technischer Betriebskader
SVTB fuhrt wieder Ausbildungskurse durch:

«Fiir Lehrmeister und Vorgesetzte, die Lehrlinge
ausbilden»
Samstagskurs Bern:  Beginn: 22. Oktober 1983
Ende: 18. Februar 1984
Zeit: 08.00-12.00 Uhr

Gewerbeschule Bern
Lorrainestrasse 1
3013 Bern

Samstagskurs Zirich: Beginn: 29. Oktober 1983
Ende: 3. Marz 1984
Zeit: 08.00-12.00 Uhr

Beginn: 24. Oktober 1983
Ende: 8. Mérz 1984

Zeit: Montag + Donnerstag
19.00-21.00 Uhr

Mechanisch-Technische Schule
Berufsschule Il der Stadt Ziirich
Ausstellungsstrasse 70

8005 Ziirich

Kursort:

Abendkurs Zirich:

Kursort:

Ziel:

Die Kurse sollen dem Lehr- und Werkmeister Grundlagen
vermitteln, damit er in der Lage ist, die ihm anvertrauten
Lehrlinge besser zu fiihren und auszubilden. Die Ausbil-
dungskurse sind von den kantonalen Amtern fir Berufs-
bildung Bern und Ziirich als gleichwertig anerkannt und
dienen zur Erflllung des gesetzlichen Ausbildungsobli-
gatoriums flar Lehrmeister (Berufsbildungsgesetz vom
19. April 1978, Art. 11).

Auskunft Gber die Ausbildungskurse in Bern und Zirich
erteilt das Kurssekretariat des Schweizerischen Verban-
des Technischer Betriebskader SVTB, Postfach 383,
8042 Zirich, Tel. 01/36197 08, wo auch Kursprogram-
me bezogen werden kénnen.
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RUEGG + EGLI 8621 WetzikonZH

vormalig Bertschinger Telefon01/9303025

Webeblattfabrik

Webeblatter fir alle Gewebearten in Zinn und Kunststoff.

Rispelblatter in allen Ausfiihrungen.
Spiralfederrechen (Durchlaufkluppen) in allen Breiten.
Winkelleitblatter (Gelenkscharblatter)

Kaufen Sie neue Textilmaschinen? Wie bewerten Sie die zu
ersetzenden Maschinen? Bitte bieten Sie uns diese rechtzeitig
an, darnit wir uns seriés um den Verkauf kimmern kénnen.

Bertschinger Textilmaschinen AG
CH-8304 Wallisellen-Zarich  Schweiz-Suisse-Switzerland
Telefon 01/830 45 77 Telex 59877

A

Dessins

| 5L K. HARTMANN| |
0 /ﬁz‘maod staAueN

Jacquard-Patronen und Karten
Telefon 085 5 14 33

Farbhorc: Farberei fiir

= Garne aller Art
Scharce Mercerisation
seit 1876

Joh. Schérer’s S6hne AG, 5611 Anglikon-Wohlen
Telefon 057 6 16 11

lhren Anforderungen angepasste w

Zwirnerei

Zitextil AG, 8857 Vorderthal
Telefon 055/69 11 44 W,

stens bekannt!

Elastische Bander, gewoben und geflochten,
Kordeln und Hakelgalonen von geka.

G. Kappeler AG
Postfac . ~
CH-4800 Zofingen ' V 1 EDows

Tel.: 062/51 83 83 FABRIC
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Geschaftsberichte

Unveranderte Dividende
der H.E.C. Beteiligungs AG

Der Verwaltungsrat der H.E.C. Beteiligungs AG, Aar-
wangen, schlagt der Generalversammlung vom 22. Juni
fur das Geschéaftsjahr 1982 eine unverdnderte Dividen-
de von 7% % (Fr. 30.- pro Aktie) auf dem Aktienkapital
von 6 Mio. Franken vor. Der Reingewinn dieser insbe-
sondere im Bereich des textilen Do-it-yourself tatigen
Holdinggesellschaft nahm um 6% auf 0,542 Mio. Fran-
ken zu. Dieser stammt namentlich aus den Dividenden
der beiden wichtigsten Tochtergesellschaften und aus
erhohten Zinseinnahmen. Die H.E.C. Beteiligungs AG
vereinnahmte 1982 von der H. Ernst + Cie. AG, Aarwan-
gen, und von der H.E.C. Spinnerei AG, Caslano, Dividen-
den von 12 bzw. 10%. Die Produktionsleistung der Be-
triebe lag mit 2% in Aarwangen und mit 7% in Caslano
unter der des Vorjahres.

Die konsolidierte Rechnung der 4 der Holding gehéren-
den Tochtergesellschaften weist gegentiber dem Vor-
jahr einen um 9% auf 44,6 Mio. Franken gestiegenen
Umsatz aus. Der Cash-flow erfuhr eine Steigerung von
1,82 auf 2,03 Mio. Franken, was zu einem um 27% ho-
heren Reingewinn von Fr. 676 000.- fiihrte. Die an der
Berner Borse kotierten Aktien der H.E.C. Beteiligungs-
AG im Nominalwert von Fr. 400.- werden zur Zeit um
Fr. 675.- gehandelt.

Lindauer Dornier GmbH
1982 gut beschiftigt

Die mit dem Bau von Webmaschinen und Sondermaschi-
nen (Folienreckanlagen, Industrietrockner) befasste Lin-
dauer Dornier GmbH konnte 1982 ihren Umsatz um
16% auf ca. DM 180 Mio. steigern. Alle Fertigungska-
pazitditen waren im gesamten Jahr voll ausgelastet.
Rund 80% der verkauften Maschinen gingen in den Ex-
port. .

1982 wurde ein befriedigender Ertrag erwirtschaftet,
dqr Uberwiegend zur Finanzierung umfangreicher Inve-
stitionen verwendet wurde. Unter anderem wurde ein
grossziigiges Geb&ude fir die Webmaschinenvorfiih-
rung und -fertigung erstellt. Das. Investitionsvolumen
von iiber DM 7 Mio. lag - wie bereits 1981 — um mehr
als 100% (iber den Abschreibungswerten.

Dle__erhéhte Gesamtleistung wurde mit einem um 2,5%
erhéhten Personalstand erzielt, der nunmehr knapp tber
1000 Beschaftigte betrigt. Zur Sicherung von qualifi-
Zlerten Fachkraften erhéhte das Unternehmen die Zahl
der gewerblichen Ausbildungspléatze.

Jubilaum

Zentralverband Schweizerischer
Arbeitgeber-Organisationen

Delegiertenversammlung, 2. Juni 1983, in Ziirich

Vor 75 Jahren ist der Zentralverband schweizerischer

Arbeitgeber-Organisationen gegriindet worden. Er ist

der jingste unter den grossen Dachverbanden der Wirt-

schaft, jlinger auch als der Schweizerische Gewerk-

schaftsbund oder der Schweizerische Kaufméannische

Verband. Die Griindung des Zentralverbandes fiel in eine

Zeit leidenschaftlicher und auch ideologisch gepragter

Arbeitskdmpfe. In den vorangegangenen Jahren hatten

wochen- und monatelange Streiks einander abgelost.

Deshalb schlossen sich die Arbeitgeber vermehrt zu

Branchen-Arbeitgeberverbdnden zusammen, die 1907

auf Anregung des Schweizerischen Baumeisterverban-

des die Vorbereitungen fiir die Bildung eines koordinie-

renden Dachverbandes an die Hand nahmen. An der

konstituierenden Sitzung vom 13. Februar 1908 wurde

der Zentralverband aus der Taufe gehoben und am 11.

Juni 1908 bestellte die erste ordentliche Delegiertenver-

sammlung den ersten Vorstand unter dem Prasidium

von Gustave Naville. Griinderverbéande waren:

— der Schweizerische Baumeisterverband

— Der Arbeitgeberverband schweizerischer Maschinen-
Industrieller

— der Verband der Arbeitgeber der Textil-Industrie

— der Arbeitgeber-Verband schweizerischer Schuhindu-
strieller

— der Verein schweizerischer Metallwarenfabrikanten

— der Verband schweizerischer Arbeitgeber

— der Verband schweizerischer Spenglermeister und
Blechwarenfabrikanten

— der Verein schweizerischer
strieller.

Zentralheizungs-Indu-

Zusammen mit den funf weiteren Arbeitgeberverban-
den, die im Laufe des Griindungsjahres beitraten, um-
fasste der Zentralverband in seinen 13 Mitgliedverban-
den vor 75 Jahren bereits rund 4000 Firmen mit etwa
154 000 beschéaftigten Arbeitern.

Der Zentralverband ist zwar seinerzeit als Koordina-
tionsorgan bei der Abwehr von Streiks und anderer kol-
lektiver Arbeitsstreitigkeiten gegriindet worden. Diese
aus den Zeitumstdnden notwendige Aufgabe genligte
den Grindern als langfristige Zielsetzung jedoch nicht.
Schon in den ersten Statuten wurde das Bestreben in
den Vordergrund gestellt, auf ein friedliches Zusammen-
wirken von Arbeitgebern und Arbeitnehmern hinzuwir-
ken. Dieses Bestreben hat in der Folge die Tatigkeit des
Zentralverbandes wéahrend Jahrzehnten gepréagt.

Es ist hier nicht der Ort, die Arbeit des Zentralverbandes
Uber Jahre und Jahrzehnte darzustellen, zu analysieren
und zu wirdigen. Das mégen meine Nachfolger tun,
wenn sie in 25 Jahren den hundertsten Geburtstag des
Zentralverbandes feiern. Ein 75-Jahr-Jubildum deutet
keine Zeitwende an, wenngleich wir uns heute Rechen-
schaft dariber geben miissen, dass die grosse und welt-
weite Wachstumsphase der Nachkriegszeit spatestens
Mitte der siebziger Jahre zu Ende gegangen ist. Der Zen-
tralverband verzichtet auch darauf, am 75jahrigen Jubi-



254

mittex 7/83

ldum mit arbeitgeberpolitischen Proklamationen und
Konzeptionen flr das Jahr 2000 an die Offentlichkeit zu
treten. Wir verstehen uns im praktischen Dienst der
schweizerischen Arbeitgeberschaft und bemiihen uns,
die Arbeitgeberpolitik im Sinne der méglichst geradlini-
gen Verfolgung klarer Ziele mitzugestalten. Die Arbeit-
geberpolitik ist ein Teil der Gesamtpolitik und verdient
damit Gehor; sie ist auf die Erhaltung der marktwirt-
schaftlichen Grundordnung ausgerichtet und entspricht
damit auch der demokratischen und fdderalistischen
Staatsidee. Sie bemuht sich, giinstige Rahmenbedin-
gungen fir die Betriebe zu schaffen, weil nur prosperie-
rende Betriebe auf die Dauer Beschaftigung und Wohl-
stand sichern kénnen, weil nur eine prosperierende Wirt-
schaft den sozialen Anforderungen zu entsprechen
vermag und auch dem Staat geben kann, was des Staa-
tes ist.

Der Zentralverband schweizerischer Arbeitgeber-Orga-
nisationen ist mit seinen Mitgliedverbdanden bemiiht,
diese Ziele in friedlicher Auseinandersetzung mit den Ar-
beitnehmer-Organisationen zu verwirklichen. Sozial-
partnerschaft und Arbeitsfrieden sind fiir uns Verpflich-
tungen und keine leeren Worte; die Anliegen der Partner
miussen sorgféltig und unvoreingenommen geprift wer-
den. Echte Partnerschaft — denken wir etwa an die Fa-
milie — darf nicht einfach Nachgeben bedeuten, sondern
heisst oft auch Verzicht und Kompromiss unter Einbezug
der dusseren Gegebenheiten.

