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gen ebenso an wie der Anteil des Handels der Bundesre-
publik mit dem EWG-Raum, jeweils bezogen auf den Ge-
samtauBlenhandel.

Zur Illustration lassen wir die Ein- und Ausfuhrzahlen
der Schweiz fiir Textilien im Jahre 1960 und 1964 folgen:

Waren der Zollkapitel 50/51/53/55/56
(Fasern, Garne, Gewebe)

Einfuhr in Mio sFr. Total BRD EWG EFTA
1960 612,7 76,8 258,7 75,0
1964 747,8 117,0 324,8 150,1
Ausfuhr in Mio sFr.
1960 651,0 206,0 295,2 155,4
1964 768,0 1772 288,8 260,1

Waren der Zollkapitel 60/61
(Wirkwaren und gewirkte Kleider sowie Bekleidung
aus gewobenen Stoffen)

Einfuhr in Mio sFr. Total BRD EWG EFTA
1960 202,5 69,7 149,3 24,9
1964 419,9 1283 240,2 66,3
Ausfuhr in Mio sFr. '
1960 149,0 38,8 67,9 29,2
1964 181,8 50,2 91,6 51,2

Einzelne Wirtschaftszweige, die erkennbar stirker be-
troffen werden als andere, sind beim schweizerischen Ex-
port in die Bundesrepublik die Bereiche Chemie, Kunst-
stoffe, Seide und endlose Spinnstoffe, Wolle, Bekleidung,
Schuhe, Keramik, Eisen und Stahlwaren, Maschinen,
Elektrotechnik und Optik. Umgekehrt gehdren die Textil-
und Bekleidungsgruppen, Maschinen und Elektrotechnik
und Kunststoffe, ferner Automobile, Papier und Pappe so-
wie Spielzeug zu den deutschen Exportbranchen, die auf
dem schweizerischen Markt unter der unterschiedlichen
Zollbelastung leiden.

Aus dem statistischen und dem Tatsachenmaterial er-
gibt sich, dal der deutsche Export in die Schweiz mit
Ausnahme einiger Zackenpositionen bisher wenig, zumin-
dest in wesentlich geringerem Umfang als der schweize-
rische Export in die Bundesrepublik durch die Diskrimi-
nierungseffekte behindert worden ist. Die deutsche Ex-
portwirtschaft ist offensichtlich nicht bereit, einen so wich-
tigen Markt wie den der Schweiz wegen einiger Zollpro-
zente preiszugeben.

Im schweizerischen Export liegen die Absatzchancen
verstarkt bei hochwertigen Qualitédtsprodukten und Spe-
zialanfertigungen. Riskant ist die Situation nur fiir sol-
che schweizerische Unternehmen, deren Exportanteil in
die Bundesrepublik besonders hoch ist. Eine intensive
Marktpflege bei gedriickten Margen erscheint in diesen
Fillen unerldBlich.

8. Die Bundesrepublik Deutschland als Abnehmerin von
Textilien

Die groten Absatzerfolge auf dem deutschen Markt er-
zielten in den letzten Jahren die EWG-Lé&nder. Von 1961
auf 1962 erhohte sich die Einfuhr aus dem EWG-Raum
um 182 %, die aus den EFTA-Lindern um 6,1 % und die
aus der Schweiz um 2,9 %, wiahrend die Einfuhr aus Oester-
reich um 16,4 % und die aus GroBbritannien um 4,5 % stieg.
Von 1962 auf 1963 erhohte sich die Einfuhr aus dem EWG-
Bereich um 7,5 %, aus dem EFTA-Raum um 5,8 %; aus der
Schweiz um 1,3 %, wihrend die Einfuhr aus Oesterreich
um 13,9 % und die aus GrofBbritannien um 5,6 % zunahm!
Die Schweiz ist zwar unter den EFTA-Lindern mit den
absoluten Betrdgen der wichtigste Textillieferant fir die
Bundesrepublik geblieben, aber ihr Zuriickbleiben hin-
ter den andern EFTA-Staaten, die Textilprodukte in die
Bundesrepublik liefern, ist doch recht auffallend. Das um
so mehr, als sich die schweizerische Textilindustrie durch
eine besonders offene Haltung auszeichnet. Sie nimmt es
ausdriicklich in Kauf, dal einer gesamteuropéischen Eini-
gung zuliebe einige Marginalbetriebe ihre Produktion ein-
stellen wiirden und andere sich wesentlich umstellen mii3-
ten. Sie ist sich auch dariiber klar, dal nur noch hochmo-
dische Qualitdtsartikel Exportchancen haben.

So erwichst den schweizerischen Produzenten aus der
handelspolitischen Spaltung in erster Linie ein drohender
Verlust der herkémmlichen Mérkte und ein zunehmender
Konkurrenzdruck selbst im Inland, aber kaum ein gleich-
wertiger Ersatz in der EFTA. Einzig von der engeren Be-
ziehung zu GrofBbritannien erhoffte man sich neue Ab-
satzmoéglichkeiten. Solche zeichnen sich aber, speziell im
Textilsektor, noch keineswegs ab. Hierzu hat auch der
englische Zollzuschlag, der den EFTA-Gedanken stark ins
Wanken brachte, das Seinige getan. So ist es erklérlich,
wenn die schweizerische Textilindustrie enorme Anstren-
gungen zur Steigerung ihrer Produktivitit, vor allem durch
den Uebergang zur automatisierten Fertigung, und zur
allgemeinen Leistungsfahigkeit unternimmt.

Aufgaben und Aussichten in Bau und Entwicklung von garnverarbeitenden
Textilmaschinen

Vortrag von Generaldirektor M. Steiner, Winterthur/Schweiz, gehalten an der Textiltechnischen Herbst-
tagung des Vereins Deutscher Ingenieure vom 14. und 15. Oktober 1965 in Lindau/Bodensee

Die Aufgabe des Textilmaschinenbauers scheint mir
durch ein ganz besonderes Merkmal gekennzeichnet zu
sein: ich meine die auBlerordentliche Variabilitdt des End-
produktes, also des Gewebes oder Gewirkes, welches iiber
die garnverarbeitenden Textilmaschinen hergestellt wird.
Wihrend vielen Produktionsmaschinen eine einzige und
konstant bleibende Aufgabe zugeordnet werden kann
(ich denke an einen Motor, an eine Pumpe, an eine Ma-
schine zur Herstellung von Papier usw.), mufl die Textil-
maschine in der Lage sein, das herzustellende Gut lau-
fend neu gestalten zu helfen, den Einfliissen der Roh-
stoffe zu folgen und nicht zuletzt auch die Wiinsche des
Publikums moglichst ohne Verzug zu beriicksichtigen.
Der Erfolg der Textilmaschine hingt geradezu von der
Moglichkeit ab, rasch wechselnden Forderungen gerecht
zu werden, und in ihrer Entwicklung gibt es keinen Still-
stand, ja nicht einmal eine Atempause.

Die Arbeit im Textilmaschinenbau wird meines Er-
achtens auch in der Zukunft nochmals um ein gutes Stiick

ausgeweitet werden miissen. Einmal ist eine Beschréan-
kung im Sektor der Neukreationen von Geweben und
Gewirken nicht wahrscheinlich; hier wirkt sich die Phan-
tasie der Modeschopfer direkt auf den Textilproduzenten
und tiber diesen auf den Maschinenbauer aus. Zum an-
dern wird sich die schon heute beeindruckende Skala un-
terschiedlicher Faser- und Garnsorten nochmals vergro-
Bern. SchlieBlich wird auch der Ruf nach noch hoéheren
Produktionsleistungen pro Maschine in der Zukunft kaum
verstummen. Davon ausgehend, daB3 dies alles einer Sti-
mulierung der Krifte gleichkommt und eine Summe von
neuen Aufgaben mit sich bringt, kann ich der Entwick-
lung der Textilmaschinenindustrie nur mit Optimismus
entgegensehen. An Problemen wird es nicht fehlen; die
Moglichkeiten, unsere Textilmaschinen laufend weiter
zu verbessern und insbesondere iiber den Weg systema-
tischer Detailarbeit den Forderungen der Textilindustrie
gerecht zu werden, sind gegeben. Vieles wird indessen
davon abhingen, ob es gelingt, die Zusammenarbeit zwi-
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schen Textilindustrie und Maschinenbaufirmen weiter zu
verstdrken und die zukiinftigen Arbeiten als unteilbare
Aufgaben zu sehen.

Nach diesem ersten Blick in die Zukunft sei mir nun
gestattet, einige charakteristische und, wie mir scheint,
auch gewichtige praktische Aufgaben und Probleme der
Textilmaschinenindustrie etwas niher zu beleuchten, wo-
bei nicht zu vermeiden sein wird, daf3 auch einzelne Ge-
biete der Textilindustrie selbst in die Betrachtung mitein-
bezogen werden.

Die Bedeutung der Mechanik im Textilmaschinenbau

Der Begriff «Mechanik» wird im allgemeinen als die
Wissenschaft vom Gleichgewicht und der Bewegung der
Korper definiert. Es ist ein besonderes Merkmal der Tex-
tilmaschinen (mit Ausnahme vielleicht der Ausriistungs-
maschinen, die zu den Installationen der Chemiebetriebe
gezdhlt werden miissen), dal3 sie von der Mechanik direkt
abhingen oder zu ihr allermindestens in engster Bezie-
hung stehen. Die Tatsache, dal beim Bau von Textilma-
schinen beispielsweise die Thermodynamik, die Hydrau-
lik, chemische und natiirlich auch molekulare Prozesse
vermieden werden kénnen, lieBe vermuten, die Probleme
dieses spezifischen Zweiges der Technik seien beschei-
den und einfach zu 16sen. Wenn man sich aber vergegen-
wiartigt, daB es hier beispielsweise darum geht, bedeu-
tende Massen {iiber relativ groBe Wege mit hoher Ge-
schwindigkeit intermittierend zu bewegen (Weberei) oder
sehr hohe Tourenzahlen einer Vielzahl von Rotationskdr-
pern aufrechtzuerhalten (Spinnerei), erkennt man An-
spriiche, die in ihrer Art als auBergewd6hnlich bezeichnet
werden miissen. Die mechanischen Lésungen im Textil-
maschinenbau haben denn auch ein Niveau erreicht, das
zur Frage berechtigt, ob und auf welchem Weg hier wei-
tere Fortschritte iberhaupt noch erwartet werden diirfen.

