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Praxis lehrt, vermag eine derartige Fehlertafel außer-
ordentlich erzieherisch zu wirken. Selbstverständlich wird
man in diese nicht jeden kleinen Fehler erfassen, sondern
nur solche Stücke, die nicht als regulär verkäuflich sind.

Dort, wo hochwertige Ware hergestellt wird, wie z. B.
Tuche, Gardinenstoffe, Bezugstoffe und dergleichen, und
wo das Putzen eines Warenstückes oft Stunden und Tage
dauern kann, ist es zweckmäßig, mit Zeitvorgaben zu ar-
beiten. Man läßt dabei, wie erwähnt, die Ware vor dem
Putzen auf Fehlerarten und Fehlerlängen durchsehen und
gibt die für die Behebung ermittelte Zeit vor. (Daß es
dabei sehr eingehender Arbeitsstudien bedarf, um für die
einzelnen Fehler exakte Zeitvorgaben festzulegen, sei am
Rande erwähnt.) Nach dem Putzen, Stopfen, bzw. Wiefein
der Ware durch die einzelne Warenputzerin (Stopferin,
Wieflerin) erfolgt eine Kontrolle, ob die Fehler auch ord-
nungsgemäß beseitigt wurden.

In der Praxis hat es sich erwiesen, daß man bei obiger
Ware auch mit diesem Verfahren recht rationell arbeiten
kann, wobei man durch die Einführung von Akkord in

der beschriebenen Weise Mehrleistungen von mindestens
20 % erwarten darf. Die Hauptschwierigkeit liegt in der
Festsetzung gerechter Zeitvorgaben für die Behebung der
einzelnen Fehlerarten sowie in der exakten Feststellung
der in den einzelnen Stücken vorhandenen Fehler.

Diese Schwierigkeiten lassen sich jedoch, wie die Praxis
beweist, überwinden, vorausgesetzt daß geschulte Mit-
arbeiter zur Verfügung stehen, die mit der Durchführung
von Zeitstudien vertraut sind. Dabei wird es sich jedoch
oft zeigen, daß die Aufnahme von Zeiten allein nicht ge-
nügt, sondern daß auch die angewendeten Arbeitsverfah-
ren sowie die Technik der Fehlerbehebungen einer Neu-
gestaltung bedürfen — daß also ein umfassendes «Arbeits-
Studium» erfolgen muß. Ohne dieses kommt man vielfach
gerade in der Warenputzerei eines Textilbetriebes nicht
aus, da diese Abteilung oft zu denjenigen gehört, die man
besonders stiefmütterlich behandelt. Daß man eines Tages
auch dazu kommen muß, die Warenputzerei rationell zu
gestalten, sollte jeder fortschrittlich denkenden Betriebs-
führung klar sein.

Spinnerei, Weberei

Einsaizmöglichkeiien von Webmaschinen für Baumwoll-, Woll-
und Chemieiasergewebe

Qualitative und wirtschaftliche Auswirkungen

von Direktor M. Steiner, Leiter der Webmaschinenabteilung
der Gebrüder Sulzer Aktiengesellschaft, Winterthur

(Fortsetzung)

Schußwechselsystem

Die Webmaschine kann als Einfarben- oder Mehr-
farbenmaschine ausgestattet werden, wobei der Wechsel-
bereich vorläufig auf maximal vier Schußfarben oder
Garnsorten ausgedehnt worden ist (Abb. 7). Das Schuß-

Schusswechselsystem

«MsmaaaniHMMi

Sorten a, b, c, d nach jedem Schuß dem Schützen einen
neuen oder den gleichen Faden zuzuführen. Er kann
somit auch als unbeschränktes Pick-Pick-System bezeich-
net werden und eignet sich sowohl als Mischaggregat als
auch als Schußwechsler für die Herstellung von mehr-
farbigen Geweben.

Ausgehend von den geringen Abmessungen des Schüt-
zens ist es bei der Konstruktion des Schußwechslers ge-
lungen, auch die Bewegungen des Revolvers relativ klein
zu halten, was sich günstig auf den Zeitbedarf für die ein-
zelnen Wechselbewegungen auswirkt.

Arbeitsweise der Draper-, Maxbo-, KOVO-
und Greiftexmaschine

Draper (DSL)
Maxbo
KOVO
Greiftex

Hauptsächliche
Arbeitsbreite
120 (—max. 160 cm)
100 (—max. 120 cm)
105 cm
210 (—max. 375 cm)

Schußfolge
240 Schuß/min
330 Schuß/min
350 Schuß/min
190 Schuß/min
(max. 400 m/min)

Schußeintragsysteme

System Draper (mechanisch) System Maxbo (pneumatisch)

Abb. 7

Wechselsystem der Webmaschine ist auf einem nach dem
Revolverprinzip arbeitenden Selektoraggregat aufgebaut.