Der Zentralverband hat sich seit Jahrzehnten fiir sozial-
partnerschaftliche Vereinbarungen eingesetzt. Wir be-
dauern, dass wichtige Arbeitsbereiche immer mehr aus
dem Vertragssystem in die Gesetzgebung Uberfuhrt
werden. Dadurch werden Inhalt und Geltungsbereich
der Gesamtarbeitsvertrdge schmaler, das Engagement
fur den Vertrag geringer. Wir sind in Sorge um den Wei-
terbestand des Gesamtarbeitsvertragsnetzes. Wegen
der immer grésseren Struktur- und Ertragsunterschiede
zwischen den Betrieben ein und derselben Branche kann
es zudem noétig werden, verschiedene Fragen nicht
mehr in Branchen-Gesamtarbeitsvertrdgen zu regeln,
sondern auf betriebliche Vereinbarungen zu verweisen.
Eine solche Dezentralisierung der Vereinbarungen
scheint in vielen Féllen nicht nur wirtschaftlich geboten,
sie entspricht auch dem manifesten Willen zur Rickkehr
zu kleineren Einheiten und tberschaubaren Verhaltnis-
sen.

Die Griindung des Zentralverbandes erfolgte in einer Zeit
wirtschaftlicher Schwierigkeiten. Auch heute stehen
viele Betriebe vor Existenzfragen. Die Rezession hat tie-
fe Spuren in der Ertragslage der Unternehmen hinterlas-
sen. Ungenltigende Ertrdge wirken sich naturgemaéss
auch auf die Beschéaftigung aus; noch gravierender ist
aber der deswegen erzwungene Verzicht auf Zukunfts-
investitionen. Die Gefahr, dass wegen der ungenigen-
den Ertragslage der Wirtschaft von heute unser Wohl-
stand von morgen Schaden leidet, wird immer stérker.
Wir missen deshalb die Ertragslage der Unternehmen
verbessern. Ohne bessere Ertragslage wird es nicht ge-
lingen, die heute anstehenden Struktur- und Beschafti-
gungsprobleme zu l6sen.

Obwohl die Arbeitslosigkeit mit weniger als 1%, im Ge-
gensatz zu den meisten anderen Industriestaaten, in un-
serem Land verhaltnismassig gering ist, hat sie emotio-
nale Stosskraft. Sie stellt in der industriellen Welt eine
ernstzunehmende und noch ungeléste Herausforderung
dar. Die heute von verschiedenen Gruppen vertretene
Idee, durch Arbeitszeitverkiirzung die Arbeit auf mehr
Hande zu verteilen, ist zweifellos faszinierend und auf

den ersten Blick einleuchtend. Die Arbeitslosenversiche-
rung kostet ja auch Geld.

Es gibt aber viele Griinde, die zeigen, dass diese Rech-
nung nicht aufgeht. Auch auslandische Erfahrungen be-
statigen dies.

Fritz Halm
Prasident des Zentralverbandes
Schweizerischer Arbeitgeberorganisationen

Firmennachrichten

Der zehntausendste Steinbock-
Gabelstapler «Eurolift» lief vom Band

Ein besonderes Jubildum feierte man bei der Firma
Steinbock: Hier lief dieser Tage der 10000. «Eurolifts
vom Montageband.

Nachdem Steinbock seit 1922 Flurférderzeuge baut und
in diesem Bereich als Pionier gilt, erkannte man schon
sehr frih die Bedeutung der flinken und wendigen Elek-
tro-Dreirad-Gabelstapler. Bereits im Jahre 1961 lieferte
Steinbock die ersten Dreirad-Gerate an Kunden aus.
Seither entwickelte sich die Technik in diesem Bereich
genauso revolutionar vorwarts wie der Markt.

Im Juni 1975 lief dann, wie Geschaftsflihrer Anton
Pischl erlauterte, der erste «Eurolift» vom Stapel, ein
Name, der heute mehr denn je ein Markenzeichen fiir
moderne Elektro-Dreirad-Stapler darstellt. Denn ober-
stes Prinzip bei Steinbock war immer: Hochleistungs-
stapler mit modernster Technik und bedingungsloser
Qualitét zu bieten. So behielt Steinbock in dieser Klasse
stets den Zwei-Motoren-Vorderradantrieb bei und war
auch einer der ersten, der die Vorteile der elektronischen
Impulssteuerung im Staplerbau nutzte.

Der «kleine Bruder» des Eurolifts, der Steinbock Picco-
lift, feierte das 10000er Jubildum bereits vor einigen
Jahren. Mit diesen beiden Geraten hat Steinbock Sta
plergeschichte geschrieben.

Auch der neue Eurolift, der 1982 auf der Hannover-Mes:-
se erstmals vorgestellt wrude, hat sich bisher als Renner
erwiesen. Trotz des riicklaufigen Gesamtmarktes konnte
er seinen Marktanteil erheblich steigern und setzte
sich mit an die Spitze der Elektro-Dreirad-Gabelstapler.

Steinbock AG
fur Transport- und Lagertechnik
8132 Egg b. Ziirich
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Textilpflegezeichen mit und ohne Balken

Textilwaren sind bei der Pflege verschiedenen «Gefah-
ren», insbesondere «Uberforderungsgefahren», ausge-
setzt. Ihnen entgegenzutreten ist Aufgabe der Textil-
pflegezeichen, die einerseits mdglichst einfach und
anderseits dennoch aussagekraftig sein sollen.

Im Rahmen dieser Forderung liegt zweifellos der vor eini-
ger Zeit eingefiihrte Balken unter dem Waschbottich und
der Strich beim Chemischreinigen (Kreis).

Diese zusétzliche Kennzeichnung trédgt der Tatsache
Rechnung, dass verschiedene Textilartikel nicht nur hin-
sichtlich der Waschtemperatur, sondern unter anderem
auch hinsichtlich der mechanischen Beanspruchung in
der Wasch- und Chemischreinigungsmaschine scho-
nend zu behandeln sind. Klarheit beim Waschen schafft
der Balken. Der Balken unter dem Waschbottich bedeu-
tet: Taste «Schongang» betatigen und Waschmaschine
nicht zu stark flillen. Fehlt der Balken, so ist eine norma-
le (und damit intensivere) mechanische Maschinenwa-
sche zuldssig. Wer den Schongang wahlt soll wissen,
dass die Waschmaschine unter reduzierter mechani-
scher Beanspruchung waéscht, beim Spulen stufenweise
abkahlt und weniger stark schleudert.

Am haufigsten ist der Balken zusammen mit den 30- und
40-Grad-Waschbottich anzutreffen, nicht selten. aber
auch mit den 60-Grad-Waschbottich (beispielsweise bei
pflegeleichten farbigen Baumwollwaren), seltener mit
dem 95-Grad-Waschbottich (beispielsweise bei pflege-
feichten Leinenartikeln und pflegeleichter weisser
Baumwolle). Ein Wort noch zum Strich unter dem Che-
mischreinigungssymbol (Kreis): Dieser verlangt eine
Spezialreinigung; das heisst das Textilerzeugnis ist un-
bedingt dem Fachmann zu tibergeben.

Sartex, 8024 Ziirich

Degussa-Textilchemie

Das Geschéaftsgebiet Textilchemie der Chemischen Fa-
brik Griinau GmbH (ein Unternehmen der Degussa-Grup-
pe) wird neu ab 1.6. 1983 durch die Degussa (Schweiz)
AG in Zirich vertreten.

Die Erzeugnisse sind Veredelungsmittel auf Basis ei-
wgiss~chemischen, kohlenhydrat-chemischen, fett-che-
mischen Produkten zum Farben, Bleichen, Schlichten,
Drucken von Textilien. Diese wurden in den letzten Jah-
ren durch die Firma Agotex in Obernau vertrieben.

Die bek_anntesten Handelsnamen sind Lamepon, Osimol,
Lameprint, Egalisal etc.

_Polyester-Schnellspinnanlage in Kenia
in Betrieb

Jaydees Knitting Factory Ltd. hat jetzt die von der Zim-
mer AG (Frankfurt/Main) gebaute Polyester-Schnell-

spinnanlage mit einer Kapazitdt von 2800 Jahrestonnen
in Nairobi in Betrieb genommen. In der Anlage werden
vororientierte Filamentgarne (POY) mit Abzugsge-
schwindigkeiten bis zu 4000 m/min. hergestellt, die an-
schliessend strecktexturiert werden.

Zimmer hatte den Auftrag zum Bau dieser ersten POY-
Anlage in Ostafrika Ende 1981 erhalten und war im
einZelnen mit der Planung, der Lieferung der Ausristung
sowie der Uberwachung der Montage und der Inbetrieb-
nahme beauftragt worden.

Viscosuisse-Marketingdirektor
Franco Fahndrich tritt zuriick

Am 30. Juni 1983 geht Marketingdirektor Franco
Fahndrich in den beruflichen Ruhestand und tritt damit
auch aus der Geschéftsleitung der Viscosuisse AG in
Emmenbriicke aus. Wahrend iber 40 Jahren stand er im
Dienste der schweizerischen Chemiefaser-Industrie. In
den ersten 16 Jahren arbeitete er in verschiedenen Auf-
gaben in der Verkaufs-Organisation und betreute die
skandinavischen Markte, die Benelux-Lander und er war
im Verkaufsaussendienst in der Schweiz, in Deutsch-
land und Osterreich.

Der Auf- und Ausbau der Marketing-Organisation wurde
ihm 1958 Ubertragen. Franco Fahndrich leitete diesen
Direktionsbereich der Viscosuisse bis zu seinem Austritt
in den Ruhestand. Die Marketing-Organisation der Vis-
cosuisse erflllt alle verkaufsvorbereitenden und ver-
kaufsflankierenden Massnahmen der Vertriebsorganisa-
tion. Sie betreut den textilen Markt in der Gesamtheit,
also vom Garn bis zum Ladentisch und zum Verbrau-
cher. Ihm obliegen die Erforschung der textilen Markte,
die Marktbeobachtung und das Erstellen von Wirt-
schaftsstudien. Sie koordiniert die anwendungstechni-
sche Entwicklung und die marktseitige Evaluierung neu-
er Produkte. Sie stellt die Modetrends und -Tendenzen in
Form von Geweben, Gewirken und Gestricken mit Nyl-
suisse- und Tersuisse-Garnen dar und unterbreitet diese
Vorschldge mindestens 18 Monate vor der entsprechen-
den Einzelhandelsverkaufssaison als Anregung ihren
textilen Partnern, wie Meterwarenherstellern, Konfek-
tionsindustrie und Textilhandel. Die Marketingabteilung
ist auch zustandig fir die Einfihrung neuer Produkte in
den verschiedenen textilen Méarkten der Bekleidungsin-
dustrie, der Heimtextilien und der breitgefacherten Spar-
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te der technischen Anwendungen. Eine ausgewogene
Fachwerbung dient der Information aller textilen Verar-
beitungs- und Verteilstufen. Ein kompetentes Team im
Rahmen des hauseigenen Modestudios beschafft alle
Modeinformationen fir Bekleidung und Heimtextilien als
Grundlage fiir den Meterwaren-Musterdienst und fir die
externe Information an Partner.

Franco Fahndrich leitete auch den Pressedienst der Vis-
cosuisse und pflegte den Kontakt mit der textilen Fach-
presse. Die wichtigsten Markte der Viscosuisse sind die
Lander der alten EFTA, sowie die traditionellen Markte
Deutschland, Italien und die Benelux-Staaten. lhr Pro-
duktionsprogramm umfasst Filamentgarne aus Poly-
amid 6 und 66 und Polyester fiir Bekleidungstextilien,
fir Teppiche und Heimtextilien, sowie fir technische
Anwendungen in hochfesten Varianten.

Die Nachfolge von Franco Fahndrich in der Leitung der
Marketing-Abteilung Gbernimmt sein jahrelanger Stell-
vertreter Dr. oec. Hermann Kobler.