Trotz der bemerkenswerten Resultate, insbesondere
neuester Textilmaschinenkonstruktionen, sehe ich — wie
schon einleitend erwdhnt — durchaus eine weitere Stei-
gerung voraus. Wenngleich jeder zukiinftige Entwick-
lungsschritt schwerer und teurer werden diirfte und sich
die Entwicklungskurve aus ihrem steilsten Anstieg zu-
kiinftig verflachen wird, kann meines Erachtens eine
schrittweise Losung noch bestehender Probleme nicht in
Frage stehen. Meine Voraussage griindet auf der Ueber-
zeugung, da3 Geschwindigkeiten, die wir heute als ex-
trem ‘hoch bezeichnen, morgen zu den normalen Leistun-
gen gehéren diirften, daB Massen, die im Moment durch
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die zu bewegenden Gewichte gegeben sind, morgen weiter
reduziert werden kénnen und daB schlieBlich Material-
beanspruchungen, die wir heute zu den Grenzwerten zdh-
len, in Zukunft Normalwerte sein werden. Hinzu kommt,
dal — was in der Mechanik von besonderer Bedeutung
ist — die Bewegung von sich berithrenden Korpern, bzw.

die hierdurch entstehenden Reibungsprobleme, sich frii-
her oder spidter weniger ungiinstig auswirken sollten.

Wir diirfen in diesem Zusammenhang indessen die di-
rekte Abhéngigkeit von Entwicklung und Ausfithrung,
also von konstruktiver Losung und Fabrikationstechnik,
nicht auBer acht lassen. Fortschritte, wie ich sie im vor-
stehenden antonte, werden mehr und mehr davon ab-
héngig sein, ob es gelingt, die Ideen des Konstrukteurs
und Wissenschaftlers in der Praxis, also in der Werk-
statt, in betriebssichere Maschinenteile umzuwandeln und
den extrem hohen Anspriichen beziiglich Prazision und
Materialveredlung zu geniigen. Sicherlich werden auch
verschiedene Elemente aus der laufend anwachsenden
Familie der vollsynthetischen Baustoffe mithelfen, einen
Ausweg aus jenen mechanischen Problemen zu finden,
die frither als unlésbar bezeichnet worden sind.

Die Anspriiche des Kunden

Die Téatigkeit der Textilmaschinenbaufirmen wird in
weit hoéherem Mafe, als allgemein sichtbar wird, vom
Verbraucher, also vom Kunden, mitbestimmt. Er ist es,
der beispielsweise die hohere Leistung fordert. Er ver-
langt die Universalitat. Er erwartet eine L{sung seiner
innerbetrieblichen Probleme. Er wiinscht Maschinen und
Verfahren, die mithelfen sollen, dem derzeit so driicken-
den Personalproblem zu begegnen.

Im Gesprich mit dem Maschinenbauer libt er Kritik,
verlangt ein rascheres Entwicklungstempo und schlédgt
Lésungen vor, die, wie er sagt, doch auf der Hand liegen,
technisch jedoch vielleicht kaum realisierbar sind. Er
wiinscht vor allem jene Mittel in die Hand zu bekom-
men, die es ihm ermoglichen, einen Vorsprung gegen-
iiber seiner Konkurrenz zu erzielen und auch zu halten.

Mit diesen seinen Forderungen verfolgt unser Kunde
jedoch zwangsldufig in erster Linie seine — meistens nur
seine — Ziele. DafB3 dies nicht ohne Konsequenzen bleiben
kann, liegt auf der Hand. Ich greife deren drei heraus:

— Wenn eine Maschine spezifischen Aufgaben gerecht
werden mufl und spezielle Prozesse zu iibernehmen
hat, kann sie nicht einfach und nicht billig konstru-

. iert sein.

— Ein forciertes Entwicklungs- und ein dichtes Aende-
rungsprogramm wird beim Maschinenbauer zwangs-
laufig einer ebenso raschen Umstellung und Anpas-
sung der Fabrikationseinrichtungen rufen. Die Fabri-
kationsserien bleiben klein, damit auch die Fabrika-
tionskosten hoch. Die an sich heute gegebenen Ratio-
nalisierungsméglichkeiten werden sich nicht aus-
schopfen lassen.

— Ein tlberspitztes Entwicklungstempo muf3 die Ausrei-
fung einer jeden neuen Losung gefidhrden. Die heute
extrem weitgetriebene Beanspruchung auch der Tex-
tilmaschinen verlangt mehr denn je die Durchfiih-
rung von systematisch aufgebauten Erprobungspro-
grammen, weil der Kunde nur auf diesem Weg vor
Enttduschungen bewahrt werden kann.

Zwischen Kundenwunsch und Maschinenbau stellt sich
als drittes der Rohstoff:

Der Einfluf3 des Rohstoffes

Der Uebergang vom natiirlichen Ausgangsmaterial
(Baumwolle/Wolle) iiber die Zellulosefaser zum vollsyn-
thetischen Textilrohstoff hat die Aufgabe des Maschinen-
bauers grundlegend beeinfluBt und auch gewandelt. Der
ProzeB der Entwicklung von Maschinen, die das voll-
synthetische Garnmaterial bestméglich verarbeiten und
dessen spezifische Eigenschaften voll zur Geltung bringen
sollen, ist indessen bei weitem noch nicht abgeschlossen.
Neue Losungen drangen sich auf und sind zu erwarten.
Besondere Bedeutung kommt hier der auBlerordentlich
weit gespannten, dynamischen und mit bedeutendem Auf-
wand vorwirts getriebenen Forschungsarbeit der chemi-
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schen Industrie zu, die sich nunmehr direkt und indi-
rekt in die Entwicklungsprogramme der Maschinenbau-
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firmen einschaltet. Man darf wohl sagen, daB der stetige
Anstieg des Weltverbrauchs von vollsynthetischen Fasern
nicht zuletzt das Resultat dieser vielseitigen Anstren-
gungen ist.

Wihrend das vollsynthetische Garnmaterial zufolge
seiner Egalitdt durchaus glinstige Verarbeitungseigen-
schaften offeriert, wirft es andererseits eine Reihe von
bisher unbekannten technischen Problemen auf. Ich er-
wihne nur ein gewichtiges Problem, nédmlich die Ober-
flachengiite und die extremen Anspriiche allen Materials,
das mit einem diisengesponnenen Faden in Beriihrung
kommt. Die Gefahr und die Konsequenzen von Fibrillen-
verletzungen aller Art haben die Anforderungen beziig-
lich Oberflichenfeinheit von Maschinenteilen nochmals
wesentlich erhéht. Neue Bearbeitungsmethoden, aber
auch neue MeBmethoden mufBiten gefunden werden.

Aehnlich liegen die Verhiltnisse mit Bezug auf die
Druckempfindlichkeit, insbesondere des diisengespon-
nenen Polyestermaterials. Beim Fassen und Umleiten
solcher Garne durch Klemmvorrichtungen und Oesen
lduft man Gefahr, Oberflichenquetschungen zu erzeugen,
was gleichbedeutend ist mit Garn- und Gewebeschéden.
Auch hier kann nur ein sehr hoher Feinheitsgrad der
Teileoberflichen vor Garnbeschéddigungen schiitzen. Be-
kannt ist auch das Phénomen, dal bei der Verarbeitung
von gemischten Garnen Scheuerwirkungen entstehen, die
auch vor dem hértesten Material nicht Halt machen. Es
ist deshalb unerldBlich, Fiihrungs- und Umlenkteile von
Textilmaschinen so weit zu wveredeln, daB sie hé&chste
Hirtegrade aufweisen, was wenigstens die Haltbarkeit
solcher Teile bestmdglich steigern hilft.

Der Zeitbedarf in der Entwicklungsarbeit

Fast ausnahmslos unzufrieden ist die Textilindustrie mit
dem Zeitaufwand, den der Maschinenbauer fiir die Ent-
wicklung und die Herstellung einer einmal als né6tig und
aussichtsreich erkannten Neukonstruktion oder Aende-
rung braucht. Man hat kein Verstindnis dafiir, dal Jahre
vergehen, bis die Forderung nach der Maschine, die man
verlangt und erwartet und die konkrete Probleme losen
helfen muB, endlich erfiillt wird. Die Enttiuschung geht
meistens so weit, dafl ernste Auseinandersetzungen nicht
zu vermeiden sind.

Es ‘scheint mir deshalb von Nutzen zu sein, den zeit-

lichen Ablauf einer Konstruktions-, Fabrikations- und
Erprobungsaufgabe anhand eines typischen und prakti-
schen Beispiels einmal etwas griindlicher zu analysieren.
Zu diesem Zweck habe ich eine Entwicklungsaufgabe
herausgegriffen, bei der im Pflichtenheft zwecks Lei-
stungserh6hung die Anpassung einer einzelnen Baugruppe
einer Webmaschine durch Aenderung der Bewegungen
und Bauteile, nicht aber eine Umstellung des Systems
selbst vorgeschrieben war.