Dieser Selektor, dessen Bewegungen von einer Glieder-
kette gesteuert werden, erlaubt es, wahlweise und ohne
jede Einschränkung innerhalb der vier Farben oder Garn- Abb. 8

System Kovo (hydraulisch) Greiftex (mechanisch)
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Es ist bekannt, daß nicht nur das System der Sulzer-
Webmaschine von der traditionellen Konzeption des Web-
Stuhles abweicht. Mit dem Ziel, das Bild der sogenannten
schützenlosen Maschinen zu ergänzen, sind hier die
Schußeintragssysteme folgender Maschinen in vereinfach-
ter Form zusammengefaßt (Abb. 8):

Die DSL-Draper-Maschine arbeitet bekanntlich mit
mechanischem Schußeintrag. Die Maxbo-Webmaschine
überläßt den Eintrag des Schußfadens einem Luftstrahl.
Bei der KOVO-Maschine ist es die durch Wasser be-
Schwerte Luft, welche den Faden durch das Fach zieht.
Bei der Greiftex-Maschine schließlich sind es zwangs-
läufig angetriebene Greiferorgane, welchen der Schuß-
faden anvertraut wird.

Neben der veränderten Schußeintragstechnik ist allen
schützenlosen Maschinen eines gemeinsam, nämlich das
Problem der Kante. Dadurch, daß der Schußfaden nicht
wie beim traditionellen Webstuhl abgewunden werden
kann, sondern abgepaßt, also zugeschnitten werden muß,
kann die Aufgabe, die Fadenenden am Geweberand zu
einer Leiste abzubinden, nicht umgangen werden. Die
schützenlosen Maschinen haben damit zwangsläufig ver-
schiedene neue Kantenlösngen zur Diskussion gsetellt und
mußten dadurch vor allem der Ausrüstindustrie zusätz-
liehe Probleme aufbürden. Die Fortschritte in der Ver-
arbeitung zum Beispiel der Einlegleiste waren indessen in
den letzten Jahren eklatant. Unbestritten bleibt, daß die
schützenlosen Maschinen, währenddem sie den Webbetrieb
vereinfachen können, dem Ausrüster allermindestens die
Aufgabe besonders sorgfältiger Ueberwachung der Kanten
übertragen müssen.

Was das Interesse an neuen Websystemen allgemein be-
trifft, werden bestimmt zurzeit in der weiten Welt weitere
und interessante neue Eintragssysteme studiert, welche
früher oder später die Familie der sogenannten schützen-
losen Webmaschinen ergänzen werden.

Mit der hier gezeigten Gegenüberstellung ist eine sicher-
lieh willkommene Zusammenfassung geschaffen. Zusätz-
lieh sei in diesem Zusammenhang die umfangreiche Doku-
mentation besonders über das Symposium über schützen-
loses Weben in Prag vom Oktober 1959 und das unter
ähnlichem Titel abgehaltene Symposium während des
7th Canadian Textile Seminar, Queen's University, King-
ston, Ontario (Kanada), am 7. September 1960 in Erinne-
rung gerufen.

Zusammenfassend ist schließlich festzuhalten, daß —
währenddem noch vor 25 Jahren nur die Webtechnik mit
spulentragendem Schützen bekannt war — insbesondere
im Verlauf der letzten Jahre Webmaschinen unterschied-
licher Konstruktion in Betrieb genommen wurden, welche
alle vom bisherigen Schußeintragssystem abweichen. Man
darf diesen neuen Maschinen weitere Entwicklungsmög-
lichkeiten vielleicht auch im Kantensektor nicht abspre-
chen, so daß sich zukünftig Webstuhl und Webmaschine
in der Gewebeherstellung wohl vielfach ergänzen werden.

Auslegung, Flächen- und Personalbedarf

Wenn im Nachstehenden einige Details aus Kostenrech-
nungen typischer Webmaschinenanlagen vorgelegt werden,
dann geschieht dies deshalb,, weil die durchgerechneten
Anlagen nunmehr einige Jahre im Mehrschichtenbetrieb
stehen und die Anlageergebnisse somit den notwendigen
Genauigkeitsgrad, d. h. die wünschenswerte Aussagefähig-
keit, erreicht haben.