Franco Féhndrich war 1980 Mitgriinder des Internatio-
nalen Sportmode-Institutes ISl in Minchen und er leitete
bis 30. Juni 1983 als Vorsitzender den Arbeitskreis
«Farben und Stoffe».

Marketingdirektor Franco Fahndrich hat durch seine um-
fassenden textilen Kenntnisse, seine Verbundenheit mit
der Textil-Industrie, der Bekleidungs-Industrie und des
textilen Einzelhandels wesentlich zur effizienten
Leistung der Viscosuisse auf ihren Méarkten beigetragen
und den guten Ruf des Unternehmens als leistungsfahi-
ger Partner mitbegriindet. Seine Dynamik, seine Beweg-
lichkeit im Denken und Handeln, seine Kreativitat und
seine Entschlussfreudigkeit, aber auch sein Sinn fiir das
Méogliche und das richtige Mass fanden ihren Nieder-
schlag in den ausgewogenen, zeitgerechten Marketing-
programmen in Zeiten der Hochkonjunktur, Marketing-
programme, die er auch in Zeiten des Konjunktur-
abschwunges und der Rezession durchzuhalten ver-
mochte.

Marktberichte

Rohbaumwolle

Die Aufmerksamkeit ist vor allem aus zwei Griinden wei-
terhin auf die Baumwollsituation in den USA gerichet.
Erstens besteht Ungewissheit Uber das Areal, das
schliesslich gepflanzt wird oder werden kann, und den
mdoglichen Ertrag in Ballen. Da wegen starken Regens
bis zu 200 000 acres im Mississippi-Delta nicht mehr ge-
pflanzt werden konnten, missen entsprechende Abstri-
che gemacht werden von der USDA Mai-Schatzung von
total 8 125000 acres. Die Ernte ist allgemein zwei bis
drei Wochen verspétet. Die Pflanzen litten unter unter-
durchschnittlichen Temperaturen, was deren Entwick-
lung beeintréchtigte. In California und Arizona haben
sich die Bedingungen in letzter Zeit allerdings merklich

gebessert. In den High Plains von Texas herrscht teil-
weise Trockenheit. Eine Reihe von nicht kiinstlich be-
wasserten Feldern ist noch nicht angepflanzt oder die
Saat hat noch nicht zufriedenstellend gekeimt. Es wird
langsam spat auch fiir diese Gebiete. Man darf nicht ver-
gessen, dass etwas mehr als die Hélfte des diesjéhrigen
Baumwollareals der USA in Texas liegt. Die Ertragsaus-
sichten pro acre sind deshalb in den meisten Gebieten
alles andere als optimal. Ernteschatzungen von 8.5 bis
hinunter auf 7.5 und in Extremféllen sogar bis auf 7.9
Millionen Ballen wurden an der kirzlichen jéahrlichen
Konferenz der ACSA, der Vereinigung der amerikani-
schen Baumwollverschiffer, genannt. Der Durchschnitt
der Schatzungen liegt bei knapp 8.0 Millionen Ballen,
0.8 Millionen unter der Zahl, die noch vor einem Monat
angenommen wurde.

Das zweite Problem liegt beim PIK-Programm. Die USA-
Regierung hat nicht genliigend Baumwolle unter ihrer
Kontrolle, um die nun auf total 4.3 Millionen Ballen ge-
schatzten Verpflichtungen gegeniiber den Produzenten,
die ihr Baumwollareal kiirzten, erflllen zu kénnen. Trotz
zweimaliger Verldngerung der Offerten hat der Versuch
der Regierung fehlgeschlagen, die fehlende Menge von
den Produzenten ex 1982/83 Loan-Vorraten zu einem
Aufpreis von maximal 7% in Form von zusétzlichen Bal-
len zu beschaffen. Sie hat nun eben beschlossen, auf
eine der kleingedruckten Bedingungen des PIK-Kontrak-
tes zurlickzufallen und zu verlangen, dass Produzenten,
die nicht genliigend Baumwolle ex 1982/83 und frihe-
ren Loans verflgbar haben, ihr entsprechende Quantité-
ten aus der 1983/84-Produktion zum Loan-Preis zur Ver-
fiigung stellen missen, worauf ihnen die Regierung
dann die zustehenden Ballen wieder tibergeben kann.
Dadurch werden natiirlich gewisse Ungerechtigkeiten
fir einzelne Produzenten, sowie Verzdogerungen in der
Ablieferung entstehen. Die Auswirkungen sind noch
nicht ganz vorauszusehen. Der grosse Nachteil des PIK-
Programms ist auf alle Falle, dass zum Beispiel die Pro-
duktion von SJV-Baumwolle in California, woran ja nie
ein wirklicher Uberschuss bestanden hat, um mehr als
eine Million Ballen gekirzt wird, die nun in der kommen-
den Saison fehlen werden.

Am 29. Juni wird das USDA eine neue Schéatzung des
gepflanzten Areals publizieren, die aber moglicherweise
noch nicht das letzte Wort darstellt, da es die allerletzten
Entwicklungen nicht einschliesst.

In den Ubrigen Anbaugebieten der Welt, vor allem auch
bei den andern beiden grossen Produzenten, scheinen
die Ernten mit wenigen Ausnahmen in beschréankten Ge-
bieten, wie sie jedes Jahr vorkommen, gute Fortschritte
zu machen. Die wenigen Nachrichten aus China zeich-
nen ein glnstiges Bild. Es kann wieder mit einer Produk-
tion von 15 bis 16 Millionen Ballen gerechnet werden,
womit China seine Stellung als grésster Produzent (und
Konsument) mit Abstand beibehalten wird. Trotz Nach-
richten Uber Frihjahrsstirme einerseits und mdgliche
Wasserknappheit wegen fehlenden Schnees in den Ber-
gen anderseits, ist es méglich, dass die UdSSR ihr Ziel
von 13 Millionen Ballen wieder erreichen wird, unter
normalen Bedingungen bis zur Ernte.

Dank wieder langsam aber stetig steigenden Konsums
und der erwarteten starken Produktionseinbusse in den
USA werden sich die Weltvorréate per Ende der 1983/84-
Saison wieder auf einen normaleren Stand von etwa
26/27 Millionen Ballen zuriickbilden, was einen stabili-
sierenden Einfluss auf die Preise haben solite, die wieder
die Produktionskosten decken miissen.
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Unter dem Einfluss der amerikanischen Situation (Wet-
ter und PIK) erreichte die New Yorker Borse im Juni neue
Hochstpreise in den gegenwartig quotierten Monaten.
Gewinnmitnahmen durch Spekulanten brachten kiirzlich
eine Wende, ohne aber den auf ldngere Sicht festen
Trend zu dndern.
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E. Trachsel, Direktor

Marktberichte Wolle/Mohair

Wollproduktion 1981/82 in 1000 t Basis rgw.

Australien : 410
UdSSR (Eigenverbrauch) 260
Neuseeland 250
Argentinien 90
Sidafrika 60
Uruguay 40
andere 500
Gesamt 1610

D_as etwas niedrigere Weltwollaufkommen war ange-
sichts geringerer Nachfrage, insbesondere seitens Ja-
Pans, des Ostblocks und der EG, mehr als ausreichend.

Wollexporte Australien in % der Exporte
1980/81 1981/82

EG 29 30
Japan 23 23
Ostblock 22 21
S-und SO-Asien 18 23
andere 8 3
Gesamt 100 100

Wéhrend die EG ihre fiihrende Stellung im Wollver-
brauch hielt, steigerten die siid- und siidostasiatischen
Lénder, die bereits seit einigen Jahren in zunehmendem
Masse Wolle verbrauchen, ihren Import, wie am Beispiel
des Hauptlieferlandes Australien zu erkennen ist.

Weltproduktion Chemiefasern 1982

(vorlaufige Zahlen) Produktion Veranderung

Mio.t gg. Vorjahr %
Westeuropa 2,8 -10
USA 3,2 -20
Japan 1,7 - 4
Ubrige Lander 5,9 + 1
Gesamt 13,6 -7

Die eingangs aufgefiihrten Statistiken geben Anhalts-
punkte Uber die Produktion von Wolle sowie von Che-
miefasern.

Die Sommerpause hat zwischenzeitlich an einigen Orten
bereits begonnen. Entsprechend liegen gegeniber fri-
heren Aussagen zur Zeit kaum entscheidend verénderte
Informationen vor. Australien meldet relativ kleine An-
gebote. Es ist dabei zu berlicksichtigen, dass die Wool-
Korporation Uber ein Lager von 1 Mio. Ballen verfiigt.
Mit diesem Polster hat Australien eine recht grosse
Manévriermasse und kann mégliche Beschaffungseng-
passe gut ausgleichen. Wie weit aber die grosse Stock-
haltung das Preisgeflige beeinflusst, ist schwer zu beur-
teilen, um so mehr, als die Preise heute im Durchschnitt
doch eher glinstig sind.

Preisbestimmend ist nach wie vor der US-Dollar, wel-
cher hartnackig in der Gegend von 2.10-2.15 stehen
bleibt. Es ist auch bekannt, dass die Gipfelkonferenz in
Williamsburg ausser Verwirrungen kaum etwas ge-
bracht hat und somit in der nahen Zukunft nicht mit Ver-
anderungen gerechnet werden muss.

Australien

Das relativ kleine Angebot konnte zu 89% vom Handel
ibernommen werden; Preise durchwegs héher; Markt-
indikator 472 (+5). Fur den Rest der Saison wird nur
noch ein geringes Angebot erwartet. Hauptkaufer wa-
ren Japan, China und Korea.

Stlidafrika

Hier wurden nur ca. 44% des Angebots verkauft. Das
recht grosse Angebot umfasste hauptséchlich kirzere
Typen. Die Preise lagen unverédndert. Als Kéufer traten
vorab die lokalen Industrien, wie auch Europa, in Er-
scheinung. Die Saison 83/84 beginnt am 31. 8. 83.

Neuseeland

Das Angebot umfasst nur ca. 20 000 Ballen. Gut-farbige
Wollen tendierten unverandert, schlechtere etwas leich-
ter. Hauptkaufer: Iran und Russland wie aber auch China
und der Kontinent.

Sldamerika

Die restlichen, bekanntlich sehr geringen Quantitéten,
lagen preislich unverdndert (in US-$). Mittlere und gro-
bere Typen zeigten eine leicht stérkere Basis.

Mohair

Die letzte Kap-Auktion der Sommersaison brachte ca.
4400 Ballen, also ein recht groses Angebot fiir diese
Zeit. Trotzdem konnten 100% verkauft werden; die
Bradforder Topmaker agierten als Hauptkaufer.

Das Angebot umfasste ca. 60% Adults und 40% Young
Goats/Kids. Adults notierten unverandert fest, wogegen
Young Goats/Kids etwas nachgaben (2,5-5%).
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Die Wintersaison wird am 30.8.83 eroffnet, wobei im
September 2, im Oktober 2 und im November 2 Auktio-
nen stattfinden werden. Das Jahr schliesst dann im De-
zember mit nur einer Auktion.

Die 2. Juniwoche brachte allgemein ein leichtes Nach-
geben der Preise in unserer Wahrung. Gegen Ende Juni
stabilisierte sich der Markt dann allerdings bereits wie-
der auf dem bisherigen, eher hohen, Niveau.

An

Literatur

Verbesserung der Rahmenbedingungen -
eine Notwendigkeit!