Wichtig ist in einem solchen Fall nun in erster Linie
einmal die Anzahl der Teile, die von dimensionellen und
funktionellen Aenderungen betroffen werden; ins Gewicht
fallen weiter der Aufwand in der Anpassung der Fabri-
kationsmittel und der Fabrikationsabldufe, wie vor allem
auch die Erprobungszeit, welche nie mit der wiinschens-
werten Sicherheit vorausgesagt werden kann, mufl es
doch als eine Ausnahme bezeichnet werden, wenn eine
Neul6sung auf Anhieb hin voll befriedigt.

In dem hier betrachteten, der Praxis entnommenen
Beispiel — es handelt sich um die Umstellung von leisten-
bildenden Apparaturen einer Webmaschine, bestehend
aus total 295 Teilen — ergibt sich gesamthaft der er-
staunliche Zeitbedarf von gegen vier Jahren. Natiirlich
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lieBe sich durch Prioritatsbehandlung oder durch den
Verzicht auf eine Vorserie Zeit gewinnen. Da aber ein
Programm, das mehrheitlich aus Prioritdtsarbeiten besteht,
eine Utopie ist, tut man gut daran, dem hier behandelten
Beispiel als konkretem Resultat Beachtung zu schenken.

Es darf am Willen des Maschinenbauers, seine Neu-
konstruktionen wenn moglich «aus dem Boden zu stamp-
fen», nicht gezweifelt werden. Dies lige doch in seinem
ureigenen Interesse. Wenn die neuentwickelte Maschine
oder auch nur eine ihrer Baugruppen indessen zur Aus-
reifung Zeit, viel Zeit braucht, dann liegt dies einfach
im Arbeitsaufwand und in der notwendigen Arbeitsfolge
begriindet, die sich aus den Wechselwirkungen der ein-
zelnen Aufgaben zwangsldufig ergeben.

Markt und Marktforschung

In der Maschinenbaufirma wird mit der Festlegung
des Entwicklungsprogrammes zwangsldufig einer jener
Entscheide getroffen, welche die Geschicke des Unter-
nehmens maBgeblich beeinflussen. Da die Entwicklungs-
arbeit nur in seltenen, gliicklichen Fallen kurzfristig sein
kann, sich vielmehr in der {iiberwiegenden Zahl der
Aufgaben iiber eine Anzahl von Jahren erstreckt, bindet
sie wie kein anderes Element Mittel und XKréfte der
Unternehmung.

Im Rahmen der Vorarbeiten zur Auslegung der Ent-
wicklungsrichtung erhdlt der Gedankenaustausch mit
dem Kunden besonderes Gewicht. Das Kundengesprich
vermittelt indessen leider kein vollstindiges Bild; es 1486t
sich deshalb auch beim besten Willen nur teilweise ver-
werten. Die Griinde dafiir liegen auf der Hand: vor allem
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zeigt sich, daB ein jeder unserer Geschiftsfreunde und
jedes gewichtigere Textilunternehmen sein eigenes, spe-
zifisches Ziel und damit ein konkretes Produktionspro-
gramm eigener Pragung hat und {iber den Weg der Spe-
zialisierung sein Gewicht und seine Leistungsfihigkeit
untermauern und wo immer moglich ausweiten will. Der
Maschinenbauer andererseits mufl eine seiner Aufgaben
— wie spéter noch begriindet werden soll — darin sehen,
von ein und derselben Maschine eine moglichst groBe
Anzahl identischer Einheiten herzustellen, weil hiervon
die Wirtschaftlichkeit seiner Axrbeit abhingt. Er wird
deshalb anstreben, sein Ziel iiber eine moglichst univer-
selle Maschine zu erreichen, liber eine Maschine, die ein
Optimum an Kundenwiinschen und -forderungen in
einem erfiillen kann.

Da das Kundengesprich — wie ich eben darzulegen
versuchte — nicht der einzige Wegweiser bei der Aus-
legung des Entwicklungsprogrammes sein kann, ist mei-
nes Erachtens um eine systematische Marktforschung
nicht herumzukommen.

Die bisher entwickelte und laufend ausgeweitete An-
wendungsform der Marktforschung war in erster Linie
auf die Konsumgiiterindustrie zugeschnitten. Ihr System,
ihre Grenzen und Erfolge sind bekannt. Es stellt sich
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Methoden der Marktforschung zur Beschaffung
von Marktdaten

In der Textilmaschinenindustrie werden die
gestrichelt aufgefiihrten Methoden in der
Regel nicht angewandt

nunmehr \die Frage, ob und inwieweit sie auch in der
angewandten Technik ein brauchbares Hilfsmittel, bei-
spielsweise zur Vorausbestimmung der Nachfrage und
der Zukunftsbediirfnisse, werden kann. Die Marktfor-
schung wiirde dann zu einem unerldBlichen Instrument
werden, wenn es ihre Ergebnisse ermdglichten, friithzei-
tiger und sicherer als bisher beispielsweise die Bedeu-
tung der einzelnen Textilendprodukte zu ermitteln und
auch die Markttendenzen rechtzeitig zu erkennen. Sie
sollte zum Beispiel Auskunft zu geben in der Lage sein:

— {iber die zukiinftige Bedeutung des rein baumwollenen
im Vergleich zum gemischten Faden und damit die
generellen Konsequenzen mit Bezug auf die Maschi-
nenkonstruktionen, oder

— tlber die zu erwartenden Gewichtsverschiebungen bei
grundlegenden Verarbeitungsprozessen im Textilsektor

— oder aber den Wandel in den Bediirfnissen der Be-
volkerung verschiedener Kontinente, und so weiter.

Sicherlich handelt es sich hier um Aufgaben, die nicht
einfach sind und die voraussetzen, dal sich die Markt-
forschung zukiinftig erweiterter und auf die Investitions-
giuterindustrie zugeschnittener Methoden bedient. Indes-
sen darf nicht an der Notwendigkeit einer wachsenden
Durchdringung der Probleme durch die vorauslaufende
Erforschung der Bedarfsentwicklung gezweifelt werden.
Man wird sicherlich Mittel und Wege finden, mindestens
einen Teil des Arbeitsschemas der Marktforschung zu
tibernehmen und wo noétig anzupassen.

Mehrspindlige Bohrbearbeitung am Schufwerk-
gehduse mittels einer Spezialmaschine

Herstellkosten

Die Fortschritte im Gebiet der Herstellung von Ma-
schinen — einschlieBlich Textilmaschinen — sind im
ganzen gesehen aufBlerordentlich. Das seinerzeitige Ver-
fahren, das den Arbeiter an der Werkzeugmaschine einen
Bearbeitungsvorgang nach vorliegender Konstruktions-
zeichnung je nach seinem individuellen Koénnen besser
oder schlechter ausfiihren lieB, ist vorbei. Eine weitent-
wickelte Technik der Arbeitsvorbereitung iiberbindet eine
sich folgende Serie von Arbeitsabldufen einer hierfiir
speziell aufgebauten Werkzeugmaschine mit weitgehend
automatisierter Steuerung und 148t den Arbeiter zum
Ueberwachungsorgan werden. Die Arbeitsgeschwindig-
keiten sind festgelegt; die Arbeitsgenauigkeit ist nicht
mehr linger eine Funktion der Qualitdt des Arbeiters.

Soweit mag alles sehr vorteilhaft erscheinen. Es darf
nur die eine gewichtige Tatsache nicht iibersehen wer-
den, da3 der Einsatz von Fabrikationsanlagen dieser Art
sehr hohe Investitionen erfordert. Es wird deshalb im-
mer und in jedem Einzelfall der Frage der Rentabilitdt
Prioritdat eingerdumt werden miissen.

Wenn man indessen weill, daB in glinstigen Fillen
durch moderne Bearbeitungsmaschinen die Bearbeitungs-
zeit eines maschinellen Arbeitsvorganges um 50 bis 70 %
gesenkt werden kann, dann erh#lt man die Bestédtigung
dafiir, daB nur sehr teure Einrichtungen heute die Ant-
wort — und die einzige Antwort — auf unsere Tages-
probleme sein koénnen.

Eine Komponente der Kostenrechnung mufi sowohl
den Maschinenbauer wie auch den Textilindustriellen
gleichermalBen interessieren: ich meine die bereits er-
wihnte Bedeutung der Stiickzahl oder, anders gesagt,
der Seriengrofie. Trotzdem ich hier um eine gewisse Ver-
allgemeinerung nicht herumkomme, muf3 ich doch fest-
halten, da3 der Fabrikations- und damit auch der Ver-
kaufspreis einer Maschine wegen' der teuren Fabrika-
tionseinrichtungen heute mehr als frither von der Serien-
groBe, also der Anzahl der herzustellenden Einheiten
abhiangt. Die sogenannte Einzelfabrikation ist unbezahl-
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Verdnderung der Herstellungskosten in Abhdngigkeit
von der Ausbringungsmenge

bar teuer geworden. Bei Kleinserien (z. B. 200 Stiick pro
Jahr) lassen sich die Kosten um rund 50 % der Einzel-
stlickfertigung senken und beim Uebergang auf Grof3-
serien (z.B. 2000 Stiick pro Jahr) darf mit einer Reduk-
tion um gegen 70% gerechnet werden. Die sogenannte
FlieBfertigung (z.B. 20 000 Stiick pro Jahr und dariiber)
diirfte im Textilmaschinenbau eine Ausnahme sein; hin-
gegen mull es auf Grund dieser Werte doch auch im In-
teresse der Textilindustrie, also des Maschinenk&ufers
liegen, wenn der Maschinenbauer versucht, in den Bereich
der sogenannten Grofiserien vorzudringen und damit seine
Preise zu senken oder aber die Qualitit und die Univer-
salitdt seines Produktes entsprechend zu steigern. — Las-
sen Sie mich an diese Feststellungen zu den Herstellungs-
kosten noch einige weitere Ueberlegungen kniipfen, nim-
lich

Ueberlegungen zur Investition und zur Frage
der Wirtschaftlichkeit

Es hieBe Wasser in den Rhein tragen, wiirde ich im
Zeitalter der laufend steigenden Kapitalintensitit unserer
Investitionen auf die Konsequenzen, die sich, wirtschaft-
lich gesehen, aus der Modernisierung und Ausweitung
unserer technischen Einrichtungen ergeben, besonders
hinweisen. Unsere Wirtschaft durchléuft eine Phase, die
dadurch gekennzeichnet ist, daBl die menschlichen Ar-
beitskréfte mit ihren quantitativen und qualitativen
Grenzen kompensiert werden sollen. Da dieser Ersatz
jedoch kostspielig ist und kiinftig noch kostspieliger sein
wird, sind damit steigende finanzielle und somit wirt-
schaftliche Konsequenzen verbunden.

