Zeitschrift: Mitteilungen Uber Textilindustrie : schweizerische Fachschrift fur die
gesamte Textilindustrie

Herausgeber: Verein Ehemaliger Textilfachschiler Zirich und Angehdériger der
Textilindustrie

Band: 67 (1960)
Heft: 3
Rubrik: Betriebswirtschaftliche Spalte

Nutzungsbedingungen

Die ETH-Bibliothek ist die Anbieterin der digitalisierten Zeitschriften auf E-Periodica. Sie besitzt keine
Urheberrechte an den Zeitschriften und ist nicht verantwortlich fur deren Inhalte. Die Rechte liegen in
der Regel bei den Herausgebern beziehungsweise den externen Rechteinhabern. Das Veroffentlichen
von Bildern in Print- und Online-Publikationen sowie auf Social Media-Kanalen oder Webseiten ist nur
mit vorheriger Genehmigung der Rechteinhaber erlaubt. Mehr erfahren

Conditions d'utilisation

L'ETH Library est le fournisseur des revues numérisées. Elle ne détient aucun droit d'auteur sur les
revues et n'est pas responsable de leur contenu. En regle générale, les droits sont détenus par les
éditeurs ou les détenteurs de droits externes. La reproduction d'images dans des publications
imprimées ou en ligne ainsi que sur des canaux de médias sociaux ou des sites web n'est autorisée
gu'avec l'accord préalable des détenteurs des droits. En savoir plus

Terms of use

The ETH Library is the provider of the digitised journals. It does not own any copyrights to the journals
and is not responsible for their content. The rights usually lie with the publishers or the external rights
holders. Publishing images in print and online publications, as well as on social media channels or
websites, is only permitted with the prior consent of the rights holders. Find out more

Download PDF: 27.03.2026

ETH-Bibliothek Zurich, E-Periodica, https://www.e-periodica.ch


https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=de
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=fr
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=en

58 Mitteilungen iiber Textilindustrie

993) Stunden erlitten hat, war sie den vorstehend aufge-
fiihrten sonstigen Landern (ohne Dinemark und Portugal)
mit deren 529 (602) Stunden erheblich tiiberlegen. Nur
Oesterreich und Spanien ragten gleich den Niederlanden
mit je liber 1000 Spindelstunden einsam aus der Menge
heraus, wihrend Grofibritannien mit 414 (503) Stunden das
bescheidene Schlufllicht bildete.

Rohstoffverbrauch 1958 fast iiberall geringer

Der Rohstoffverbrauch der Baumwollspinnereien ist 1958
in allen aufgefiihrten Lindern, ausgenommen Portugal und
Spanien, entsprechend dem Konjunkturwandel mehr oder
minder stark gesunken; dariiber gibt folgende Tabelle
Aufschluf3 (in Tonnen):

1957 1958
Belgien 137 365 104 727
Frankreich 367 023 329 485
Bundesrepublik Deutschland 469 757 439 753
Italien 241 067 230 526
Niederlande 88 293 80 520
Gemeinsamer Markt ~1 303 505 1185011
Oesterreich 49 960 44 750
Déanemark 9190 8217
Finnland 19 366 15 366
Norwegen 6 201 5297
Portugal 50 530 53 645
Spanien 98 108 112 203
Schweden 35014 32525
Schweiz 42 721 38 552
Grof3britannien 393 822 341 282
9 Lander auBerhalb der EWG 704 912 651 837

Betriebswirtschaftliche Spalte

Chemiefaserverbrauch gut gehalten

Auch hier zeigt sich das erhebliche Uebergewicht der
EWG in beiden Vergleichsjahren; nicht minder der auf-
fallige Riickstand GroBbritanniens im Verhiltnis zu seiner
hohen Spindelzahl, die fast das Vierfache derer in der
Bundesrepublik Deutschland betriagt — ein Zeichen, daB
in der Tat viel Spreu in England auszukehren.ist. — Der
Verbrauch an Rohbaumwolle hat 1958 (— 7 %) stérker ein-
gebiiBt als der Einsatz chemischer Fasern (—4 %), aber
sich weit besser gehalten als derjenige der librigen Fasern
(—28 %). In der gesamten EWG ist der Baumwollverbrauch
auf 917402 (988 879) t gesunken, der Einsatz chemischer
Fasern im geringen Grade auf 162 617 (164 960) t gewichen,
derjenige der sonstigen Spinnstoffe auf 104 992 (149 666) t
stark gefallen. Fiir die anderen neun genannten Linder
sind entsprechend folgende Teilmengen ermittelt worden:
539 895 (582 256) t, 99 924 (108 931) t und 12 018 (13 725) t.