Der Verbesserung der unglinstigen inlandischen Rah-
menbedingungen kommt heute, da unsere Exportwirt-
schaft auf den Auslandmaérkten in einem verstarkten
Konkurrenzkampf steht und sich zahlreiche Betriebe, ja
ganze Branchen mit Schwierigkeiten struktureller Natur
konfrontiert sehen, hohe Prioritdt zu. Indessen besteht
daruber, was unter diesen Rahmenbedingungen zu ver-
stehen ist und worin die geforderten Verbesserungen
bestehen sollen, weder Klarheit noch Einvernehmen. Mit
seiner soeben erschienenen Schrift «Verbesserung der
Rahmenbedingungen - eine Notwendigkeit!» mochte
der Arbeitskreis Kapital in der freien Wirtschaft (akw.),
der es sich vor allem zur Aufgabe setzt, die besondere
Bedeutung einer ausreichenden Ertrags- und Selbstfi-
nanzierungskraft und der Versorgung mit Eigenkapital
aufzuzeigen, eine Gesamtschau der anstehenden Pro-
bleme zur Verfliigung stellen und zugleich die unabding-
baren Voraussetzungen zur Erhaltung des erarbeiteten
Wohlstandes und einer moglichst ungeschmaélerten Be-
schéaftigung deutlich machen. Die Broschiire, als deren
Verfasser Walter Hess (Industrieller), Dr. Albrecht Keller
(Georg Fischer AG), Nationalrat Hans Riiegg (Baumann
& Cie. AG), und Dr. Hans-Peter Schar (Ciba-Geigy AG)
zeichnen, kann beim akw., Postfach 176, 8034 Ziirich,
unentgeltlich bezogen werden.

Schweizerische
Textilfachschule
Wattwil

si

Dipl. Ing. E. Wegmann -
20 Jahre Direktor der STF

Am 1. August feiert Dipl. Ing. ETH E. Wegmann sein 20.
Dienstjubildum als Direktor der Schweizerischen Textil-
fachschule — dem umfassenden Zentrum fir textile Aus-
und Weiterbildung in Wattwil, Zirich und St. Gallen.

Ein Blick auf die zeitparallele Entwicklung der heute im

In- und Ausland bekannten Fachschule mag das Wirken

und Schaffen des Jubilaren in geblhrender Weise wiirdi-

gen:

— Zugleich mit dem Antritt der Schulleitung tGbernahm
1963 der aus dem Ausland zurlckgekehrte Ernst
Wegmann den Vollzug zur Integration der Textilfach-
schule St. Gallen. Anfangs 1964 prasentierte sich der
von St. Gallen Gbernommene Kurs fir Strickerei/Wir-
kerei-Techniker am Lehrort Wattwil in erweiterter
Form. Die berufsbegleitende Weiterbildung behielt
den Standort St. Gallen bei:

— Die Zeit von 1967 bis 1970 war gepragt von der Pla-
nung und Realisation des Neubaues fir die Spinnerei/
Zwirnerei-Praxisausbildung. Die bisher nicht geflhrte
Textilveredlungs-Abteilung fand im 3. Stock ab Au-
gust mit zweisemestrigen und seit 1977 mit dreise-
mestrigen Lehrgédngen ideale Aufnahme.

- Das Zusammenlegen der Schulen Wattwil und Zrich
beschlossen die beiden getrennt tagenden General-
versammlungen am 29. Mai 1972. Direktor Ernst
Wegmann zeichnete ab diesem Datum fur die Gesamt-
leitung aller drei Schulen verantwortlich. Einherge-
hend mit der Aussenrenovation des altehrwirdigen
Geb&udes in Letten/Zurich, wurden nun die Textil
kaufleute/Textildisponenten-Kurse génzlich nach Zi-
rich verlegt. Die Konzentration der Techniker- und
Meister-Ausbildung in Wattwil bildete auf Jahresbe-
ginn 1973 den Abschluss dieser bedeutenden Etappe.

— Die Abteilung Bekleidungstechnik fand in Zirich Un-
terkunft und Aufnahme und ist seit August 1977 mit
ihrem dreisemestrigen Lehrgang bestens integriert.

- Fur die Meisterausbildung in den Fachrichtungen Spin-
nerei/Zwirnerei und Weberei erfolgte der Aufbau neu-
artiger Blockkurse, die auch heute einen wichtigen Be-
standteil der Lehrtatigkeit an der STF darstellen.
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— Die totale Innenrenovation des Schulgebaudes Zirich-
Letten wurde in den Jahren 1979/80 an die Hand ge-
nommen. Neben dem optisch vorziiglichen Gesamt-
eindruck dieses Objektes geniessen die Studenten,
Kursbesucher und Lehrer nun auch an diesem Stand-
ort optimale Raumbedingungen fiir den Unterricht.

Ein wahrlich vollbepacktes Programm meisterte Direktor
Ernst Wegmann in den Jahren seines bisherigen Wirkens
an der STF. In enger Zusammenarbeit lernten Aufsichts-
kommission, Lehrkréfte sowie Helfer und Gonner aus
praktisch allen textilen Wirtschaftsgebieten den Schul-
leiter als zielstrebigen, zuverldssigen Fihrer kennen und
schatzen. Mit seinem Einsatz hat er es verstanden, das
Vertrauen der interessierten Kreise in die Schweizeri-
sche Textilfachschule zu mehren, Widerstande zu Gber-
winden und mit nie erlahmender Energie die gestellte,
oft auch schwierige Aufgabe zu erfillen. Dipl. Ing. ETH
E. Wegmann hat in den 20 direktorialen Jahren nachhal-
tig Entwicklung und Geschichte der Fachschule beein-
flusst. Mit Genugtuung darf er auf seine Werke und die
dadurch erzielten Erfolge zurtickblicken.

Dem Dank fiir das effiziente Schaffen und der herzlichen
Gratulation zum Dienstjubildum schliessen sich neben
Aufsichtskommission und Lehrerschaft zweifellos Hun-
derte von ehemaligen Fachschulabsolventen an.

Ein besonderer Dank gilt Direktor Ernst Wegmann auch
fir seine langjéhrige aktive Mitarbeit im Vorstand der
SVT Schweiz. Vereinigung von Textilfachleuten, dem er

als wichtiges Bindeglied zwischen Fachschule und Fach-

organisation angehort.

Mége Direktor Ernst Wegmann auch in den kommenden
Jahren vor allem Freude und Erfillung in seiner an-
spruchsvollen Aufgabe finden und bei bester Gesund-
heit auch vermehrt einige Mussestunden im Kreise sei-
ner Familie geniessen kénnen.

—RL-

11. Generalversammliung
der Genossenschaft Schweizerische
Textilfachschule (STF) in Wattwil

Zur 11. Generalversammlung trafen sich die Genossen-
schafter der Schweizerischen Textilfachschule am Mitt-
wochnachmittag, 15. Juni 1983, im Hérsaal der STF in
Wattwil. Nebst dem Ehrenprisidenten Bruno Aemisseg-
ger (Winterthur) konnte der Prasident der STF, R. Willi,
Be.lar (Direktor der Spinnerei an der Lorze), drei Ehrenmit-
gdlieder sowie zahlreiche Genossenschafter und den Ta-
gungsreferenten Prof. Johannes Kunz, dipl. Ing. ETH
(Rapperswil), willkommen heissen. Er musste aber auch
Namen verschiedener Genossenschafter bekannt ge-

sen, die im letzten Jahr von dieser Welt abberufen wur-
en.

Textilindustrie kdmpft

V_°f95ngig an die obligaten Traktandengeschafte skiz-
Zlerte Prasident R. Willi einige Gedanken in Sachen
«Textilindustrie». «Die Textilindustrie — als schwacher
Trost_in guter Gesellschaft mit anderen renommierten In-
dustnezweigen — befindet sich zur Zeit wieder einmal
mehr in einem Tief, wobei sich der Verdrangungswett-
bewerb weltweit fortsetzt. Die Investitionen vermindern

sich im allgemeinen. Mit investitionsloser oder investi-
tionsarmer Rationalisierung wird versucht, Resultatsver-
besserungen zu erzielen. Dabei wird bald jedermann
klar, dass sich in den industrialisierten Léndern nur noch
Spitzentechnologien, verbunden mit einem hohen Auto-
matisierungsgrad, behaupten kénnen.»

Prasident R. Willi (Bildmitte) leitete die 11. GV der STF sehr speditiv.
Prof. Johannes Kunz, dipl. Ing. ETH (Rapperswil), links im Bild, refe-
rierte im zweiten Teil Uber das Thema «Die Stellung des HTL-Inge-
nieurs im Spektrum der héheren technischen Berufe», wofir sich
nebst den Genossenschaftern auch der Vizepréasident der STF, M. Ho-
negger, Horgen (rechts im Bild), interessierte.

Die technisch héchst anspruchsvollen Maschinen und
Anlagen miissen wegen ihren hohen Investitionskosten
heute moglichst ohne Unterbruch genutzt werden, —
doch das bedingt, dass genligend Fachkréafte vorhanden
sind, die diese Anlagen bedienen und betreuen kénnen.

Pras. Willi meinte dazu: «Fachleute werden aber nicht
einfach geboren und sind schon gar nicht in jedem Indu-
striezweig vorhanden. Es scheint mir eine wichtige For-
derung fir jede Branche, die in Zukunft Gberleben will,
diese Fachleute zu rekrutieren und auszubilden.»

Obschon die schweizerische Textilindustrie in der brei-
ten Bevélkerung nicht gerade den besten Ruf hat, wurde
bewiesen, dass auch in Rezessionszeiten die Textilindu-
strie kdmpft und schwierige Jahre lbersteht. Die STF
als Ausbildungsstétte fiir das untere und mittlere Kader
ist fur die Textilindustrie von enormer Bedeutung. Sie
geniesst ein hohes Ansehen und trégt zur Imagebildung
der Textilindustrie wesentlich bei. Die nachsthdhere
Stufe soll nun durch die HTL-Ausbildung Richtung Tex-
tilingenieur und Textiltechniker geschaffen werden.
Prés. Willi: «lch moéchte bettonen, dass es mir sehr
wichtig scheint, dass die Licke der HTL-Ausbildung nun
geschlossen wird. Dies darf nicht als Konkurrenzierung
der STF verstanden werdenm, sondern vor allem als
neue Rekrutierungsmdglichkeit von fahigen Leuten flr
unsere Industrie.» .

Pras. Willi betonte, dass der grosse Vorteil der STF die
Nahe zur Praxis und die Nahe der Industrie sei, was vor
allem auf der Stufe des unteren und mittleren Kaders
eine wichtige Rolle spiele. Die praxisgerechte Ausbil-
dung verlange aber, dass sich alle Firmen fir die STF
einsetzen und STF-Genossenschafter werden. Sein Re-
ferat schloss Prasident R. Willi mit dem besten Dank an
die Organe der STF, die Aufsichtskommission, den ge-
schaftsfiUhrenden Ausschuss, die Schulleitung, Lehrer
und Mitarbeiter sowie Freunde und Génner.
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Zur Traktandenliste

Der Direktor der STF Wattwil — er ist zugleich Protokoll-
fuhrer — Ernst Wegmann, erwédhnte, dass das neue
Schuljahr Mitte August beginnen wird. In der Sparte
Spinnerei/Zwirnerei sei mit einer eher kleinen Klasse zu
rechnen, die Klasse der Weberei sei als zufriedenstellend
zu bezeichnen, wahrend sich die Schiilerzahl fur die Wir-
kerei/Strickerei verbessert habe. Die Klasse der Textil-
veredler sei als gut zu taxieren, wahrend die Klasse der
Bekleidungsfachleute im Bestand riickgéngig ist.

Die Berufsaussichten fir alle Schiiler der STF seien gut.
Zwischen Ausbildnern und Berufsleuten herrsche ein
Gleichgewicht, so dass fast alle Schiler nach Abschluss
eine geeignete Stelle fadnden. Zur Zeit suchen noch vier
bis finf Textilkaufleute als Abganger von der STF nach
einem passenden Job.