Wann und wo soll nun unter den derzeitigen und zu-
kiinftigen Gegebenheiten investiert werden? Ich glaube,
daBl hier neben andern die folgenden Kriterien Beach-
tung verdienen:

— Speziell in Westeuropa wird flir den Ersatz einer
menschlichen Arbeitskraft zukiinftig eine noch teurere
technische Einrichtung angeschafft werden miissen als
bisher. Man spricht heute davon, es lohne sich, fiir
die Umstellung eines manuellen Arbeitsplatzes in
einen maschinellen Ablauf Investitionen in der Hohe
von Fr. 250 000.— bis Fr. 500 000.—, in Extremféllen
noch mehr, einzusetzen. Sicher ist, daB dieser Wert
laufend ansteigt.

— Man wird auch investieren miissen, um die Qualitit
der Arbeit, welche auf allen Stufen komplizierter ge-
worden ist, sicherzustellen, und um hiermit dafiir zu
sorgen, dafl3 eine gleichbleibende Qualitdt auch {tiber
eine lange Zeitspanne hinweg erhalten werden kann.

— Neuinvestitionen werden sich zudem auch tberall
dort lohnen, wo pro Quadratmeter oder Kubikmeter

verfiigbarer Fliche und Raum mehr Leistung erzielt
werden kann, da unser Baugrund wie auch unsere
Gebdude und Gebidudeeinrichtungen zusammen mit
den Kosten fiir Licht, Kraft und Wirme zukiinftig
ebenfalls teurer veranschlagt werden miissen.

— Auch die laufende und stlirmische Entwicklung un-
serer Arbeitsprogramme wird uns zu weiteren Inve-
stitionen zwingen — allein deshalb, weil wir durch
die Anpassung dieser Programme, zum Beispiel durch
die Kreation neuer Produkte, unsere Chance wahr-
nehmen wollen und miissen.

— SchlieBllich aber miissen wir auch investieren, weil
ein Teil unserer technischen Einrichtungen in weni-
gen Jahren durch Neukonstruktionen {iiberholt sein
wird und dies, bevor sie sich voll amortisiert haben.

Auf eine Konsequenz der gegenwirtigen Entwicklung
mochte ich hier noch besonders hinweisen. Ich meine
die Verantwortung, welche wir heute vor allem unserem
Betriebspersonal zuordnen miissen. Hier kénnen wir fiig-
lich von einer Entwicklung sprechen, die nicht nur einer
Evolution, sondern geradezu einer Revolution gleich-
kommt. Wenn wir beispielsweise den einzelnen Arbeits-
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platz in der Spinnerei, der Weberei und der Textilma-
schinenindustrie vergleichen, dann zeigt es sich, dafl der
die Maschinen betreuende Meister- fiir folgende Investi-
tionswerte verantwortlich ist:

bis Fr. 4 Millionen
bis Fr. 3 Millionen
bis Fr. 5 Millionen

in der Textilmaschinenindustrie
in der Baumwollspinnerei
in der Baumwollweberei

Hierbei handelt es sich um Werte, die wir Betrieben
entnommen haben, welche im Verlaufe der letzten drei
Jahre erstellt wurden, die also durchaus praktischen Wert
besitzen. Das Besondere der vorliegenden Zahlen ist mei-
nes Erachtens die Tatsache, daB der Mann im Betrieb im
Laufe der letzten Jahre verantwortungsmiaflig in eine
ganz neue Kategorie hineingewachsen ist, daf3 seine Auf-
gabe diejenige des unteren Biirokaders iiberholt hat und
damit auch entsprechend gewertet und gewlirdigt wer-
den mufB. Es dringt sich deshalb neben einer entspre-
chenden Entlohnung auch eine ganz andere Schulung und
Weiterbildung dieser neuen Mitarbeiterkategorie auf.

Lassen Sie mich nun auch noch zur Frage der Aus-
wirkungen einer sinnvollen oder fehlerhaften Investitions-
politik Stellung nehmen. Man kann sich vorerst einmal
nicht deutlich genug vergegenwirtigen, daB fehlerhafte
Investitionen heute das technische Ergebnis einerseits,
den finanziellen Erfolg anderseits weit mehr beeinflus-
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sen als frither. Der Bedeutung des Investitionsbedtiirfnis-
ses entsprechend erhilt das Investitions- und Erneue-
rungsprogramm geradezu entscheidendes Gewicht. Es
scheint mir deshalb notwendig zu sein, darauf hinzu-
weisen, daB bei der Ausarbeitung der Investitionspro-
gramme und vor Unterbreitung der Kreditantrige an die
Verwaltung folgende Grundsédtze strenge Beachtung fin-
den miissen:

— Fiir jede Investition ist eine Wirtschaftlichkeitsrech-
nung zu erstellen und hierdurch die Amortisations-
moglichkeit, d.h. die Amortisationszeit, zu ermitteln.

— In die Kreditantridge ist nicht nur der Hauptteil der
Investition, sind also beispielsweise nicht nur die Ma-
schinen, sondern alle zugehérigen Aufwendungen wie
Zubehor, Ergidnzungseinrichtungen und natiirlich auch
die vorauszusehenden Baukosten mit einzuschlieen.
Immer wieder zeigt es sich, daB die durchgefiihrten
Wirtschaftlichkeitsrechnungen deshalb Fehlresultate
ergeben, weil man den Umfang eines Projektes nur
halb ermittelt und weil man — im Bestreben, der Ver-
waltung einen moglichst tiefen Kreditantrag zu unter-
breiten — unkonsequent wird. Der Einwendung, diese
Forderung sei doch unbestritten und werde allseits be-
achtet, halte ich ein Resultat aus der Praxis ent-
gegen: von 100 realisierten Investitionen fiihren mehr
als 70 zu Kosteniiberschreitungen irgendeiner Art und
nur in 10 von 100 Fiallen wird das Budget unterschrit-
ten.

— Wo eine Investition beantragt wird, mu3 flir eine um-
fassende Abklirung des auf dem Weltmarkt verfiig-
baren Angebotes gesorgt werden. Es ist gefdhrlich,
zu investieren, bevor man die neuesten LoOsungen stu-
diert, durchgerechnet und mit seinen eigenen Bediirf-
nissen verglichen hat.

— SchlieBlich muB3 man in einer Zeit, die jeden Tag
Neues bringt, auch daran denken, da3 man nicht iiber-
all die Extremlosung suchen darf; man mul3 neben der
Wirtschaftlichkeit auch der Frage der Betriebssicher-
heit Beachtung schenken. Eine technische Einrichtung
ist nur dann o6konomisch, wenn sie von Anfang an
wirklich leistungsfihig und betriebssicher ist.

Dieses uns alle so sehr beschiéftigende Thema «Inve-
stitionen und Wirtschaftlichkeit»> méchte ich nun noch kurz
durch einen Blick nach den USA erginzen und die Frage
streifen, welches die Auffassung in den Staaten sei. Zu-

Grundlagen fiir Investitionsentscheide

Wirtschaftlichkeitsrechnung

Investitionsrechnung
(statisch)

(dynamisch)

Kosten/ Zeiteinheit Investition je Verfahren

Leistung/ Zeiteinheit Einsparungen je Verfahren/Jahr

Fertigungskosten/Produktionseinheit Riickflusszeit( pay back period )

Verf. A i———___ 7oit

variable
Kosten Jahre
Einsparung
f,xe pro Prod.— .
Einheit Verf.B ——— | 7eijt
(Kapltaldlenst) Jahre
Verf.A VerfB Reduktion der

Riickflusszeit 09630283

Gegeniiberstellung zwischen Wirtschaftlichkeitsrech-
nung (statisch) und Investitionsrechnung (dynamisch)

erst ist einmal festzuhalten, daB man sich in den USA
mit Amortisationsperioden von 10 Jahren und dariber
tiberhaupt nicht befaBt. Man verlangt von neuen Ein-
richtungen, dal3 sie sich in wenigen Jahren amortisieren
und wihlt aus den moglichen Investitionsobjekten jene

aus, welche die beste Wirtschaftlichkeit offerieren. Da-
neben aber, und hier komme ich zu einem wesentlichen
Unterschied zur europdischen Denkweise, interessiert
man sich vor allem fiir die Frage, in welcher Zeit das
volle Investitionskapital zuriickgewonnen werden koénne.
Es ist die sogenannte «Pay-back-period», nach welcher
die Geschaftsleitung des USA-Unternehmens in erster
Linie fragt. Man nennt denn auch die in Europa tiblichen
Kostenvergleiche statische, die in der amerikanischen
Denkweise erstellten Investitionsvergleiche dynamische
Wirtschaftlichkeitsrechnungen. Darf ich meine Ueberle-
gungen noch mit dem Hinweis darauf erginzen, daB3 sich
heute eine Reihe von kleineren Teilinvestionen im allge-
meinen kaum mehr lohnt. Notwendig und wichtig ist es,
ganze Losungen zu suchen und dort mit dem Schwerge-
wicht zu investieren, wo die Konzeption des Unterneh-
mens dies verlangt und wo wirtschaftlich auch ein Er-
folg mit der wiinschenswerten Sicherheit vorausgesehen
werden kann.