Riicklauf der Garnerzeugung

Die Garnerzeugung, eine bunte Produktion von Baum-
woll-, Chemiefaser-, Misch-, Abfall- und Schlauchkops-
garnen, schwankt um rund 90 bis 95 % des Rohstoffver-
brauchs. Wie dieser ist der Garnaussto3 1958 grofitenteils
gesunken, im Gemeinsamen Markt auf zusammen 1 055 202
(1126465) t, in den Ubrigen neun Lindern auf 637 787
(682 250) t. Auch hier wird der grofle Vorsprung der EWG
ersichtlich. Die Baumwollgarne haben mit einem grob
gerechneten Durchschnittsanteil von etwa 75 % des Ge-
samtanfalles bei weitem das Uebergewicht iiber alle an-
deren Gespinste, von denen die Chemiefasergarne den
zweiten Rang einnehmen. Die durchschnittliche EinbufBle
aller Garnsorten belief sich gleich den Baumwollgarnen
auf 6,5 %, wihrend Chemiefaser- und Mischgarne (—5 9
bzw. 4 %) sich besser gehalten, die iibrigen (— 10 %) jedoch
wesentlich schlechter abgeschnitten haben. H. A N.

Der Einsatz moderner innerbetrieblicher Transporimittel in der Texhlmdusme

Von Jakob Schneider, Ingenieur, Suhr bei Aarau

Die Rationalisierung der innerbetrieblichen Transporte
oder anders ausgedriickt, des Materialflusses, fiihrt zu
einer stark spiirbaren Kostensenkung und bedeutet gleich-
zeitig einen entscheidenden Schritt vorwirts auf dem
Wege zur Automation. AuBerdem kommt der Ldésung der
Transportprobleme gerade gegenwirtig eine erhéhte Be-
deutung zu, werden doch dank dem Einsatz geeigneter
innerbetrieblicher Fordermittel Arbeitskrifte frei, die fiir
andere, produktivere Aufgaben eingesetzt werden konnen.

In welchem MaBe sich die durch die Rationalisierung
verwirklichten Einsparungen auf die Kosten auswirken,
wird klar, wenn man den Anteil der bisherigen Trans-
portkosten etwas nédher betrachtet.

Wie setzen sich die innerbetrieblichen Kosten zusammen?

Materialkosten Lohnkosten Gemeinkosten
50 % 20 % 30%
Tabelle 1* '

* siehe Ellersiek/Krieg: Materialflu in der textilerzeugenden
Industrie, KrauSkopf-Verlag, Wiesbaden

Die Materialkosten in Baumwoll-Spinnereien und -We-
bereien sind mit rund 50 % gegeniiber Seidenwebereien
mit 30 % und Strickereien und Wirkereien mit ca. 35 %
relativ hoch.

Normalerweise enthalten die Lohnkosten nur die pro-
duktiven Léhne, wihrend die mit dem innerbetrieblichen
Transport zusammenhingenden Lohne unter den Gemein-

kosten aufgefiihrt werden. Dies schlieBt aber nicht aus,
dafl viele, selbst qualifizierte Arbeitskréfte einen mehr
oder weniger groBen Teil ihrer Zeit zusidtzlichen Trans-
portaufgaben widmen miissen. Nachdem die solchermaBen
nicht erfaBten Kosten 20—30% der Fabrikationsléhne
ausmachen konnen, diirfte es sehr lohnenswert sein, sich
damit besonders zu beschéiftigen.