Da der Jahresbericht allen Genossenschaftern schrift-
lich zugestellt wurde, verzichtete Ernst Wegmann, der
bereits seinen 20. Jahresbericht fiir die STF verfasst
hat, auf seine nahere Erlduterung. Er erwéhnte noch,
dass der Kassier, nachdem er 17 Jahre lang nur schwar-
ze Zahlen notieren durfte, langsam den Rotstift zur Hand
nehmen misse. Mit einem Dank an den Préasidenten, die
Aufsichtskommission und Lehrer sowie alle Mitarbeiter,
die sich stets um das Wohl der Schweizerischen Textil-
fachschule verdient machen, schloss Direktor E. Weg-
mann seine Erlduterungen.

Jahresrechnung und Wahlen

Prasident R. Willi musste bekannt geben, dass die Jah-
resrechnung fiirs 1982 mit einem Defizit von Franken
15416.50 abschloss. Mit einem Rickschlag von Fr.
184 000.- rechnet das Budget 1983. Der Genossen-
schaftsbeitrag wurde wie bis anhin auf Fr. 350.- belas-
sen. Zwei Genossenschafter gaben den Austritt, zwei
neue Genossenschafter konnten an der 11. GV aufge-
nommen werden. Aus der Aufsichtskommission gaben
Bernhard Mauch (Wattwil), J. Streiff, Direktor der Spin-
nerei Streiff AG (Aathal) und A.J. Furrer, Direktor der
Maschinenfabrik Rieter AG (Winterthur) den Austritt.
Neu in die Aufsichtskommission wurden Bruno Bolliger,
Direktor der Spinnerei/Weberei in Dietfurt, Walter Bau-
mann von der Firma Bleiche AG in Zofingen und Jirg
Wieser von der Rieter AG in Winterthur gewahlt.

Der Direktor der STF Wattwil, Ernst Wegmann (Bildmitte), verfasste
bereits den 20. Jahresbericht. Er wird auf unserem Bild von zwei der
neugewahlten Mitgliedern der Aufsichtskommission, Bruno Bolliger,
Direktor der Spinnerei und Weberei Dietfurt und Jirg Wieser von der
Firma Rieter AG, Winterthur, flankiert.

In der allgemeinen Umfrage erlduterte Prasident R. Wilj
die HTL-Ausbildung fur Textil-ingenieure/Textil-Chemi.
ker an der Ingenieurschule in Rapperswil aus seiner
Sicht. Wahrend eine Fachkommission das Schulische
abklart, ist eine zweite Arbeitsgruppe damit beschéftigt,
das Werbe-/Informationskonzept daflir auszuarbeiten,
also diese beiden Studienrichtungen fiir Interessenten
schmackhaft zu machen.

Wie alles funktioniert, was flr Voraussetzungen ein
Schiiler mitbringen muss und was fiir Berufsaussichten
er als Textil-Ingenieur oder Textil-Chemiker hat, das er-
lauterte Prof. Johannes Kunz, dipl. Ing. ETH (Rappers-
wil), in seinem anschliessenden Referat.

c.h.

Schweizerische Vereinigung
Farbereifachleute

A
P

Voranzeige
TWA-Kurse Winter 83/84

Unter dem Thema «Textiles Wissen auffrischen und er-
weitern» werden unter Leitung der SVF - Ausbildungs-
kommission, im kommenden Winterhalbjahr eine Reihe
von 12 Abendkursen durchgefiihrt.

Diese dirften fir eine breite Schicht von Fachleuten so-
wie Mitarbeitern (mit textilen Grundkenntnissen) aus
Betrieb und Labor von grosstem Interesse sein.

Folgende Sachgebiete werden behandelt.

— Féarbeverfahren und Farbetheorien fiir den Praktiker

— Ausristverfahren und deren Effekte

— Qualitatsprifungen

— Was kann die Farbmessung heute dem Praktiker hel-
fen

— Beeinflussung der Qualitdt durch Stoffkonstruktion
und Fasereigenschaften

Es ist moglich den ganzen Kurs, oder einzelne Sachge-
biete davon, zu besuchen.

Kursortist: Schweizerische Textilfachschule
Wasserwerkstrasse 119
8037 Ziirich
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Buchschacher

... und was hinter diesem kompetenten Namen
steht: das umfassende Angebot an Kopier-

und Ubertragungsverfahren, an Papieren und
Lichtpausmaschinen speziell fir den Zuschnitt.
Inklusive unverbindliche Kundenberatung, inklu-
sive heisser Draht fir Fachauskinfte

(Tel. 01/627171). Und das alles zu Preisen, die

auch bei Licht besehen noch giinstig sind.

Breites Sortiment
an Lichtpaus- und

fir jedes Verfahren.

\ Ubertragungspapieren

Maschinen und
praktische Arbeitshilfen
fur das Strich- und
Schablonenverfahren

Prompter Lichpausservice,
falls Sie Ihre Schnittbildpausen
nicht selber herstellen wollen

Computer-Gradier- und

Schnittbild-Service

Komplettes EDV-Dienstleistungs-

angebot, umfassend:

- Mithilfe beim Aufbau des
Gradiersystems

- Schnittanalyse

- Schnittschablonen

- Schnittbilder

(;\

OZALID AG

Ihr Partner fiir Informations-
technik. Ein Pliss-Staufer-
Unternehmen.

Herostrasse 7, 8048 Zirich,

Telex 822250, Telefon 01-62 71 71.
Fax-Nr. 01-64 55 62 (nur fir die
Ubermittlung von Fernkopien).

Ausser Technisches Biro auch:
Druck e Kopierer ¢ Fernkopierer
* Mikrocomputer o Textverar-
beitung  Moderne EDV-Gesamt-
pakete.

Erstklassige Weltmarken,
exklusiv fir die Schweiz.

Vv

: Leitungselemente
TUYAUTERIE

Anlagezubehér
ACCESSOIRES
D'INSTALLATIONS

EESEC

Rohrleitung und Zubehér fir
Textilfasertransportanlagen

APPARATEBAU - SCHLOSSEREI - SPENGLEREI AG

1
|

8636 WALD 055/9524 00
s e Papilere a olle
die Jacquardwebere
GM 0
GM eta
GM U Pla
GMU 0 ag
de assige eizer Qualitate

€
ITMA '83 Mailand, Halle 19, Stand E11

0
Q
o
Q
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Bezugsquellen-Nachweis

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

Amerika peignierte Baumwollgarne/Zwirne
Gugelmann & Cie. AG, 4900 Langenthal, Telefon 063 22 26 44

Antriebsriemen

! eder & Co. AG, 8640 Rapperswil, Telefon 055 21 81 71
SIEGLING, Rattin, 8032 Ziirich, Telefon 01 53 86 63

H. Makowitzki, Ing.-Biiro AG, 8700 Kiisnacht, 01 910 65 43

Beratung Textilmaschinen-Industrie
H. Makowitzki, Ing.-Blro AG, 8700 Kiisnacht, 01 910 65 43

Beschichtungen
Geiser AG Tentawerke, 3415 Hasle-Riiegsau, Telefon 034 61 61 21

: Ll

Betrieb ing

Arbeits- und Gehdrschutz
Walter Gyr AG, 8908 Hedingen, Telefon 01 99 53 72

Atelieranlagen fiir Stickerei und Weberei
Maschinenfabrik Carl Zangs AG, Krefeld, Postfach 1966

Béinder

Bally Band AG, 5012 Schénenwerd, Telefon 064 41 35 35

Bandfabrik Streiff AG, 6460 Altdorf, Telefon 044 2 17 77

Sager & Cie., 5724 Duirrenasch, Tel. 064 54 17 61, Telx. 68027 sagos ch
Sarasin, Thurneysen AG, 4006 Basel, Tel. 061 2308 55, Telex 62305
Siegrist AG, Elastic-Textil, CH-4665 Oftringen, Telefon 062 4111 92

E. Schneeberger AG, 5726 Unterkulm, Telefon 064 46 10 70

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

W‘ Biinder aller Art
Textiletiketten

BAND

Huber & Co. AG 5727 Oberkulm, Telefon 064 461208

Biéinder, elastisch und unelastisch

Kundt+ Co. AG, 8353 Elgg, Telefon 052 47 18 26
Siegrist AG, Elastic-Textil, CH-4665 Oftringen, Telefon 062 4111 92

Bandférberei
Gustav Albiez AG, Miliweg 4, 5033 Buchs AG, Telefon 064 22 26 64

Bandwebautomaten
Jakob Muiller AG, 5262 Frick, Telefon 064 61 15 35

Baumwollgarne
Textilfabriken Cotlan AG, 8782 Ruiti, Telefon 058 84 38 95, TX 875446

Baumwolizwirnerei

Nufer & Co. AG
Zwirnerei
9107 Urnésch

Telefon 07158 11 10

Zitextil AG
Zwirnerei/Weberei
Vorderthal Telefon 055 69 11 44

Kessler Vital, 8863 Buttikon, Telefon 055 67 11 81
Mdiller & Steiner AG, 8716 Schmerikon, Telefon 055 86 15 55
Wettstein AG, 6252 Dagmersellen, Telefon 062 86 13 13, TX 68805

E. RUOSS-KISTLER AG

Telefon 0565 67 13 21 Telex 875530
Kantonsstrasse 55 8863 Buttikon

Otto Zimmermann AG, Berufskleiderfabrik, 9500 Wil
Telefon 073 22 52 88

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

Bodenbelége fiir Industriebetriebe

Lenzlinger S6hne AG, 8610 Uster, Telefon 01 941 31 11

Repoxit AG, 8403 Winterthur, Telefon 052 29 79 05

Schaffroth & Spati AG, 8403 Winterthur, Telefon 052 29 71 21
Walo Bertschinger AG, Postfach, 8023 Zirich, Telefon 01 730 30 73

Breithalter
G. Hunziker AG, Ferracherstrasse 30, 8630 Ruti, Telefon 055 31 53 54

Bunt- und Fantasiegewebe
Hausammann + Moos AG, 8484 Weisslingen, Telefon 052 34 01 11

Bunt- und Fantasiefeingewebe

Albrecht + Morgen AG
St. Gallen, Weberei in Griiningen/ZH
Telefon 071 23 14 31, Telefon 01 93518 13

Chemiefaserverarbeitung
Converta AG, 8872 Weesen, Telefon 058 43 16 89

Chemiefasern

1.C.1. (Switzerland) AG, 8039 Zirich, Telefon 01 202 50 91

Kesmalon AG, 8856 Tuggen, Telefon 056578 17 17

Pliiss-Staufer AG, 4665 Oftringen, Telefon 06243 11 11

P. Reinhart AG, (Chemiefaser Lenzing), 8401 Winterthur, 052 22 85 31
Viscosuisse AG, 6020 Emmenbriicke, Telefon 041 50 51 51

Ems-Grilon SA

Ms CH-7013 Domat/Ems
Telefon 081 36 33 81, Telex 74383
Chemikalien fiir die Textilindustrie (Textilhilfsmittel)

Chemische Fabrik Uetikon, 8707 Uetikon, Telefon 01 922 11 41
Pliss-Staufer AG, 4665 Oftringen, Telefon 06243 11 11

Siber Hegner Textil AG, 8022 Zirich
Telefon 01/256 72 72 - Telex 5584 22 sib ch
Textile Rohstoffe, Garne, Zwirne und Gewebe

Dampferzeuger
Wamag AG, 8304 Wallisellen, Telefon 01 830 41 42

Geka-Warmetechnik
CH-8034 Ziirich
Telefon 01 47 52 76, Telex 59856

[ Gamne | Gugelmann & Cie. AG  Geschéftsbereich Garne
| Roggwil BE

E_‘ Postfach CH-4900 Langenthal

— Telefon 063 48 12 24

Gugelmann Telex 68 142 gtex ch

Bedruckte Etiketten zum Einnéhen und Kleben

Heliotextil, Salzmann AG, 9001 St. Gallen, Telefon 071 23 15 35

Sager & Cie., 5724 Durrenasch, Tel. 064 54 17 61, Telx. 68027 sagos ch
Sarasin, Thurneysen AG, 4006 Basel, Tel. 061 2308 55, Telex 62 305

Beratung Textil-industrie

Adnovum AG

ADNOVUM g
CH-9326 Horn

Telefon 071413612

Dockenwickler
@ Willy Grob AG
‘ . Alte Schmerikonerstrasse, 8733 Eschenbach
Telefon 055 86 23 23, Telex 875 464

Hubtex

Spaleck Systemtechnik AG
Rebweg 3

CH-8134 Adliswil

Telefon 01 71066 12
Telex 58664

Dockenwickler/Wickelmaschinen
Schenk Engineering, 9305 Berg, Telefon 071 48 14 13
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Dekor- und Zierbénder

Bandfabrik Breitenbach AG, 4226 Breitenbach

Gebriider van Spyk AG, 5027 Herznach, Telefon 064 48 12 04
Sarasin, Thurneysen AG, 4006 Basel, Tel. 061 2308 55, Telex 62 305

Blumer Sohne & Cie. AG
8427 Freienstein
Telefon 01 865 01 07
Telex 56 126 blumr ch

D
“ml“llllu...