Zuerst Disposition und Einzelwerte einer Baumwoll-
anlage mit 288 Sulzer-Webmaschinen Typ 130 ES 10 E:

Arbeitsaufwand

A) Anlagedaten
Platzbedarf 5700 nP
Personalbedarf pro Schicht 6 Meister

12 Weber
2 Spulenfahrer
1 Stückfahrer
6 Putzer
1 Oeler
1 Zettelaufleger und

Anknüpfer
18 Minuten pro 10®

Schuß
B) Berechnungsgrundlagen für einen Artikel
Artikelbezeichnung Cretonne
Faden pro cm 24/24
Feinheit in tex (Nm) 30 tex / 30 tex (34/34)
Rohbreite 86 cm
Anzahl Gewebebahnen proMasch.3
Touren pro Minute 210

Nutzeffekt (inkl. Kettwechsel) 92 %

Maschinenlaufzeit pro Monat 540 Std.
Produktion pro Maschine und 7825 m

Monat
C) Kostenberechnung (Basis: pro 100 m Gewebe)
Löhne

Meister (800.—/Monat) DM
Weber (3.50/Std.) DM
Spulen- und Stückfahrer (2.40/2.70/Std.) DM

0.83
1.31 :

0.23-
0.59
0.09

Putzer und Oeler (2.70/Std.) DM
Zettelaufleger und Anknüpfer (3.—/Std.) DM
Total (inkl. Sozialaufwendungen) DM 3.05

Ersatzteile DM 0.40
Strom DM 1.15
Raumkosten DM 0.50
Abschreibung und Verzinsung DM 5.71

D) Ergebnis
Webkosten pro 100 Meter DM 10.81

Wenn man die Webkosten dieser Anlage mit 288 130"-
Maschinen aufgliedert, dann ergibt sich folgendes Bild
(Abb. 9). '

Webkosten einer SWM-Baumwollanlage
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Abb. 9



128 Mitteilungen über Textilindustrie

Der Uebersicht halber sind hier die sehr vielteiligen
Kostenfaktoren in Gruppen zusammengefaßt und die ent-
sprechenden Werte auf- oder abgerundet. Zu beachten
bleibt zudem, daß diese Kostenstruktur lediglich für eine
neu erstellte Anlage gilt, in der die Investitutionen noch nicht
amortisiert sind. Wenn die Belastungen, resultierend aus
Amortisation und Verzinsung, wegfallen, reduzieren sich
die Webkosten auf ca. 47 %. Man ersieht hieraus, daß
eine Webmaschinenanlage, wenn sie abgeschrieben ist, mit
sehr tiefen Webkosten arbeiten kann.

Die folgenden Daten beziehen sich auf eine Wollanlage
mit 72 Sulzer Webmaschinen Typ 85 VS 10 E und ergeben
folgendes Bild:

A) Anlagedaten
Platzbedarf
Personalbedarf pro Schicht

Arbeitsaufwand

1200 m-'
2 Meister
6 Weber
1 Spulen- und

Stückfahrer
2 Putzer und Oeler
1 Zettelaufleger und

Anknüpfer
78 Minuten pro 10*

Schuß

B) Berechnungsgrwrtd lagen für einen Artikel
Artikelbezeichnung
Faden pro cm
Feinheit in tex (Nm)

Kammgarn-Köper
26/22
30 tex x 2 / 30 tex x 2

(34/,, / 34/,.)
Rohbreite 165 cm
Anzahl Gewebebahnen proMasch.l
Touren pro Minute 235

Nutzeffekt (inkl. Kettwechsel) 92%
Maschinenlaufzeit pro Monat 540 Std.
Produktion pro Masch, und Monat3186 m

C) Kostenberechnung (Basis: pro 100 m Gewebe)

Löhne
Meister
Weber
Spulen- und Stückfahrer
Putzer und Oeler
Zettelaufleger und Anknüpfer

Total (inkl. Sozialaufwendungen)
Ersatzteile
Strom
Raumkosten
Abschreibung und Verzinsung

D) Ergebnis
Webkosten pro 100 Meter

(800.—/Monat) DM 2.72
(3.50/Std.) DM 6.43

(2.70/Std.)
(2.70/Std.)
(3.—/Std.)

DM 0.82

DM 1.65

DM 0.92

DM 12.54
DM 1.10

DM 2.74
DM 1.04

DM 16.06

DM 33.48

Webkosten einer SWM-Wollanlage
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Abb. 10

Trotzdem zwischen den Verhältnissen im Baumwoll-
sektor und denjenigen im Wollsektor eine weitgehende
Parallelität besteht, ergeben sich für die einzelnen Ko-
stensektoren abweichende Werte. Eine Aufgliederung der
Kostengruppen ergibt für die Wollanlage mit 72 Maschi-
nen Typ 85 VS folgendes Bild (Abb. 10).