Aus Untersuchungen in deutschen Baumwoll-Spinnereien
und -Webereien ergaben sich folgende Anteile der Mate-
rialfluBkosten:

MaterialfluB-
Transport-
é{:ss:re;lx; rkosstpe?: Lagerkosten | Bezogen auf

10—14 % 4—8% 3—6% Umsatz

16—25 % 7—15 % 6—10 % Rohgewinn

28—30 % 11—16 % —17% Fertigungs-
kosten
Spinnerei

16—35 % 6—20 % 9—12 % Fertigungs-
kosten
Weberei

Tabelle 2*

Die Hohe der hier angegebenen Materialflufkosten
diirfte manchen Leser iiberraschen. Gleichzeitig geht
daraus hervor, daB auf diesem Gebiet in den meisten
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Unt.e}"nehmen der Textilindustrie wohl noch groBe Ratio-
nalisierungsreserven liegen. Da die Kosten einerseits
und der Mangel an Arbeitskriften andererseits gegen-
wartig immer stirker ins Gewicht fallen, diirfte es sich
bei dgr Kostensenkung der innerbetrieblichen Transporte
um eine vordringliche Aufgabe handeln.

Wie werden die Materialflufkosten ermittelt?

Wie aus Tabelle 2 hervorgeht, wird zuerst unterschie-

dG_n zwischen Transport- und Lagerkosten. In der Praxis
wird aber eine saubere Ausscheidung nicht immer leicht
fallen. Fiir eine eher oberflichliche Studie wird man
deshalb die Materialkosten héufig gesamthaft erfassen.
. Zuers}: handelt es sich darum, den Ist-Zustand mog-
lichst einwandfrei abzukliren. Das Ergebnis wird dann
erlauben, konkrete Losungen vorzuschlagen, um den
Soll-Zustand zu ermitteln, Je sorgfaltiger und umfassen-
der die Analyse durchgefiihrt wird, desto genauer wird
die Planung von Verbesserungen ausfallen, Fiir die
Durchfithrung solcher Untersuchungen stehen seit ge-
raumer Zeit gut ausgearbeitete Unterlagen zur Verfii-
gung. Es sei hier auf die MaterialfluBbogen des ADB-
AWF** und das VDI-Arbeitsblatt «Anleitung fiir Mate-
rialflu-Untersuchungens hingewiesen.

Der Materialflu beginnt bereits beim Antransport der
Rohstoﬁe zum Werk. Da sich dieser Artikel auf den
eygen?hchen innerbetrieblichen Verkehr beschrankt und
hier In erster Linie die F6érdermittel mit elektrischem
Antrieb behandelt, sollen die Vierkehrsmittel auf Schiene
und StraBe nicht beriihrt werden.

Transport der Rohstoffe zum Lager

Fiir den Transport der Rohstoffe und Halbfabrikate
zum Lager kommen vor allem Forderanlagen (insbeson-
dere Rollenbahnen und Plattenbandférderer), Elektroziige
an der Decke, Elektro-Standwagen und Sitz-Gabelstapler
In Frage. Dabei nehmen die Gabelstapler immer mehr
eine Vorzugsstellung ein. Die Rohstoffe werden in der
Tgxtlllndustrie hauptséchlich in Form von Ballen, in
I§1sten unﬂd in stark steigendem MaBe auf Paletten ange-
liefert. Fiir Ballen, Kisten und Palette eignet sich der
Gabelg_tapler.hervorragend, da er — wie der Name dies
ausdriickt — nicht nur transportiert, sondern auch stapelt
(Abb. 1). AuBlerdem kann dieses Fahrzeug, zu dem heute
eine groBe Anzahl praktischer Zusatzgerite erhiltlich
sind, fiir weitere Aufgaben herangezogen werden Gabel-
stapler werden in vielen Ausfiihrungen fiir ein'e Trag-
kraft von 500 bis zu 2500 kg und mehr gebaut. Ferner
sind neuerdings Modelle fiir besonders schmale Génge
und die Beforderung in Warenaufziigen erh#ltlich,

. Abb. 1
Einsatz eines Elektro-Sitzgabelstaplers in einem Lager
von Zelluloseballen.
—_—
** Arbeitsgemeinschaft Deutscher Betriebsingenieure (ADB) im