Ich méchte nun auf eine Gegebenheit noch besonders
hinweisen, ndmlich auf die

unterschiedliche Realisation

Es handelt sich um die auBlerordentlich unterschied-
lichen Ergebnisse, welche bei der Inbetriebsetzung von
Neueinrichtungen immer wieder festgestellt werden miis-
sen. Lassen Sie mich zuerst den Entstehungsweg eines
Neuobjektes rekapitulieren: Im Anschlul an die Abkli-
rung der technischen Bediirfnisse und das Studium der
Wirtschaftlichkeit unterbreitet die technische Leitung der
Verwaltung einen Antrag und verlangt die Freigabe der
entsprechenden Kredite. Die Verwaltung priift und ent-
scheidet zugunsten des Neuprojektes; die Maschinen und
Einrichtungen werden bestellt und die Voraussetzungen
fliir die Realisierung sind damit erfiillt. Die Ingenieure
und Techniker atmen auf, das Ziel scheint erreicht zu
sein.

Die Praxis lehrt nun aber das Gegenteil. Mit der Aus-
16sung der Bestellung und mit der Freigabe der finan-
ziellen Mittel ist die Realisierung eines Projektes wohl
ecingeleitet, tiber den technischen und wirtschaftlichen
Erfolg ist damit aber noch gar nichts ausgesagt. Das
nichste Problem ist nun mehr ein organisatorisches und
personelles. Es geht nun darum, die Vorbereitungen auf
allen Ebenen so voranzutreiben, da3 die neue technische
Einrichtung sofort nach Inbetriebnahme mit hohem Nutz-
effekt und damit mit voller Leistung betrieben und ge-
nutzt werden kann. Daf3 in dieser Beziehung bei weitem
nicht alles zum besten steht, zeigt ein Blick in die Rap-
porte iiber die Inbetriebsetzungen. Es scheint mir manch-
mal, als wiirde mehr Energie aufgewendet, die noétigen
Mittel und Zusagen fiir Investitionen zu erhalten als da-
fiir, aus diesen Investitionen auch die voranschlagten
Resultate herauszuholen.

Technische Neueinrichtungen erfordern vor allem eine
frithzeitige Anpassung der entsprechenden Organisation.
Sie verlangen den Einsatz qualifizierter Mitarbeiter, sie
erfordern auch eine klare Festlegung der Verantwort-
lichkeiten und Kompetenzen. Alle Entscheide dieser Art
sind mit ein Teil des Investitionsprogrammes und ver-
langen eine ebenso konsequente und systematische Ar-
beit, wie diese im allgemeinen bei der Ausarbeitung eines
Projektes geleistet wird.

Damit meine Ansicht nicht Gefahr 13uft, als Theorie
bezeichnet zu werden, mochte ich an dieser Stelle auf
die Tatsache hinweisen, daB3 allein im Gebiet der mit
Neuanlagen erreichten Nutzeffekte in der Textilindustrie
Unterschiede festzustellen sind, welche nicht zu verant-
worten sind und die darauf hindeuten, daBl der rechtzei-
tigen Umorganisation und der Forderung nach Leistung
im allgemeinen nicht geniigend Beachtung geschenkt
wird. Hier einen strengeren MaBstab anzustellen, scheint
mir eine Notwendigkeit zu sein. Dall anderseits der Ma-~
schinenbauer verpflichtet ist, die Betriebsleitung des
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Textilunternehmens tatkriftig und bedingungslos zu un-
terstiitzen und mit ihr zusammen die volle Leistung einer
Neuanlage von Anfang an sicherzustellen, ist ebenso
selbstverstindlich. Seine Verantwortung geht iiber die
schriftlichen Garantien weit hinaus.
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Nutzeffektverlauf nach der Inbetriebsetzung meuer
Webmaschinen in 3 Baumwollwebereien

Die Anlage 1 erreicht nach 8 Monaten den vorge-
schriebenen Anlagenutzeffekt von 95 %, welcher
in Anlage 3 erst nach 24 Monaten erzielt wird

Der Vollstindigkeit halber mufl indessen auch noch
darauf hingewiesen werden, daB die Arbeit der Techni-
ker nicht selten durch nachtrigliche Umdispositionen der
Geschéftsleitung nicht unwesentlich erschwert, wenn
nicht verunmoéglicht wird.

Der Einsatz von Auftragsleitern

Es ist bekannt, daB sich auch in einem noch so gut
organisierten Betrieb nicht alle Aufgaben durch Zuord-
nung zu einer der feststehenden Abteilungen zweckmiBig
und stérungsfrei, besonders aber mit der wiinschenswer-
ten Intensitdt fOrdern oder 10sen lassen. Vieles 148t sich
nun einmal einfach nicht in reiner Linienfunktion allein oder
durch Stabsstellen wunschgemil bis zum Resultat durch-
arbeiten. In diesen Gegebenheiten liegt denn auch der
Grund dafiir, da — aus den USA zu uns gebracht —
der Einsatz des sogenannten «project leaders», d.h. Auf-
tragsleiters, zusehends an Bedeutung gewinnt.

Lassen Sie mich, auf die Gefahr hin, Bekanntes zu
behandeln, den Einsatz des Auftragsleiters anhand eines
einfachen Beispieles erldutern: Nachdem eine neuentwik-
kelte Maschine das Stadium der Betriebsreife erreichte
und man beschlieBen konnte, eine Vorserie dieses Ma-
schinentyps in einer Kundenanlage unter industriellen
Konditionen in Betrieb zu nehmen, werden sich zwangs-
ldufig Aufgaben ergeben, die mehrere und unterschied-
liche Departemente sowohl beim Maschinenhersteller als
auch im Textilbetrieb betreffen und interessieren miis-
sen. Die Konstruktionsabteilung der Lieferfirma bei-
spielsweise wird die technische Bew#hrung ihrer Neu-
losung an Ort und Stelle liberwachen wollen; die Textil-
ingenieure 'werden die textiltechnischen Ergebnisse zu
ermitteln haben. Eine andere Gruppe von Fachleuten hat
sich mit dem Problem der Wirtschaftlichkeit zu befas-
sen. SchlieBlich werden die Monteure neben ihrer Be-
triebsiiberwachung die Handhabung der nunmehr unter
Test stehenden Einheiten kritisch unter die Lupe neh-
men. — Auf der Seite des Textilbetriebes anderseits wer-
den sich Fachleute aller Richtungen darum bemiihen,
Vor- und Nachteile der neuen Maschine griindlich her-
auszuarbeiten und die mogliche Rentabilitdt kritisch ab-
zuschétzen.

Es liegt hier somit eindeutig eine Aufgabe vor, die eine
ganze Reihe von Arbeitsgebieten und Abteilungen direkt
und indirekt beriihrt. Um zu vermeiden, daB zu viele
Leute zu viele Fragen und Aufgaben zu gleicher Zeit

parallel bearbeiten, daB TUeberschneidungen sich mehr
als notwendig einstellen, daB die nicht ausbleibenden
Reibungsflichen sich noch ungilinstiger als gewohnlich
auswirken, kann oder soll der Auftragsleiter bestimmt
und eingesetzt werden. Thm obliegt die Pflicht, alle mit
dem Einsatz und der Erprobung der Vorserie des neuen
Maschinentyps sich iiberhaupt ergebenden Aufgaben zu-
sammenzufassen, zu behandeln und fiir deren speditive
Losung zu sorgen. Der Auftragsleiter kann und muf3 die
Vielzahl der sich ergebenden Probleme gar nicht allein
16sen. Aber er muf3 sie frithzeitig erkennen und registrie-
ren; er mufl ihre Bearbeitung durch die entsprechenden
Departemente einleiten, die zeitliche Koordination {iber-
nehmen und fiir die Durchfiihrung der nétigen Bespre-
chungen — mit BeschluBiprotokoll — sorgen. Der hier als
Beispiel herausgegriffene Testlauf einer Vorserie neuer
Maschinen ist seine ureigenste Aufgabe geworden. Es
muf3 sein Ehrgeiz sein, diese Aufgabe rasch, gut und ganz
zu l6sen. Er hat sein Meisterstiick zu liefern. Er kann
sich bewdhren und sich auf groBere Aufgaben vorbe-
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Funktionen eines Auftragsleiters als Koordinator
zwischen Maschinenfabrik und Kundenanlage bei
Erprobung einer Vorserie

Natiirlich wird der Auftragsleiter immer mit dem no6-
tigen, klaren Auftrag — dem Pflichtenheft — ausgestat-
tet werden und {iiber die ebenso nétigen Kompetenzen
verfligen miissen. Ich moéchte nur eine dieser Kompe-
tenzen herausgreifen, die darin besteht, daB er die wiin-
schenswerten Konferenzen einberufen kann, also Sitzun-
gen veranlassen darf, zu denen alle betroffenen Gruppen
und Departemente ihre Fachleute zu delegieren haben.

Fiir den Textilbetrieb, also den Kunden, hat das Sy-
stem des Auftragsleiters im hier betrachteten Fall unter
anderem den einen wesentlichen Vorteil, dal klargestellt
ist, mit wem zusammengearbeitet werden muB}, wer ver-
antwortlich ist und wer wvon der Lieferfirma jederzeit
zur Verfiigung zu stehen hat.