Die Erhöhung der Kosten für Löhne und Soziallasten
auf 38 % (Baumwollanlage 28 %) ist bedingt durch den all-
gemein höheren Personalbedarf der Wollweberei gegen-
über dem Baumwollsektor. — Nach Abschreibung der Ein-
richtungen, d. h. nach der Amortisationsperiode, resultiert
aus der obigen Darstellung eine Reduktion der Webkosten
auf ungefähr 52 %.

Das Hauptmerkmal der beiden hier analysierten Kosten-
rechnungen liegt zweifellos in der Tatsache, daß dem Fak-
tor Lohnkosten, also dem Personalaufwand, eine weit ge-
ringere Bedeutung zukommt als bisher. Was dies zurzeit
bedeutet, weiß jeder, der mitten in unserer sich noch

immer ausweitenden Personalkrise steht. Es scheint, daß
mit dem Einsatz von Webmaschinen auch in Zukunft ein
weiteres getan werden kann mit dem Ziele, die manuelle
Arbeit zu reduzieren und diese der Maschine zu über-
bürden.

Möglichkeiten einer weiteren Verbesserung
der Anlageökonomie

Im Rahmen unserer vielseitigen Arbeiten im Sektor der
Wirtschaftlichkeitsrechnungen ist hier zwangsläufig auch
die Frage vorgelegt worden, was getan werden kann, um
die Oekonomie von Webmaschinenanlagen weiter zu heben
bzw. inwieweit wesentliche Veränderungen an Einzelauf-
Wendungen zu erwarten seien. Nachfolgend sind einige
wichtige Kostenarten beleuchtet:

Maschinenpreis

Zweifellos übt der Maschinenpreis dadurch, daß er in
Form von Amortisationsquoten die Rechnung belastet,
einen wesentlichen Einfluß auf die Kostenrechnung aus.
Die Frage, ob die Sulzer-Maschine in Zukunft teurer,
gleich teuer oder billiger wird, kann — soweit ich dies
auf Grund der heutigen Bedingungen und der verfüg-
baren Zahlenwerte beurteilen kann — nicht zugunsten
einer billigeren Maschine entschieden werden.

Noch höhere Qualität der Maschine (Abb. 11), steigende
Ansprüche der Kundschaft, weiter ausgedehnte Universa-
lität, aber auch der Ruf nach gesteigerter Leistung und
hohem Nutzungsgrad stehen einer Preissenkung diametral
entgegen. Hinzu kommen auch hier die bekannten, bela-
Stenden Tendenzen im Sektor der Löhne und Saläre aber
auch steigende Allgemeinkosten, so daß auch diese Ge-
stehungspreise leider mehr und mehr chargiert werden.
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Abb. 12

Die Personal- und Lohnfrage

Daß im Betrieb mit hochproduktiven Webmaschinen der
Personalaufwand — und damit die Lohnkosten — wesent-
lieh zurückfallen und nicht mehr allein entscheidende
Bedeutung haben können, wurde bereits erwähnt. Trotz-
dem ist man aus verschiedenen Gründen gezwungen, der
Personal- und in direktem Zusammenhang damit der Ent-
löhnungsfrage die vollste Aufmerksamkeit zu schenken,
um so mehr, als weitere Lohnanpassungen vorauszusehen
sind (Abb. 12). Der Webereiarbeiter ist über sehr lange
Zeitabschnitte hinweg ein Stiefkind unter den Industrie-
arbeitern geblieben. Seine Position ist zwar in den letzten
Jahren zusehends wichtiger geworden — sie hat auch vie-
lerorts die wünschenswerte Förderung erfahren. Es wird
jedoch nötig sein, daß ihm die Unterstützung in Form
einer Anerkennung seiner Stellung auch zukünftig in kei-
ner Weise versagt wird. Ist es doch eine Tatsache, daß in

der Maschinenweberei weniger Leute mehr produzieren
denn je zuvor.

Die gesamten Arbeitskosten je Stunde in derTextilindustrie

Land

1957 1958 1959 Zunahme

1957-1959

in v. H.DM

Bundes-

republik
100

DM

Bundes-

republik
100

DM

Bundes-

republik

-100

USA 6,99 296 7,02 275 7,30 258 4,4

Bundesrepublik 2,36 100 2,55 100 2,83 100 19,9

Schweiz 2,54 108 2,63 103 2,74 97 7,9

Belgien 2,63 111 2,67 105 2,70 95 2,7

Großbritannien 2,52 107 2,58 101 2,65 94 5,2

Niederlande 2,50 106 2,50 98 2,62 93 4,8

Frankreich 2,65 112 2,89 113 2,60 92 -1,9

Italien 2,16 92 2,20 86 2,24 79 3,7

Japan 0,77 33 0,78 31 0,83 29 7,8

Quellen: Textil-Praxis, Juli 1960 S. 11Ç.