Verein Deutscher Ingenieure, AusschuB3 innerbetrieblicher
Férderwesen

Transport von Stoffballen

Der Transport von Stoffballen bildet ein heikles Pro-
blem, handelt es sich doch um grofie, schwere Stiicke, die
gehoben und von einer Abteilung in die andere spediert
werden miissen. Auler Wagen, die gestofien werden, kom-
men flir den Ballentransport in erster Linie Elektroziige,
Elektro-Hingebahnen und Kreisforderer in Frage, also
Transportmittel, welche vorwiegend der Decke entlang
gefiihrt werden und den kostbaren Platz der Bodenfldche
nur in geringem Mafe belegen. Die Abbildungen 2 und 3
zeigen eine Elektro-Hiangebahn fiir den Transport von
Stoffrollen in einer Weberei.

Nachdem urspriinglich eher an eine Lésung mit einem
Forderband oder einer Rollenbahn gedacht worden war,
zeigte es sich, dal das Auf- und Entladen der bis zu
700 kg schweren Stoffrollen mit einem Durchmesser von
1000 mm bei einer Linge bis 1500 mm das schwierigere
Problem als der Transport allein darstellt.

So wurde denn eine Elektro-Hingebahn vorgeschlagen,
welche das Problem des Transportes sowie des Aufladens
und Entladens einwandfrei 16st. Fahr-, Hub- und Kipp-
bewegung werden elektrisch gesteuert. Der Transport-
wagen ist an einer Fahrbahn an der Decke aufgehingt
und wird an Schienen im Boden gefiihrt. Der Transport
erfolgt in der hochsten Stellung, in welcher das Licht-
raumprofil ganz frei ist.

Fiir das Entladen an der gewiinschten Stelle wird die
als Mulde ausgebildete Plattform abgesenkt und gekippt,
worauf die Stoffrolle auf eine schiefe Ebene rollt. Zum
Beladen wird die Plattform in die unterste Endstellung
abgesenkt und in die Kippstellung gebracht, so daB die
auf der schiefen Ebene anrollende Stoffrolle in die Platt-
form gelangt. Fiir den Abtransport wird die Plattform
zuerst horizontal gestellt und dann in die héchste Stellung
gehoben,

s ;
” «
= |
e
R AARAU 2452

Transportwagen der Hingebahn. Man beachte die Fahr-
bahn an der Decke und die Schiene im Boden.

Abb. 2

Der Transportwagen ist durch zwei Laufwerke an der
Decken-Fahrbahn aufgehingt und wird durch die Boden-
Fahrbahn gehalten. Eines der beiden Laufwerke ist als
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Abb. 3
Aufladen einer Stoffrolle bei abgesenkter Plattform.

Antriebs-Aggregat ausgebildet, dessen Laufrdder durch
einen Dreiphasen-Stoppmotor {iber ein Schnecken-Diffe-
rential- und Kettengetriebe angetrieben werden. Das
Heben und Senken der Kippmulde erfolgt durch einen
Elektrozug, wdhrend das Kippen mittels eines Motor-
getriebes mit Magnetbremse -und Kettentrieb geschieht.

Die Bedienungsorgane fiir die Hub- und Kipporgane
der Mulde sind am Transportwagen angebracht. Der Wa-
gen selbst kann von einem zentralen Punkt (Schalttableau)
oder von jeder der 22 Haltestellen aus gesteuert werden.
Beim Eintreffen an der gewlinschten Stelle wird er auto-
matisch angehalten. Die ganze Anlage ist mit umfassenden
Sicherheitsvorrichtungen versehen.

Je nach den vorliegenden Verhéltnissen kann es not-
wendig sein, mehrere Transportmittel zu kombinieren.

Fiir die Kettenbaumlagerung haben sich Paternoster-
Anlagen sehr gut bewé#hrt. Unter Umstidnden kann —
insbesondere bei Rdumen, die mehr als etwa 4 m hoch
sind — ein Stapelkran hier sehr niitzliche Dienste leisten.