Effektspinnerei
Lang & Cie., Spinnerei + Zwirnerei, 6260 Reiden, Telefon 062 81 24 24

Effektzwirnerei

Wettstein AG, 6252 Dagmersellen, Telefon 062 86 13 13, TX 68 805
Emil Wild & Co. AG, Zwirnerei, 9016 St. Gallen, Telefon 071 35 20 70

Elastische Zwirne
Kesmalon AG, 8856 Tuggen, Telefon 05578 17 17

Etiketten bedruckt und gewoben
Sager & Cie., 5724 Durrenasch, Tel. 064 5417 61, TX 68027 sagos ch

Etiketten jeder Art

Bally Band AG, 5012 Schénenwerd, Telefon 064 41 35 35

Papierhof AG, 9470 Buchs SG, Telefon 085 6 01 51

Sarasin, Thurneysen AG, 4006 Basel, Tel. 061 2308 55, Telex 62 305

Etiketten jeder Art

Badenerstrasse 585, 8048 Zirich
Telefon 01 491 06 60

- Selbstklebeprodukte

BANDFIX AG

Enzyme
Schweiz. Ferment AG,4056 Basel, Telefon 061 43 00 55

Etiketten-Uberdruckmaschinen
Papierhof AG, 9470 Buchs SG, Telefon 085 6 01 51

Badenerstrasse 585, 8048 Ziirich
Telefon 01 491 06 60

- - ™| Selbstklebeprodukte

BANDFIX AG

Fachmaschinen

AG Mettler’'s Séhne, Maschinenfabrik, 6415 Arth, Tel. 041 82 13 64
Maschinenfabrik Scharer AG, 8703 Erlenbach, Telefon 01 910 62 82

Fantasiegewebe
J. Jucker + Co., 8493 Saland, Telefon 052 46 15 21, Telex 76598

Farbgarne/Farbzwirne
Heer & Co. AG, 9242 Oberuzwil, Telefon 07351 13 13
Niederer + Co. AG, 9620 Lichtensteig, Telefon 074 7 37 11

[ éameﬂ Gugelmann & Cie. AG  Geschaftsbereich Garne
| j Roggwil BE

‘ Postfach CH-4900 Langenthal

Gligéirrﬁnﬁ Telefon 063 48 12 24

Telex 68 142 gtex ch

Filtergewebe
Schweiz. Seidengazefabrik AG, 8027 Ziirich, Telefon 01 202 68 25

Freizeitbekleidungs-Gewebe
Hausammann + Moos AG, 8484 Weisslingen, Telefon 052 3401 11

Gabelstapler
Jungheinrich GmbH, 5036 Oberentfelden, Telefon 064 43 32 32

Garnmercerisation und Farberei

Heer & Co. AG, 9242 Oberuzwil, Telefon 07351 13 13
Niederer + Co. AG, 9620 Lichtensteig, Telefon 074 7 37 11

Garne und Zwirne

== NECO

§$$% Aktiengesellschaft

e Telefon 071 20 61 20
Telex 77 508
CH-6001 St. Gallen

Bréndlin AG, 8645 Jona, Telefon 055 28 32 21

Copatex, Litolf-Ottiger, 6330 Cham, Tel. 042 36 39 20, Telex 86 2136
H. Ernst & Cie. AG, 4912 Aarwangen, Telefon 063 22 07 41

Eskimo Textil AG, 8422 Pfungen, Telefon 052 31 15 51

Hurter AG, TMC Textil & Mode Center, 8065 Ziirich, Tel. 01 829 22 22
Kesmalon AG, 8856 Tuggen, Telefon 05578 17 17

Fritz Landolt AG, Nafels, Telefon 058 36 11 21

Rogatex AG, 9500 Wil, Telefon 073 22 22 65, Telex 883227 rtx
Spinnerei Oberurnen AG, 8868 Oberurnen, Telefon 058 21 26 51
Spinnerei Saxer AG, 9466 Sennwald, Telefon 085 7 53 32

Cotlan AG, 8782 Riiti, Telefon 058 84 38 95, Telex 875 446
Viscosuisse AG, 6020 Emmenbriicke, Telefon 041 50 51 51

Wettstein AG, 6252 Dagmersellen, Telefon 062 86 13 13

R. Zinggeler AG, 8805 Richterswil, Telefon 01 784 46 06

Zwicky & Co. AG, 8304 Wallisellen, Telefon 01 830 46 33

L OR=E= Spinnerei an der Lorze
6340 Baar
Telefon 042 33 21 51
Telex 868834
Richard Rubli
‘ 8805 Richterswil
leinen Telefon 01 784 15 25, Telex 875692
Trumpler + Sohne AG
8610 Uster
Telefon 01 940 21 44
Telex 59 350 tsll
Dr. v. Ziegler & Co.
Postfach
® 8065 Zurich
ZIEGLERTEX Textil & Mode Center
Telefon 01 829 27 25
" Garme | Gugelmann & Cie. AG Geschaftsbereich Garne
Roggwil BE
% Postfach CH-4900 Langenthal
Gugelmann Telefon 063 48 12 24
ugeimann Telex 68 142 gtex ch
Gehorschutz

L. Hartmann Unfallverhiitung AG, 8400 Winterthur Tel. 052 22 52 92

Gewebe

Brunschweiler Textil AG, 9213 Hauptwil, Telefon 071 81 27 11

Otto und Joh. Honegger AG, 8636 Wald, Telefon 055 95 10 85
Spinnerei & Weberei Dietfurt AG, 9606 Butschwil, Tel. 073 33 23 33

Glasgewebe
Glastex AG, 8810 Horgen, Telefon 01 725 45 49

Gummibénder und -litzen fiir die Wische und Bekleidungsindustrie

JHCO ELASTIC AG, 4800 Zofingen, Telefon 062 52 24 24, Telex 680203
Siegrist AG, Elastic-Textil, CH-4665 Oftringen, Telefon 062 411192

Gurtenfirberei
Gustav Albiez AG, Muliweg 4, 5033 Buchs AG, Telefon 064 22 26 64

Handarbeitsstoffe
ZETAG AG, 9213 Hauptwil, Telefon 071 81 11 04

Handstrickgarne
Wettstein AG, 6252 Dagmersellen, Telefon 062 86 13 13, Telex 68 805

Harnischbau - fiir saimtliche Jacquardmaschinen
Fritz Fuchs, Beratung K. Kleger, 8048 Zdrich, Telefon 01 62 68 03

Heimtextilien

Meyer-Mayor AG, 9652 Neu St. Johann, Telefon 074 4 15 22
AG Sporri & Co., 8636 Wald, Telefon 055 95 17 21

Weberei Graf AG, 9620 Lichtensteig, Telefon 074 7 14 53
Webtricot AG, 4805 Brittnau, Telefon 062 52 22 77

Hiilsen und Spulen

Theodor Fries & Co., A-6832 Sulz, Telefon 05522 4 46 35

Gretener AG, 6330 Cham, Telefon 042 36 22 44

Albert Haag KG, D-7252 Weil der Stadt, Telefon 0049 7033 60 41

G. Hunziker AG, Ferracherstrasse 30, 8630 Riiti, Telefon 055/31 53 54
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Hch. Kiindig & Cie. AG, 8620 Wetzikon, Telefon 01 930 79 79
PACA Papierwaren u. Cartonagen AG, 9442 Berneck, Tel. 071 7147 71

Instandhaltung von Maschinen und Anlagen

NETTAG 8004 Zrich -

Telefon 01 241 6152

Kartonhiilsen

Briiggen AG, 6418 Rothenthurm, Telefon 043 45 12 52

Giesinger & Kopf, A-6833 Weiler, Telefon 0043/5523/25 08

J. Langenbach AG, 5600 Lenzburg, Telefon 064 51 20 21

PACA Papierwaren u. Cartonagen AG, 9442 Berneck, Tel. 071 7147 71
Hans Senn AG, 8330 Pfaffikon, Telefon 01 97 52 04

CH-6313 Menzingen, Gubelstrasse
Telefon 042 52 12 82

caprex hiilsen

Kettbédume/Warenbédume

(\f Willy Grob AG

Telefon 055 86 23 23, Telex 875464

8733 Eschenbach
R. Guth & Co., 4015 Basel, Telefon 061 47 88 33

Ketten und Kettenréder
Gelenkketten AG, 6052 Hergiswil, Telefon 041 95 11 96

Kisten

Bodan-Werke Horn AG, 9326 Horn, Telefon 071 41 72 14
Kistag Kistenfabrik Schiipfheim AG, 6170 Schipfheim, T. 041 76 12 61

Kniéuelwickelmaschine
G. & W. Maschinen AG, 8330 Pfaffikon, Telefon 01 950 44 41

Kratzengarnituren
Graf & Cie. AG, 8640 Rapperswil, Telefon 055 21 81 61

Kunststoff- und Papierhiilsen
Hch. Kiindig & Cie. AG, 8620 Wetzikon, Telefon 01 930 79 79

Jacquardmaschinen
Maschinenfabrik Carl Zangs AG, Krefeld, Postfach 1966

Lagereinrichtungen

Spaleck Systemtechnik AG
Rebweg 3, CH-8134 Adliswil
Telefon 01 710 66 12, Telex 58664

H. Sidler AG, 8152 Glattbrugg, Telefon 01 810 06 06
Steinemann AG, 9230 Flawil, Telefon 07183 18 12
System Schultheis GmbH & Co., 6415 Petersberg, Tel. 0661-65021

Lagergestelle
GABS AG, 8304 Wallisellen, Telefon 01 830 15 18, TX 53446

Materialfluss-/Lagerplanung
Spaleck Systemtechnik AG
Rebweg 3
CH-8134 Adliswil
Telefon 01 710 66 12
Telex 58664

Mess- und Priifgerite

Peyer AG, 8832 Wollerau, Telefon 01 784 46 46, Telex 875570 PEY
Rutter & Eichholzer AG, 8712 Stéfa, Telefon 01 926 26 19

Textest AG, 8802 Kilchberg, Telefon 01 715 15 85, Telex 56532
Zellweger Uster AG, 8610 Uster, Telefon 01 940 67 11

185 ond o
ot 4,
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TENSION CONTROLS
Otto Zollinger, Inc.