Die Volkswirtschaft, 1958 S. 347, 1959 S. 293,1960 S. 348.

Abb. 22

Ein Sulzer-Geschäftsfreund in Oesterreich hat seine Ge-
danken zu dieser wichtigen Frage entwickelt: er ist ent-
schlössen, den Begriff Weber, der seines Erachtens noch
immer mit einer sekundären, vielleicht sogar unwürdigen
Tätigkeit in Zusammenhang gebracht wird, zu liquidieren
und eine der heutigen Funktion des Maschinenwebers an-
gepaßte Berufsbezeichnung zu schaffen. Dieser Gedanke
scheint wegleitend zu sein, um so mehr, als man auch in
den USA dazu übergegangen ist, das Wort «Operator» zu
gebrauchen.

Was die Lohnrelation im speziellen betrifft, scheint es
angezeigt zu sein, die gesteigerte Produktion pro Arbeits-
kraft durch eine, der Verantwortung in angemessenem
Rahmen angepaßte Salarierung zu honorieren.

(Fortsetzung folgt)

Färberei - Ausrüstung

„SANFOR-PLUS"

Bis heute war es nicht möglich, bei «wash and wear»-
Geweben die Oberflächenbeschaffenheit genau zu kontrol-
lieren. Man war gezwungen, sich auf die mehr oder weni-
ger zuverlässige individuelle Begutachtung des Gewebes
zu verlassen. Dabei zeigte sich, daß die gleichen Gewebe
verschieden beurteilt wurden. Aus dieser Erkenntnis heraus
entwickelten die Ingenieure des bekannten Textilunter-
nehmens Cluett, Peabody & Co., Incorp., in T'roy (N. Y),
ein Prüfgerät, dessen Lichtquelle die Oberfläche des ge-
testeten Gewebes genau untersucht. Das geringste Fält-
chen, der kleinste Fehler werden unbarmherzig aufgedeckt.

An je acht verschiedenen Stellen in Schuß- und Kett-
richtung wird das Probestück durchleuchtet und das Er-
gebnis elektronisch ausgewertet. Das Resultat stellt den
ersten genauen «wash and wears-Standard dar. Da das
Fehlen einer genauen Meßmethode häufig als Ursache für
gewisse Unklarheiten auf dem «wash and wear»-Gebiete
angesehen wurde, darf das neue elektronische Meßgerät
— ESE-Tester (Electronic Smoothness Evaluator) genannt
— als eine vielversprechende Prüfmethode betrachtet wer-
den. Die in Verbindung mit diesem Prüfgerät aufgestellten
Qualitätsstandards für «wash and wear»-Gewebe basieren
aber nicht nur auf den Resultaten des ESE-Testes (der sich
auf die Oberflächenbeschaffenheit nach dem Waschen be-

schränkt), sondern umfassen noch folgende Eigenschaften:
Knittererholung und Gewebeeingang nach dem Waschen
sowie Reiß- und Einreißfestigkeit.

Mit dem neuen Warenzeichen «SANFOR-PLUS» dürfen
künftig alle Gewebe bezeichnet werden, die den aufge-
stellten Standards entsprechen und die Tests des elektro-
nischen ESE-Gerätes bestehen.

Allen Ausrüstbetrieben, die zurzeit für die Benützung
des « SANFOR»-Warenzeichens lizenziert sind, wird die
Möglichkeit geboten, das neue Prüfinstrument und das
neue Warenzeichen zu benützen. Das «SANFOR»-Waren-
zeichen genießt heute das uneingeschränkte Vertrauen des
Konsumenten und hat sich zu einem Verkaufsargument
und gewinnbringenden Qualitätsbegriff für die Textilindu-
strie entwickelt. «SANFOR-PLUS» — Standard und Schutz-
marke — beide bei Handel und Konsumenten rührig pro-
pagiert, werden dasselbe Konsumentenvertrauen auf dem
«wash and wear»-Gebiet schaffen und diese Gewebe für
die Textilindustrie so gewinnbringend gestalten, wie sie
es sein sollten.

Theorie der Arbeitsweise: Die Grundlage des elektroni-
sehen Smoothness Evaluators ist folgende: Das Instrument
projiziert die Schatten der Fältchen einer Gewebeoberfläche
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