Transportaufgaben in der Fabrikation

Als wesentliche Aufgabe nennen wir hier den Transport
von Rohstoffen oder Halbfabrikaten zu den Maschinen
und denjenigen der verarbeiteten Produkte in die néichste
Abteilung, ans Lager oder zur Spedition. Entscheidende
Voraussetzung ist dabei ein ununterbrochener FluB des
Materials — es darf nicht vorkommen, daBl Maschinen
wegen nicht rechtzeitig herbeigeschafftem Nachschub still-
stehen — verbunden mit einer moglichst kleinen Bean-
spruchung von Raum bzw. Bodenfldche unterwegs und
am Lager.

Den genannten Anforderungen entsprechen stetig um-
laufende Kreisforderer in sehr hohem Maf3e. Diese Anlagen
besitzen den wesentlichen Vorteil, da sie den bestehen-
den Lokalitdten meist ohne oder nur mit geringen bau-
lichen Veranderungen sehr gut angepafB3t werden kénnen.
Im allgemeinen werden die Kreisforderer (auch Ketten-,
Umlauf- oder Schaukelférderer genannt) der Decke und
den Winden entlang gefiihrt. Sie beanspruchen somit
keinen Platz auf der Bodenfléiche. Selbst enge Kurven
bilden kein Problem. Allféllig bestehende Hindernisse,
wie Tiren, Fenster, Sdulen, Maschinen usw. kénnen auf
leichte Art umgangen werden. Wo eine Forderanlage in
ein hoher oder tiefer gelegenes Stockwerk gefiihrt werden
soll, kommt meist zum vornherein nur ein Kreisfoérderer
in Frage. Im iibrigen kann der Anfrieb jeweils an der
fiir diesen Zweck gilinstigsten Stelle vorgesehen werden.

Die Abbildungen 4 und 5 zeigen eine Kreisforderer-
Anlage in der Schufspulerei in der Firma Stoffel & Co.

OEHLER AARAU 2420

Abb. 4
Die Kette lduft unter den Fenstern einer Wand entlang,
direkt meben den Schufspulautomaten

Abb. 5
Der Kreisforderer paft sich dem Raume harmonisch an.
Oben rechts der Antrieb

in Mels. Frither wurden dort die Spulen mit Wagen bei
den Schirer-Automaten abgeholt und an einen Sammel-
platz zur Kontrolle gebracht. In Folge des knappen zur
Verfiigung stehenden Raumes und der Anzahl der bend-
tigten Wagen konnte diese Losung auf die Dauer nicht
befriedigen. Heute kann die gleiche Arbeiterin, welche
mehrere Schuf3spulmaschinen kontrolliert, die mit vollen
Spulen gefiillten Késtchen auf die Mitnehmerschalen des
Kreisforderers stellen und gleichzeitig die leeren Kistchen
in Empfang nehmen. Der installierte KreisfGrderer {iber-
nimmt hier also drei Aufgaben:
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1. den Transport der leeren Kistchen zu den Automaten;

2. den Transport der vollen Spulen von den Automaten
zur Kontrollstelle oder in die nichste Abteilung;

3. die teilweise Lagerung der leeren und vollen Kistchen.

‘Dank der verhiltnism#Big hohen Zahl der Gehinge kann
ein .Teil davon zur Lagerung der Kistchen — fiir die
Somit kein anderer Platz vorgesehen werden muBf — ver-
wendet werden. AuBerdem wird dadurch vorgesorgt, daB
am richtigen Ort und zur rechten Zeit immer geniigend
Material vorhanden ist,

Dort wo die Mitnehmerschalen -beladen und entladen
werden, befinden sie sich auf der fiir das Personal ar-
!oeitstechnisch richtigen Hohe; dort wo sie den Verkehr
irgendwie stéren kénnten, hiingen sie nahe an der Decke.