Ich meine, dafl die Bearbeitung von wichtigen Spezial-
aufgaben mehr und mehr den Einsatz von Auftragslei-
tern verlangt. Das System bietet, was nicht auBer acht
gelassen werden darf, auch den Vorteil, junge und quali-
fizierte Nachwuchskrifte fordern und sicdh unter be-
sonderen Bedingungen bewdhren zu lassen.

Weberei — Wirkerei — Strickerei
Zwei Prozesse sind es im wesentlichen, die dazu dienen,
den in Garnform gebrachten Textilrohstoff natiirlicher
wie kiinstlicher Ausgangsbasis in textile Flidchengebilde
umzuwandeln:
— der Webproze3, d. h. die Verflechtung von Kette und
Schufl;
— der maschenbildende Vorgang, d.h. das sogenannte
Verwirken oder Verstricken des Fadens.
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Das Ausgangsmaterial beider Prozesse kann grundsitz-
lich dasselbe sein. Es wird sich immer um den im Stapel
versponnenen oder aus der Diise gezogenen endlosen Fa-
den unterschiedlicher Feinheit und unterschiedlicher Aus-
gangsform handeln. Was jedoch die Verarbeitungseigen-
schaften betrifft, kann man auf Grund des derzeitigen
Standes der Technik feststellen, daB wohl jedes Garn
verwoben, nicht aber wverwirkt oder verstrickt werden

Meister &3 Arbeiter

SULZER
0965 0292 -1

1000 Mio. DM

B3 Strick-u.Wirkmaschinen
Webautomaten u. Webmaschinen

Verlauf der Investitionen an Strick-, Wirk-
und Webmaschinen in der BRD

kann. Der Wirk- und StrickprozeB ist mehr als die We-
berei garnabhingig und im ganzen genommen auf die
Vorlage eines moglichst sauberen, egalen und knoten-
freien Fadens angewiesen. Es mull deshalb verwundern,
daf3 die Entwicklung der vollsynthetischen Garne dem
maschenbildenden ProzeB zu einem derart eklatanten
Aufschwung verholfen hat.

Zum Endprodukt selbst mochte ich feststellen, daB
Maschenware, d. h. ein Gewirke oder ein gestricktes Tex-
tilprodukt, nun einmal einfach kein Gewebe ist — und um-
gekehrt. Es handelt sich hier um Elemente grundsétzlich
unterschiedlichen Charakters. Es scheint mir deshalb ein
ebenso unldsbares wie auch unnétiges Unterfangen zu sein,
den einen Prozell immer wieder gegen den andern auszu-
spielen und, was noch viel fragwiirdiger ist, die Zukunft
nur im einen oder andern Textilprodukt zu sehen. Die Zu-
kunft gehort weder dem einen noch dem andern ProzelB
— sie gehort beiden!

Trotzdem wir uns im Verlaufe unserer Arbeiten im-
mer dariiber im klaren waren, daf3 es sich beim Gewebe
im Vergleich zur Maschenware gewissermaBien um eine
getrennte Familienzugehorigkeit handelt, also ein rein
technischer Vergleich besonders mit Bezug auf Struktur,
Stabilitdt und Trageigenschaften kein direktes Resultat
ergeben kann, haben wir versucht, wenigstens die Ge-
stehungskosten beider Prozesse einer naheren, verglei-
chenden Priifung zu unterziehen. Eine solche Arbeit kann
natlirlich nur dann ein einigermaflen aussagefdhiges Re-
sultat liefern, wenn eine Mehrzahl mdéglicher Vergleichs-
falle durchgerechnet und in Grenz- und Zweifelsfillen
moglichst vernilinftige, praktische Mittelwerte mit in die
Rechnung einbezogen werden.

Ich muB mich hier darauf beschrénken, eines unserer
SchluBlergebnisse bekanntzugeben, moéchte vorher aber
ausdriicklich darauf hinweisen, daf es uns trotz inten-
siver Arbeit nicht gelungen ist, aus der uniibersehbaren
Anzahl von Textilprodukten, die heute in der Welt ge-
braucht werden, auch nur zwei Elemente (ein Gewebe
und ein Gewirke oder Gestricke) zu finden, von denen

man sagen koénnte, sie seien wirklich direkt vergleichbar.
Durchgerechnet wurden:

— ein Gewirke mit 25 Maschen/cm aus 40 den. Perlon,
und

— ein Gewebe mit 44/29 Fd/cm aus 70 den. Perlon, Nm 70
Diolen/Bw, 67/33 %

Das kostenmiéfBige SchluBergebnis — Ausriistung nicht
einbezogen — laBt sich — vereinfacht — wie folgt inter-
pretieren:

— Zufolge hoherer Garnkosten (Garnfeinheit)
Gewirke im vorliegenden Fall etwas teurer.

— Als Erkenntnis grundsédtzlicher Art 1dBt sich zudem
voraussagen, daBl der Webproze jedenfalls aus Ko-
stengriinden durch die Wirkerei oder die Strickerei
derzeit nicht wird in Frage gestellt werden konnen.

ist das

Im tbrigen ist uns durchaus bekannt, daB3 es in diesem
heute so aktuellen Problemkreis noch eine weitreichende
Skala von offenen Fragen gibt. Es ging mir im Moment
einstweilen lediglich darum, wenigstens einen Teilbeitrag
zu leisten. Wir haben uns gerade dieser Aufgabe unter-
zogen, weil nicht iibersehen werden darf, da den Ge-
stehungskosten auch im Sektor unterschiedlicher Her-
stellungsprozesse von Textilien schliefllich doch bestim-
mende Bedeutung zukommen muf.

Ist die elektronische Datenverarbeitung im' Maschinenbau
und im Textilbetrieb eine Prestigeangelegenheit oder eine
Notwendigkeit?

Es gab eine Zeit, und sie liegt noch gar nicht sehr lang
zuriick, da wurden der Einsatz und die erweiterte An-
wendung elektronischer Datenverarbeitungsanlagen als
Spielerei oder als teure Prestigeangelegenheit betrachtet.
Vor allen Dingen gab es geniigend Leute, die die Not-
wendigkeit und die Wirtschaftlichkeit der betrieblichen
Elektronik noch ernstlich bezweifelten. Wo stehen wir
heute?

Ich wage zu behaupten: in der vielgestaltigen Aufgabe
der Herstellung von Textilmaschinen wie von Textilien
sei in Zukunft ohne den Beizug elektronischer Datenver-
arbeitungssysteme nicht mehr auszukommen. Die Ver-

Kunde Maschinen-Fabrik
Studienbiiro Rechenzentrum
Ausfiillung Ermittlung Lochkarten
der der Ausfiihrung
Formulare Basisdaten der
(betriebliche der Rechnung
Verhdltnisse) Ineuen Anlclgel (Computer)
Zusammen - direkte
o fassung Nieder -
Investitions- ieder
entscheid |_ graph. Dar- schrift
stellung ;
Kommentare n
etc. Formulare
0965 0270

Vorgehen bei der elektronischen Herstellung
von Wirtschaftlichkeitsrechnungen ‘

hiltnisse sind derart komplex geworden, dal die mensch-
lichen Kréfte einfach nicht mehr ausreichen; allermin-
destens werden wir gezwungen sein, aussagefihige Werte
(Daten) in elektronischen Systemen zu speichern, um sie
jederzeit herausgreifen und kombinieren zu konnen.

Es ist beachtlich, wie weit die elektronische Verarbei-
tung von Daten aller Art sich schon heute in den ange-
wandten Gebieten unserer verschiedenen Arbeitsbereiche
Eingang verschafft hat. So kann beispielsweise dem Com-
puter die Auswertung von Wirtschaftlichkeitsrechnungen
tbertragen werden.
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Im weitern wird die Elektronik auch bei der Entwick-
lung von Optimierungsverfahren fir Textilbetriebe eine
Hilfe sein. Schlielich 148t sich tUber den Computer auch
auf wirtschaftliche Art und Weise eine Antwort auf die
Frage herausarbeiten, welche Kettlingen noch 6konomisch
abgewoben werden konnen, bzw. wo der Schnittpunkt
zwischen wirtschaftlichem und unwirtschaftlichem We-
ben gerade bei rasch wechselnden Webprogrammen liegt.
Andere Gebiete werden hinzukommen. Ich erwihne nur
die Bedeutung des Computers in der Netzplantechnik
usw. Die Elektronik erweiterter Anwendung ist auf ihrem
Weg in den Maschinenbau und den Textilbetrieb nicht
mehr aufzuhalten.

Es wire im Ubrigen eine Unterlassungssiinde, wiirde
ich auf ein Element von kardinaler Bedeutung nicht noch
ausdriicklich hinweisen: Ich meine die Tatsache, daB3 der
Computer neben seiner ungeheuren Leistungsfihigkeit
den eminenten Vorteil hat, uns — im Gegensatz zu ver-
schiedenen unserer Mitarbeiter — in bezug auf Zuver-
lassigkeit und Genauigkeit nicht zu enttduschen!

Ist-die europdische Textilindustrie gefihrdet?

Seit dem Ende des zweiten Weltkrieges und dem an-
schlieBenden Beginn einer umfassenden Wiederaufbau-
und Entwicklungsperiode, gefolgt von einem allgemeinen
Aufschwung der Produktion, sind die diisteren Progno-
sen mit Bezug auf die vermutlichen Aussichten der euro-
pdischen Textilindustrie nicht verstummt. Man sieht die
Textilproduktion in die sogenannten Entwicklungslinder
und -kontinente abwandern, wobei man die Auffassung
vertritt, die Herstellung von Textilien sei ja derart ein-
fach, ja primitiv, daB3 sie ohne weiteres den Analphabe-
ten oder mindestens den Léndern mit Millionen von
Menschen ohne jede fachliche Ausbildung tberlassen
werden kénne. Die dramatische Zuspitzung des Personal-
problems gerade in Deutschland hat in den letzten Jah-
ren die Tendenz zur Diskriminierung der Textilindustrie
naturgem&f noch geférdert. Auf ihren Schultern und zu
ihren Lasten sollten  Arbeitskrifte fir w1cht1gere Auf-
gaben freigemacht werden.