P.O. Box 5076

Spartanburg, S.C. USA 29 304
Telephone (803) 579-1300
Quapitt Telex 809404
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Metallgarne
Otto Steinmann & Co. AG, 5610 Wohlen, Telefon 057 22 14 51

Nadeiteile fiir Textilmaschinen
Christoph Burckhardt AG, 4019 Basel, Telefon 061 65 44 55

Nihzwirne

Arova Rorschach AG, 9400 Rorschach, Telefon 071 41 31 21
J. Dursteler & Co. AG, 8620 Wetzikon, Telefon 01 932 16 14
Gutermann + Co. AG, 8023 Zirrich, Telefon 01 201 05 22
Stroppel AG, 5300 Turgi, Telefon 056 28 10 21

Zwicky & Co., 8304 Wallisellen, Telefon 01 830 46 33

Paletten

Bodan Werke Horn AG, 9326 Horn TG, Telefon 071 41 72 14
Kistag Kistenfabrik Schiipfheim AG, 6170 Schipfheim, 041 76 12 61

Paletthubwagen
Jungheinrich GmbH, 5036 Oberentfelden, Telefon 064 43 32 32

Pendeltiiren PVC
Carl Sigerist AG, Ebnatstr. 162, 8207 Schaffhausen, Tel. 053 3 06 66
Stamm Pendeltiiren, 8200 Schaffhausen, Telefon 0563 5 49 72

Pflege von Webmaschinenzubehor

Spaleck Systemtechnik AG
Rebweg 3, CH-8134 Adliswil
Telefon 01 710 66 12, Telex 58664

Priifinstitut fiir Textilien
TESTEX
N

Telefon 01 20117 18

Adnovum AG
Seestrasse 100
CH-9326 Horn
Telefon 071413612

ADNoOvVUM

Schaftmaschinen
Staubli AG, 8810 Horgen, Telefon 01 725 25 11, Telex 52821
Maschinenfabrik Carl Zangs AG, Krefeld, Postfach 1966

Schaftpapiere und Folien
AGM AG Muiller, 8212 Neuhausen am Rheinfall, Telefon 053 2 11 21

Schlichtemittel

Blattmann + Co., 8820 Wadenswil, Telefon 01 780 83 81
Albert Isliker & Co. AG, 8050 Zdurich, Telefon 01 312 31 60
Schérer & Schildpfer AG, 4852 Rothrist, Telefon 062 44 26 26

Schmierstoffe

WHG-Antriebstechnik AG, 8153 Rimlang, Telefon01 8171818

Seiden- und synthetische Zwirnereien
R. Zinggeler AG, Seestrasse 3, 8805 Richterswil, Tel. 01 784 46 06

Seidenweberei
Weisbrod-Zirrer AG, Seidenstoffweberei, 8915 Hausen am Albis

Seng- und Schermaschinen
Sam. Vollenweider AG, 8810 Horgen, Telefon 01 725 51 51

Skizzen, Patronen, Kartenspiele

Fritz Fuchs, 8048 Ziirich, Telefon 01 62 68 03

K. Hartmann, 9478 Azmoos, Telefon 085 5 14 33
H. R. Hofstetter, 8045 Zirich, Telefon 01 463 46 66

Spindeln

SMM Spindel-, Motoren- und Maschinenfabrik AG, 8610 Niederuster
Postfach 125, Telefon 01 940 11 23

<

Spindelbénder

Habasit AG, 4153 Reinach-Basel, Telefon 061 76 70 70

Leder & Co. AG, 8640 Rapperswil, Telefon 055 21 81 71
Gebrider van Spyk AG, 5027 Herznach, Telefon 064 48 12 04
SIEGLING, Rattin, 8032 Ziirich, Telefon 01 53 86 63

Maschinenfabrik Rieter AG
8406 Winterthur
Telefon 052 86 2121

Spulmaschinen

AG Mettler's Séhne, Maschinenfabrik, 6415 Arth, Telefon 041 82 13 64
Maschinenfabrik Schérer AG, 8703 Erienbach, Telefon 01 910 62 82
Maschinenfabrik Schweiter AG, CH-8810 Horgen 2, Tel. 01 725 2061
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Steuergeriite fiir Textilmaschinen
Becatron AG, CH-8555 Miillheim, Telefon 054 5 81 41, Telex 76 760

Tricotstoffe
Armin Vogt AG, 8636 Wald, Telefon 055 95 10 92

Stickmaschinen

Adolph Saurer AG, 9320 Arbon, Telefon 071 46 91 11
Maschinenfabrik Carl Zangs AG, Krefeld, Postfach 1966

Stoffmusterbiigel, selbstklebend
Papierhof AG, 9470 Buchs SG, Telefon 085 6 01 51

Stramine
ZETAG AG, 9213 Hauptwil, Telefon 071 81 11 04

Streifen-Vorhiéinge PVC
Carl Sigerist AG, Ebnatstrasse 162, 8207 Schaffhausen, Tel. 053 3 06 66

Strickmaschinen/Wirkmaschinen
Maschinenfabrik Steiger AG, 1891 Vionnaz, Telefon 025 81 20 51

Synthetische Garne

Hochuli + Co. AG, 4852 Rothrist, Telefon 06244 10 12
Viscosuisse AG, 6020 Emmenbricke, Telefon 041 50 51 51

Tambouren
Hard AG Ziirich, 8040 Zirich, Telefon 01 52 52 48/49

Technische Gewebe

Geiser AG Tentawerke, 3415 Hasle-Rlegsau, Telefon 034 61 61 21
Schweiz. Seidengazefabrik AG, 8027 Ziirich, Telefon 01 202 68 25

Textilausriistungsmaschinen fiir Nassveredlung
von Web- und Strickwaren

Hans Jakob AG, Hornerstrasse, 9327 Tiibach, Telefon 071 4172 64

Textiletiketten

Badenerstrasse 585, 8048 Ziirich
Telefon 01 491 06 60

Co B8 Etiketten
R EN /M| Se|bstklebeprodukte

BANDFIX AG

Unifil (Ersatzteile passend zu Unifil)
Hch. Kiindig + Cie. AG, 8620 Wetzikon, Telefon 01 930 79 79

Vakuumgarndémpfanlagen
Xorella AG, 5430 Wettingen, Telefon 056 26 49 88

Vorspulgeriite fiir Web- und Strickmaschinen

Hch. Kiindig & Cie. AG, 8620 Wetzikon, Telefon 01 930 79 79
Iropa AG, 6340 Baar, Telefon 042 31 60 22

Waischezahlen und Zeichen
Heliotextil, Salzmann AG, 9001 St. Gallen, Telefon 071 20 61 81

Wirmeaustausch
Steinmann AG, 9230 Flawil, Telefon 07183 18 12

Webeblétter/Rispeblatter

Erich Gross, 9455 Salez, Telefon 085 7 51 58

Hch. Kiindig + Cie. AG, 8620 Wetzikon, Telefon 01 930 79 79
Stauffacher Sohn AG, 8762 Schwanden, Telefon 058 81 35 35
Suter-Bickel AG, 8800 Thalwil, Telefon 01 720 10 11

Wefatex AG, 9434 Au, Telefon 071 71 37 33, Telex 71 345

Webeblitter und Spezialwebeblétter
A. Ammann, 8162 Steinmaur, Telefon 01 853 10 50

Webgeschirre
GROB + CO. AG, 8810 Horgen, Telefon 01 725 24 22
E. Frohlich, 8874 Muhlehorn

Webmaschinen

Jakob Miiller AG, 5262 Frick, Telefon 064 61 15 35

Gebriider Sulzer AG, 8401 Winterthur, Telefon 052 81 52 13
Maschinenfabrik-Sulzer-Riiti AG, 8630 Ruti, Telefon 055 33 21 21
Adolph Saurer AG, 9320 Arbon, Telefon 071 46 91 11

Webschiitzen/Einfédler

Sager & Cie., 5724 Durrenéasch, Telefon 064 54 17 61
Sarasin, Thurneysen AG, 4006 Basel, Tel. 061 23 08 55, Telex 62305

Textilmaschinen-Handel
l_bl) @ ﬁ%& @ mmm g @ f ggréicwglg"z; ITI';’er)](tlImascmnen AG

Telefon 01 83045 77

Heinrich Bragger, 9240 Uzwil, Telefon 073 51 33 62

H. Makowitzki, Ing.-Biiro AG, 8700 Kiisnacht, T. 01 910 65 43
E_rich Gross, 9455 Salez, Telefon 085 7 51 58

Lippolt AG, Textil-Gebrauchsmaschinen, Telefon 037 71 55 85
Tecnotrade AG, 6830 Chiasso, Telefon 091 44 77 63

Textilmaschinen-Zubehor

Albert Haag KG, D-7252 Weil der Stadt, Telefon 0049 7033 60 41
Leder & Co. AG, 8640 Rapperswil, Telefon 055 21 81 71

Gebriider Honegger AG, 8340 Hinwil, Telefon 01 937 39 53
Honex AG, 8620 Wetzikon, Telefon 01 932 19 44
Stahel & Kéng AG, 8340 Hinwil, Telefon 937 15 25

Webstuhl- und Vorschlagpapiere aller Art

AGM AGM AG Mdiller

" 8212 Neuhausen am Rheinfall
AGMULLER Telefon 0532 11 21
Wellpappe-Verpackungen

Bourquin A. & Cie. AG, 8048 Zurich, Telefon 01 64 13 22
Lande Wellpappen AG, 5102 Rupperswil, Telefon 064 47 25 71

Wickelmaschinen

Schenk Engineering, 9305 Berg, Telefon 07148 14 13
Z6llig Maschinenbau, 9323 Steinach, Telefon 071 46 19 563

Wirk hinen

Textilmaschinenéle und -fette
Aseol AG, 3001 Bern, Telefon 031 25 78 44

Thermalolkessel
Geka-Warmetechnik

CH-8034 Ziirich

Telefon 01 47 52 76, Telex 59856

Transportgeriite

Spaleck Systemtechnik AG
Rebweg 3

CH-8134 Adliswil

Telefon 01 710 66 12
Telex 58 664

Transportgeriite
G. Hunziker AG, Ferracherstrasse 50, 8630 Riiti, Telefon 055/31 53 54
ﬁdak AG §201 Schaffhausen, Telefon 053 2 30 21, Telex 76237
Sch. Kiindig + Cie AG, 8620 Wetzikon, Telefon 01 930 79 79
teinbock AG, Gewerbestr. 14, 8132 Egg b. Ziirich, Telefon 01 98414 14

Trans!)onbﬁnder und Flachriemen

I’:iadbasn AG, 4153 Reinach-Basel, Telefon 061 76 70 70

S?E er & Co. AG, 8640 Rapperswil, Telefon 055 21 81 71
GLING, Rattin, 8032 Zirich, Telefon 01 53 86 63

Jakob Miiller AG, 5262 Frick, Telefon 064 61 15 35

Zettel und Bandspulen
Willy Grob AG, 8733 Eschenbach, Telefon 055 86 23 23, Telex 875464

Zier-Binder

Sarasin, Thurneysen AG, 4006 Basel, Tel. 061 23 08 55, Telex 62 305
Otto Steinmann & Co. AG, 5610 Wohlen, Telefon 057 22 14 51

Zubehor fiir die Spinnerei
Graf & Cie. AG, 8640 Rapperswil, Telefon 055 21 81 61

Hch. Kiindig + Cie. AG, 8620 Wetzikon, Telefon 01 930 79 79
Leder & Co. AG, 8640 Rapperswil, Telefon 055 21 81 71

Zubehor fiir Spinnereimaschinen

Graf & Cie. AG, 8640 Rapperswil, Telefon 055 21 81 61
Laesser AG, 4600 Olten, Telefon 062 41 68 41

Rattin Lauflederfabrikation, 8032 Zirich, Telefon 01 53 86 63

Zubehor fiir Web hinen

E. Frohlich, 8874 Muhiehorn

Willy Grob AG, 8733 Eschenbach, Telefon 055 86 23 23

G. Hunziker AG, Ferracherstrasse 30, 8630 Ruti, Telefon 055 31 53 54
Albert Haag KG, D-7252 Weil der Stadt, Telefon 6041-43

Hch. Kiindig & Cie. AG, 8620 Wetzikon, Telefon 01 930 79 79
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Leder & Co. AG, 8640 Rapperswil, Telefon 055 21 81 71
Jacober Mollis, 8753 Mollis, Telefon 058 34 23 23

Zwirnmaschinen
Carl Hamel AG, 9320 Arbon, Telefon 071 46 44 51

Stellengesuch

Baumwollabgang

Temafa «Clean-Star-System» zur Wiederaufbereitung

H. & A. Egli AG
Telefon 01 923 14 47
Postfach 86, 8706 Meilen

Textiltechniker

28, sucht neuen Aufgabenkreis. Erfahrungen in
Anwendungstechnik und Kundenberatung.