OEHLER AARAU 2422

Abb. 6
Umladen der Kistchen auf die Palettwagen

OEHLER AARA® 2424

Abb. 7
Auf der richtigen Arbeitshéhe werden die Kistchen zwi-
schen den Spulautomaten ausgewechselt

Auch bei den St. Galler Feinwebereien in Schmerikon
erfiillt ein Kreisférderer in der SchufBlspulerei die gleiche
Aufgabe (Abbildungen 6 und 7). Ungefihr alle 25 Sekun-
den fiahrt hier ein Tréger mit dem Kistchen vorbei, was
pro Stunde rund 150 vorbeifahrende Gehinge ergibt. Total
sind deren 38 Stiick montiert. Die Tragkraft der Plattform,
die entsprechend dem Bediirfnis festgelegt wird, betragt
in diesem Falle 7,5 kg. Was die Art der Gehinge anbe-
langt, so richtet sich ihre Form und Beschaffenheit nach
dem Zweck, fiir den sie bestimmt sind. Ferner kénnen die
Behilter so gestrichen werden, daB3 sie hinsichtlich der
Farben mit dem Raum ein harmonisches Ganzes bilden.
Der Kraftbedarf fiir die ganze Anlage liegt nicht hoher
als bei etwa 1/,, PS.

Es sei nur am Rande vermerkt, daB3 eine solche Anlage
nicht nur eine zweckmaifBige, durchdachte Planung vor-
aussetzt, sondern auch aus Material konstruiert werden
mull, das einen praktisch gerduschlosen und in erster
Linie stérungsfreien Betrieb gewéihrleistet.

In welchem MaBe in der erwahnten Schuflspulerei die
Automation fortgeschritten ist, geht daraus hervor, daf
eine Person auf die geschilderte Weise ohne weiteres bis
5 Vollautomaten a 10 Spindeln bedienen kann.

Weniger Unfille

Ein groBer Teil der Unfille (es ko6nnen in manchen
Betrieben 30 und mehr Prozent sein) entsteht bei den
Transportarbeiten. Mit zweckmifBigen Fordermitteln wird
die Zahl dieser Unfille betréchtlich zuriickgehen, eine
Tatsache, die heute, wo immer umfassendere Mafinahmen
fiir das Verhiiten von Unfillen getroffen werden, alle
Beachtung verdient.

Der erste Schritt vorwdrts

Wie am Anfang erwihnt, handelt es sich zuerst einmal
darum, das bestehende Volumen des Materialflusses, das
hei8t den Ist-Zustand festzuhalten. Will man sich nicht
mit eher oberflichlichen Ergebnissen zufriedengeben, so
steht fiir eine sorgfiltige Analyse neben dem bereits frii-
her erwihnten MaterialfluBbogen eine ausfiihrliche An-
leitung zur Verfiigung*.

Vor allem ist zu unterscheiden zwischen
— der Art des Transportgutes
— der Linge und Beschaffenheit der Transportwege
— der Dauer und Hiufigkeit der einzelnen Transporte.

Hierauf kommen die verschiedenen Lager an die Reihe:
Eingangs-, Zwischen- und Ausgangslager. Da es zu weit
fihren wiirde, auf Einzelheiten einzugehen, méchten wir
Zum weiteren Studium auf die vorher angefiihrte Schrift
verweisen.

Liegen die Ergebnisse der Analyse vor, so wird am
besten ein Spezialist, der iiber langjshrige Erfahrung
verfligt, zur Planung eines rationelleren Materialflusses
beigezogen. In der Regel wird es sich dann rasch heraus-
stellen, wo mit geringen Mitteln wesentliche Verbesse-
rungen erzielt werden konnen, wo grofiere Investitionen
notwendig sind und innert welcher Frist sie sich bezahlt
machen.

Moderne innerbetriebliche Férdermittel stellen fiir den
Unternehmer eine starke Waffe im Kampf um die Ge-
meinkosten dar und tragen wesentlich dazu bei, Zeiten
mit Mangel an Arbeitskrédften besser zu iiberbriicken. Sie
helfen durch einen schnelleren und besser gezielten Mate-
rialfluB Kapital sparen, bedeuten eine wichtige Etappe in
der Entwicklung zur Automation und entlasten die Beleg-
schaft von beschwerlichen und oft gefahrvollen Arbeiten.
Deshalb erlangen sie im modernen Wirtschaftsleben eine
rasch steigende Bedeutung.

* siehe Wirtsch/Ellersiek: MaterialfluBkosten im Betrieb, Betriebs-
wirtschaftlicher Verlag Dr. Th. Gabler, Wiesbaden
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