Mir scheint, all diesen Ueberlegungen liege ein kapi-
taler Fehler zugrunde, der Fehler némlich, die heutige
Textilindustrie als eine technisch einfache, eben den un-
terentwickelten Lindern zugedachte Arbeit zu qualifizie-
ren. Die Herstellung von Textilien einer Qualitit. und
eines Sortimentes, wie diese heute verlangt werden, ist
jedoch eine Aufgabe geworden, die jedem andern hoch-
entwickelten. FabrikationsprozeB gleichgestellt werden
mufB. Wenn wir realisieren, daB mit der Geburt der voll-
synthetischen Fasern die Textilindustrie beziiglich der
Prizision ihrer Arbeitsabldufe mehrere Qualitdtsstufen

nach oben gewinnen mufite, wenn man zudem in Rech-
nung stellt, welche Anspriiche gerade das vollsynthe-
tische Material wie auch alle Mischgarne beziiglich Dis-
position und Kontrolle stellen, dann wird doch klar, daB
dieser anspruchsvolle Sektor industrieller Tatigkeit, eben
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produktion der Welt

Die Fliche der Sdulen entspricht der jeweiligen
Produktionsmenge

die moderne Textilindustrie, auf dem besten Weg ist,
geradezu eine Spezialitdt hochentwickelter Lé&nder zu
werden. Die quantitative Statistik spricht zwar noch eine
andere Sprache — qualitativ, wert- und ertragsmifBig
aber hat sich die Situation doch wesentlich zugunsten
der Europder entwickelt. Das technische Gefélle zwischen
europdischer - und aullereuropédischer Textilproduktion
gar ist nicht kleiner, sondern gréBler geworden. Von Be-
deutung wird in Zukunft schlieBlich auch die Tatsache
sein, daB die Produktivitdt der Textilindustrie im Westen
laufend ansteigt, wéhrend sie in den unterentwickelten
Landern noch immer ein Problem ist.

Wenn der deutschen Textilproduktion in diesem Zu-
sammenhang im ganzen eine recht giinstige Prognose
gestellt werden darf, dann griindet dies auf der Ueber-
zeugung, daB die leitenden Instanzen aller Stufen wil-
lens sind, zwei entscheidende Voraussetzungen in die
Zukunft hiniliberzuretten: den Fleil und das Konnen.

Anwendungstechnische Abteilung Textil der Farbwerke Hoechst AG

Am 22. November 1965 eroffneten die Farbwerke Hoechst
AG ihr neues Technikum der Anwendungstechnischen Ab-
teilung Textil. Zu diesem bedeutenden AnlaB3 war die
internationale Fach- und Wirtschaftspresse eingeladen.
Gegen 150 Fachjournalisten aus dem In- und  Ausland
wurden iiber die wirtschaftliche Bedeutung der Chemie-
fasern durch die Herren Dr. R. Zoller, Direktor W. Hoer-
kens, Dr. J. von Klenck, Dr. J. Thimm und Dr. F. Maag
und iiber die neuesten technischen Entwicklungen durch
die Herren Ing. J. Gotting, Ing. H. Weser, Ing. W. Kausch
und- Dr. von der Eltz orientiert.

Die wirtschaftlichen Referate des ersten Teils «Die
Tatigkeit von Hoechst auf dem Fasergebiet — Chemie-
fasern im' Textilmarkt — Die Anwendungstechnik in
Hoechst — Aufgaben der Anwendungstechnik Fasern —
Entwicklungstendenzen in der Textilindustrie» und die
Fachvortrige «Elastische Gewebe mit Trevira unter Ver-

wendung von Elastomerfiden — Trevira und Perlon in
der Wirkerei und Strickerei — PermanentpreBverfahren
flir Trevira in Mischung mit Zellulosefasern — Rationelle
Continuefdrbung von Trevira/Baumwollmischgeweben»
vermittelten in selten instruktiver Art die Problemstel-
lungen der Chemiefasererzeugung. Unter dem Aspekt, daf3
die Textilindustrie in der Bundesrepublik Deutschland die
sechstgrofte Industriesparte ist (19,79 Milliarden Umsatz,
555 000 Beschiftigte) und die synthetischen Fasern der
Automatisierung und Rationalisierung entgegenkommen,
ist Hoechst bestrebt, ihren Kunden durch die Entwick-
lung moderner Verarbeitungsverfahren zu helfen.

Da die diesbezliglichen Aufgaben stetig zunehmen, wurde
in Hoechst das neue Technikum errichtet, mit dem Auf-
trag, die Erprobung neuer Konstruktionen und Farben
durchzufiihren und neue Fertigartikel zu entwickeln. Die
Entwicklungsarbeiten beginnen mit dem Ausspinnen der
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Modell: Trevira-Studio
Crépe aus Kammgarn Trevira WA
mit 45 % Schurwolle

Faser, der Verarbeitung in der Weberei, Strickerei und
Wirkerei und erhalten ihren AbschluBl in der Ausriisterei,
Firberei und Druckerei in den bereits vorhandenen tech-
nischen Abteilungen. Die Zusammenarbeit von Verkauf,
Verkaufsforderung und Anwendungstechnik Fasern und
Farben gewihrleistet den Erfolg dieser Entwicklungsar-
beiten. Im Rahmen des neuen Technikums — ein nach

Spezialverfahren zum

Die Farbwerke Hoechst AG, Frankfurt (Main)-Hoechst,'

und die Firma Heberlein & Co. AG, Wattwil (Schweiz),
haben gemeinsam ein Spezialverfahren zum halbkonti-
nuierlichen Firben von Stiickware mit REMAZOL®-Farb-
stoffen, den Reaktivfarbstoffen der Farbwerke Hoechst
AG, entwickelt. Die zu fdrbende Ware wird nach der
Impragnierung mit der alkalischen Farbstofflosung auf
die Lochtrommel der ROTOW A®-Breitwaschmaschine der

den modernsten Konzeptionen errichteter Bau — wurden
folgende Abteilungen in Hoechst neu eingerichtet: Streich-
garnspinnerei (244 Spindeln), Baumwollspinnerei (560 Spin-
deln), Kammgarnspinnerei (800 Spindeln), Texturierung
(268 Spindeln), Wirkerei-Strickerei, Weberei (30 Web-
stithle), Tufting, Herstellung von Vliesstoffen und Ent-
wicklung von technischen Artikeln.

AuBler der Behandlung der taglichen Probleme ist vor
allem der schopferische Geist, der Ideenreichtum und die
ehrliche Begeisterung, in kameradschaftlichem Sinne die
Aufgaben zu meistern, ausschlaggebend. Der Mitarbeiter-
stab der Anwendungstechnischen Abteilung Textil besteht
aus 20 Akademikern, 75 Textilingenieuren und weiteren
400 Angestellten. Sie werden ihren Teil dazu beitragen,
um der zu erwartenden Steigerung an textilen Rohstoffen
gerecht zu werden, denn voraussichtlich wird sich die
Weltbevolkerung in den n#chsten 35 Jahren verdoppeln.
Der derzeitige Textilverbrauch pro Kopf auf der ganzen
Welt betrdagt nur 5,1 kg, wihrend bereits 1962 in den Ver-
einigten Staaten der Prokopfverbrauch 16,7 kg betrug.

Mit der Einweihung dieses Technikums fand auch die Erst-
auffithrung des auBergewoOhnlichen Werbefilms «Die Pa-
letten der Mode» statt. Der Film zeigt einerseits die Her-
stellung der synthetischen Faser und ihre Weiterverar-
beitung bis zum Endprodukt  und anderseits die Fa-
brikation der Farbstoffe. Im Mittelpunkt aber befinden
sich der Dessinateur und der Gewebekreateur — ihr
Ideenreichtum inspiriert den Couturier —, womit der
weitgespannte Kreis des textilwirtschaftlichen Gesche-
hens geschlossen auf der Leinwand eingehend demonstriert
wird, von der Textilmaschine und dem Faserrohstoff bis
zum modernen Enderzeugnis fur die Alltags-, Freizeit-
und Festbekleidung. Der Film dokumentiert, dafl die Mode
der Impuls des textilen Schaffens ist.

In diesem Sinne prisentierte das Trevira-Studio, als
glanzvollen AbschluB, eine Modeschau, die den derzei-
tigen Stand der Entwicklung der Trevirafasern vermit-
telte. Die Modelle dieser Schau im avantgardistischen und
schépferischen Geist der Zeit immer um das «gewisse
Etwas» voraus, wurden von Frau Hella Strehl witzig und
geistvoll kommentiert. Frau Strehl versteht es immer
wieder, die Trevira-Studio-Modeschauen zu einem beson-
deren Ereignis zu gestalten.

Farben von Stiickware

Firma Heberlein & Co. AG aufgewickelt. Die Farbstoffe
sind nach mehrstindigem Verweilen bei Raumtempera-
tur fixiert. Ueberschiissiger Farbstoff und Chemikalien
werden in einer Schleuderkammer bei rotierender Trom-
mel ausgewaschen. Das Verfahren ermdglicht betracht-
liche Einsparungen. an Energie, Wasser und Zeit sowie
Raumbedart.