Offerten unter Chiffre 5265 ZQ
an Orell Fiissli Werbe AG, Postfach, 8022 Zirich.

o Qessins

H.R.HOFSTETTER

Atelier fir Jacquard-Patronen und Karten
Telefon 01 4634666 Topferstrasse 28 8045 Zurich

Offene Stellen

Samtliche Zwirne werden
elektronisch kontrolliert

E. RUOSS-KISTLER AG

8863 Buttikon
Telex875 530

Kantonsstrasse 55
Tel.0556713 21

Xaver Gsell CH-8630 Riiti

Ankauf-Verkauf-Vermittlung
Montage-Umbau-Revisionen von Webereimaschinen.

Tel. Buro/Privat 055 312873
Werkstatt Laupen 055 952800

Sehr glinstig zu verkaufen:

Schilafhorst Autoconer

50 Spindeln mit Uster-Reiniger
Type GKW-P
Baujahr 1972 und 1974

mit sehr wenig Betriebsstunden in neu-
wertigem Zustand.

Grob-Textil AG .
CH-8212 Neuhausen, Telefon 053 27170

Fir unser Textillabor suchen wir zum bald-
moglichsten Eintritt eine erfahrene

Cheflaborantin/
Laborleiterin

mit Fachschulausbildung und langjéhrigen Er-
fahrungen auf dem Gebiet der physikalischen
und chemischen Textilprifung.

Sie sind der Institutsleitung direkt unterstellt
und werden mit der selbstandigen Bearbei-
tung, Koordination und Auswertung von
Priif- und Forschungsaufgaben sowie mit der
FUhrung des Laborpersonals betreut.

Wir bieten eine interessante und anspruchs-
volle Dauerstelle mit weitgehender Selbstan-
digkeit und viel Spielraum fir die berufliche
Entfaltung.

Wenn Sie Interesse an dieser Position zeigen,
bitten wir Sie, Ihre Bewerbungsunterlagen an
unsere Geschéaftsleitung einzureichen.

G

Gotthardstr. 61 8027 Zirich Telefon0120117 18 /A\

T itut far die Te
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Spinnerei Streiff AG
8607 Aathal ZH

Wir sind ein fihrendes und zukunftsorientiertes
Textilunternehmen im Zlircher Oberland und su-
chen zur Ergédnzung unseres Kaders in den Betrie-
ben Aathal/Wetzikon, einen qualifizierten

Abteilungsmeister

fir die Abteilungen Vorwerk oder Ringspinnerei.

Einem erfahrenen Textilpraktiker kbnnen wir eine
vielseitige und anspruchsvolle Aufgabe (ibertra-
gen. Als Meister-Anwadrter bringen Sie eine
mechanische Grundausbildung mit, haben Sinn
far Zusammenarbeit und Geschick im Umgang mit
Mitarbeitern.

Wir informieren Sie gerne Uber unsere Anstel-
lungsbedingungen und freuen uns auf lhren tele-
fonischen Anruf.

Spinnerei Streiff AG, 8607 Aathal
Personalbureau
Telefon 01 9323293

Schweizerische Modefachschule
St. Gallen / Ziirich

sucht

Fachlehrer-Stellvertreter

fur die Abteilung Zirich.

Eine spatere Ubernahme als Hauptlehrer-Nachfol-
ger ist vorgesehen.

Wir setzen voraus:

— Absolvierung der SMF St. Gallen/Zirich System
UNICUT. Wenn maglich 1. + 2. Stufe

- Berufliche Tatigkeit in der Industrie, im Bereich
Creation — Schnittechnik — Zuschnitt

- Bereitschaft zur Weiterbildung im Lehrbereich
(Didaktik etc.)

- Fahigkeit der Wissensvermittlung an Erwach-
sene

Diese Tatigkeit kann vorlaufig als Zweitberuf aus-
geubt werden.

Luckenlose Bewerbungen tiber Ausbildung und
bisherige berufliche Tatigkeit, sind zu richten an
den Prasidenten der SMF:

Eugen Weber

Schlisselacker 466

5614 Sarmenstorf

Telefonische Auskilinfte unter

057 27 24 94 oder nach 19 Uhr 057 27 2189

Wir sind ein junges Unternehmen
der Lederbekleidungsindustrie und
suchen fiir die Betreuung der be-
stehenden Kundschaft und den
Weiterausbau (Region Zentral-
schweiz) einen fachkundigen

Aussendienstmitarbeiter

— lhr Alter: 25-45 Jahre

— Ibr Verdienst: Fixum, hohe Provi-
sionen

— lhre Kenntnisse: Mehrjéhrige
Verkaufserfahrung, wenn moég-
lich in der Lederbekleidungs-
branche

— Eintritt: 1. August 1983 oder
nach Vereinbarung

Spricht Sie diese interessante und
sichere Stelle an, so senden Sie
Ihre Bewerbung mit den tblichen
Unterlagen an Chiffre 4061 RL
ofa, Orell Fissli Werbe AG,

5600 Lenzburg

H MEYER MAYOR

Flr unsere gut eingerichtete Bunt-
weberei suchen wir

Meister
fur das Vorwerk

Die Stelle bietet einem initiativen
Mitarbeiter ein vielfaltiges Tatigkeits-
gebiet.

Zur Einarbeitung unterstitzt Sie weit-
gehend unser Betriebsleiter. Rufen Sie
uns an und verlangen Sie Herrn

P. Rogger, der Ihnen gerne nédhere
Angaben vermittelt.

Meyer-Mayor AG
Buntweberei
9652 Neu St. Johann

Telefon 074 41522
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Flr unsere Abteilung F/E suchen wir einen engagierten

Textilingenieur HTL/
Textiltechniker |

als Gruppenleiter. Unsere F/E-Abteilung entwickelt
Produkte von der Laborstufe bis hin zur Produktions-
reife auf folgenden Gebieten: Textilverbundstoffe ®
Aufriistung ® Verarbeitung von synthetischen Fasern/
Naturfasern/Kunststoff-Flachengebilden ® Verfahrens-
technik (Textil, Chemie, Baustoffe).

Wenn Sie Uber einige Jahre Praxiserfahrung in Produk-
tion oder Entwicklungsabteilung verfligen, kreativ sind
im Umsetzen von ldeen in die Praxis, systematisch und
im Team arbeiten kénnen und in der Lage sind, ein ge-
stecktes Ziel beharrlich zu verfolgen, wiirden wir Sie
gerne kennen lernen.

Schweizer Blrger oder Auslander mit Permis C. Fremd-
sprachenkenntnisse erwinscht.

Gut ausgebaute Sozialeinrichtungen stehen zur Verfi-
gung, insbesondere Kantine, PK, Weiterbildungsmog-
lichkeiten, usw.

lhre Bewerbung wiurde uns freuen. Volle Diskretion zu-
gesichert.

fabrement

Fabrik textiler Bodenbeldage / Neue techn. Produkte
3185 Schmitten/FR
Telefon 037 36 01 11 (E. Waeber)
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Wi BLEICHE

Wir sind ein vollstufiges, filhrendes Unternehmen
unserer Branche. In unserer modernen Kamm-
garnspinnerei konnen wir eine Stelle als

Spinnerei-Meister

neu besetzen. Wenn Sie in dieser Richtung aus-
gebildet sind, Erfahrungen als Meister besitzen
und auf diese selbstdndige Meisterstelle in unse-
rem 3-Schichtbetrieb reflektieren, wollen Sie uns
bitte Ihre Bewerbung mit den Ublichen Unterlagen
zugehen lassen.

Wir freuen uns auf lhre Bewerbung, die wir sofort
und diskret behandeln werden.

BLEICHE AG
ZOFINGEN

Personalbiiro
062 514343

Wir sind ein fihrendes Textilunterneh-
men im Bereiche der Naturfaser- und
hochwertigen Mischgarne und bieten
Ihnen eine Kaderstelle in unserer Ab-
teilung Spinnerei als

Ringspinnmeister

an. Gut ausgewiesener, fachkundiger
und erfahrener Textiltechniker (oder
gleichwertige Ausbildung) wird in das
neue Aufgabengebiet eingearbeitet.

Wir bieten eine interessante, vielseiti-
ge Dauerstelle und eine den Anforde-
rungen entsprechende Salarierung,
zeitgemasse Sozialleistungen und
vorzigliche Wohnmaglichkeit.

Gerne unterhalten wir uns Uber alle
Einzelheiten im personlichen Ge-
sprach und erwarten lhre schriftliche
Bewerbung.

Camenzind & Co.
Schappeseide-Spinnerei
6442 Gersau am Vierwaldstattersee

Dr: Helmut Neumann
Management-Beratung

Verkaufsingenieur
Webereifachmann

Unser Kunde ist ein weltweit fihrender Schweizer Hersteller
von Webmaschinen-Zubehor.

Fur die Betreuung der Vertreterfirmen und Direktkunden in al-
ler Welt sowie fiir deren Schulung suchen wir einen Weberei-
fachmann. |hm obliegen die Problemanalyse und -I6sung in
den Webereien auf dem Sektor Weberei-Zubehor sowie der
Verkauf der gesamten Produktepalette und der Ersatzteile.

Als Bindeglied zwischen Anwendern und eigener Konstruk-
tionsabteilung beteiligen Sie sich aktiv an der Weiterentwick-
lung des Produktesortiments.

Sie werden sorgfaltig in Ihre Aufgabe eingefihrt.

Idealerweise haben Sie ein abgeschlossenes Textilfachschul-

Studium in Richtung Weberei, einige Jahre Praxis im Investi-

tionsguterverkauf sowie gute Englisch- und Franzoésischkennt-
nisse. Weitere Fremdsprachenkenntnisse sind von Vorteil.

Schweizer Interessenten zwischen 25 und 40 Jahren geben

wir gerne nahere Informationen unter Telefon 01/202 16 36.

Ihre Bewerbungsunterlagen senden Sie bitte an die Dr. Helmut
Neumann Management-Beratung, Postfach, 8027 Zirich.
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SUBTILO |

Hall 7 Stand FO02 IMMER VORNE

Die
Stiickfarbemaschine

auf Wunsch mit

getrenntem Speicher

fur Standardware,
leichte und sehr leichte Artikel.

2.B. werden bis 2 x 1800 Ifd. m
PES-Gewebe 48 gr/Ifd. m =
173 kg/getrennten Speicher

Lieferbar in Einheiten von 1 bis 4 Norm- oder
getrennten Speicher

SUBTILO 10 in atmosphérischer Ausfiihrung
SUBTILO 11 zum Firben bis 8 °C iiber Siedepunkt
SUBTILO 14 fiir Temperaturen bis 140°C

—

SCHOI I 3 SCHOLL AG CH-4800 Zofingen  Schweiz Switzerland Telex 68472 sholl ch
Telefon 062 522222 Suisse Svizzera Suiza  Telegramm schollag

—



Die
individuelle
Losung

Hermann Genkinger KG

Maschinen- und Apparatebau
D-7420 Miinsingen/Wiirttemberg
Telefon (0049) 7381 738, Telex 049 719319

G_}.
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Das komplette Hub- und. Transportwagenprogramm
fir die Weberei, Wirkerei und Ausriisterei.

Verkauf:
G. Hunziker AG

CH-8630 Riiti/Zirich
Ferrachstrasse 30 HUNZII(ER
Telefon 055 3153 54

Telex 875 748
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