Vestan

die Polyesterfaser der Faserwerke Hiils

Diese Faser wurde von der Tennessee Eastman Company
in Kingsport (USA) entwickelt und ist seit 1958 in den USA
als «Kodel» auf dem Markt. Die Griindung der Faser-
werke Hiils GmbH wurde als Tochtergesellschaft der Che-
mischen Werke Hiils AG, Marl, und der Eastman Kodak
Company, Rochester, mit einem Gesellschaftskapital von
33,6 Mio DM mit der Zweckbestimmung vorgenommen,
«Kodel» unter dem Namen Vestan auf den europiischen
Mirkten einzufiihren. Spiter wurde der 50prozentige An-
teil der Eastman Kodak Company auf die deutsche Ko-
dak AG, Stuttgart-Wangen, iibertragen.

Die Einfiihrung von Vestan erfolgte tiber Kammgarn-
gewebe in dem klassischen Mischungsverhiltnis 55'% Vestan
und 45 % Schurwolle fiir Damen-, Herren- und Kinder-
oberbekleidung. In der Zwischenzeit hat es erfolgreich
auf dem Strick- und Wirksektor Eingang gefunden. Fer-
ner wurden die Entwicklungsarbeiten fir Streichgarn-
gewebe und -gestricke mit guten Ergebnissen abge-~
schlossen.

In der Mischung mit Baumwolle ist Vestan bereits in
Oberhemden auf vielen europidischen Mé&rkten vertreten.
Das schweizerisch-italienische Unternehmen Cotonificio
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Legler S.p.A., Ponte San Pietro (Bergamo), entwickelte ge-
meinsam mit der Faserwerke Hiils GmbH, Marl, Hemden-
und Blusenstoffe aus 65% Baumwolle und 35 % Vestan. Sie
sind seit etwa einem Jahr unter dem Namen «Legler-
Vestan» auf den europidischen Mairkten vertreten. Der
relativ hohe Baumwollanteil garantiert neben einer ge-
ringen elektrostatischen Aufladung einen guten Tempera-
tur- und Feuchtigkeitsausgleich, so daB3 ein aufBlerordent-
lich gutes Tragegefiihl erzielt wird. Dank der speziell aus-
gewogenen Beimischung von Vestan und. einer permanen-
ten Molekularausriistung der Baumwolle wird ein hoher
Grad der Pflegeleichtheit erzielt. Bei 60°C Waschtempe-
ratur ist dieses weie Oberhemd absolut biigelfrei, bei
Kochwische wird es als pflegeleicht deklariert, das heif}t,
es braucht im Ho6chstfalle leicht {iberbiigelt zu werden.
Da es aber gekocht werden kann, ohne die Gewebestruk-
tur und die Formbestindigkeit anzugreifen, entfidllt eine
Dauerverschmutzung. Ein weiterer Vorteil ist ein in die
Vestanfaser fest eingebauter optischer Aufheller, der sich
nicht auswischt und einen permanent bleibenden hohen
Weilgrad garantiert. Ferner weist das Produkt eine gute
Scheuerfestigkeit auf und ist pillingfrei. Die Konfektio-
nierung des Hemdes wurde exklusiv an eine Reihe von
Hemdenkonfektiondren in wvielen europidischen Lindern
vergeben. In der Schweiz werden+die Hemden unter dem
Namen «Tris» von vier Konfektionsfirmen angeboten. In
Deutschland werden ab Januar 1966 zehn, in Frankreich
sieben, in Belgien zwei, in Holland vier, in Ddnemark fiinf
und in Finnland zwei Konfektionsdre dieses Oberhemd in
ihrem Programm fiihren, sowie je eine Firma in Schwe-
den, Italien, Stidafrika, Portugal und in Neuseeland.

Es sei noch darauf hingewiesen, dafl die im Bau be-
findliche Produktionsanlage fiir die Polyesterfaser Vestan
in Marl voraussichtlich schon im Frithjahr 1966 fertig-
gestellt sein wird. Die Faserwerke Hils GmbH rechnen
damit, dafl die Produktion im Mai anlaufen kann. Die
Kapazitdt wird vorerst mindestens 6000 t pro Jahr betra-
gen, sie kann aber durch geringfligige Zusatzinvestitionen
erheblich erweitert werden.

Vestan-Informationsschau

Die Hiils-Chemie AG, Ziirich, die als Vertreterorganisa-
tion der Faserwerke Hiils GmbH in Marl den Verkauf der
Faser Vestan fiir die Schweiz libernommen hat, fiihrte
auch in dieser Saison wieder fiir die Schweizer Textilindu-~
strie, die Konfektion, den Handel und die Presse in Zii-
rich eine Vestan-Informationsschau durch.

Diese Veranstaltung wich insofern von den herkémm-
lichen Modeschauen ab, als der Akzent nicht auf der Pra-
sentation einer modischen Linie fiir eine spezielle Saison
lag, sondern auf der Information iliber Vestan-Entwick-
lungen auf dem Gewebe- und Wirksektor. Die vorgefiihr-
ten Damen- und Herrenmodelle, die von namhaften Schwei-
zer Konfektionshdusern gefertigt wurden, vermittelten ei-
nen Querschnitt durch die zurzeit aktuellen Vestan-Stoff-

qualitdten in den verschiedenen Gewichisklassen. Da sich
im allgemeinen die Tendenz bemerkbar macht, daB sich
die Grenzen bezliglich der Gewichtsklassen der Gewebe
zwischen den Sommer- und Winterqualitdten immer mehr
verwischen, wurden Modelle gezeigt, die teils aus den
Stoffkollektionen der laufenden Frihjahrssaison und teils

Modell:

J. Freimann

Gewebe: Vestan Gros-Céte-Kammgarn
mit 45 % Schurwolle

aber auch aus den neuen Kollektionen fiir Herbst/Winter
1966/67 stammen. Der bunte Reigen der vorgefiihrten Mo-
delle reichte vom streng sportlichen Kostiim, Ensemble
und Mantel tiber Tageskleider in vielen Versionen bis zu
eleganten Deux-piéces und Nachmittagskleidern. Dem Stil
der Damenmodelle angepaBit, priasentierten sich ferner als
modische Erginzung die entsprechenden Herrenmodelle,
so daBl mit dieser Schau, die mit groBem Beifall aufge-
nommen wurde, ein instruktiver Ueberblick tiber die viel-
seitigen Einsatzgebiete von Vestan gegeben wurde.

Fortschritt in der Kreuzspulerei

H. Klosges

Zwischen den klassischen textilen Prozessen, dem Spin-
nen auf der einen und dem Weben und Wirken auf der
anderen Seite, ist die Kreuzspulerei ein wichtiges Binde-
glied.

Die Spinnerei liefert das Garn auf Copsen ab; die MaQe
der Spinncopse sind durch das Spinnprinzip und die Art
der Spinnmaschine bestimmt. Daraus ergibt sich der ver-
hiltnisméBig geringe Garngehalt des Spinncops, der eine
direkte Vorlage bei den weiteren textilen Fertigungsstufen
wegen der kurzen Lauflinge unwirtschaftlich macht. In
der Kreuzspulerei vereinigt man deshalb viele der klei-

nen Einheiten Spinncopse zu der groBen Einheit Kreuz-
spule, die mit hohem Garngehalt und langer Laufzeit die
wirtschaftliche Grundlage fiir die Weiterverarbeitung ist.

Der Faden auf dem Spinncops enth&dlt noch schlechte
Stellen, die in der Weiterverarbeitung zu unerwiinschten
und kostspieligen Stillstdnden fithren. In der Kreuzspu-
lerei 1lduft der Faden deshalb durch mechanische oder
elektronische Reiniger, die alle unerwiinschten Stellen
ausscheiden. Die Stillstdnde durch Fadenbriiche und die
Produktionsminderung sind in der Kreuzspulerei gering,
da jeweils nur ein Faden und damit eine Spulstelle stehen-
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bleibt. Bei den nachfolgenden Fertigungsstufen bedeutet
ein Fadenbruch hiufig den Stillstand von mehreren tau-
send Faden gleichzeitig und ergibt deshalb hohen Produk-
tionsausfall. Eine scharfe Ausreinigung erhoht zwar die
Fadenbriiche in der Kreuzspulerei, alle nachfolgenden
Fertigungsstufen laufen dann aber mit weniger Stillstin-

Der Maschinenknoter am Autoconer

den, d.h. wirtschaftlicher, ab. Gleichzeitig sorgt eine gute
Reinigung in der Kreuzspulerei fiir bessere Qualitat der
Fertigware. Die Kreuzspulerei als Bindeglied zwischen
Spinnerei und Weberei bzw. Strickerei hat deshalb eine
Schliisselstellung, die fiir den guten Ablauf der textilen
Fertigung maBgebend ist.

Gegenuber dem hohen Automatisierungsgrad etwa in
der Weberei ist die Kreuzspulerei stets sehr arbeitsinten-
siv gewesen, daher lohnintensiv und anfillig fiir die Ver-
knappung an Arbeitskrdaften. So drédngt alles zur rationel-
len Arbeitsweise in der Kreuzspulerei. Zunichst versuchte
man, die Produktivitdt mit hoheren Spulgeschwindigkei-
ten zu steigern. Bei dlteren, langsam laufenden Kreuzspul-
maschinen mit hin- und hergehendem Fadenfiihrer war
die Geschwindigkeitsgrenze durch den mechanischen Ver-
schleif und die Masse der hin- und hergehenden Faden-
fiihrer gegeben. Bei Maschinen mit drehenden Faden-
fihrern 'lag die Geschwindigkeitsgrenze nicht mehr auf
der Maschinenseite, sondern war hiufig durch den Auf-
bau der Spinncopse gegeben. Heutzutage sind die moder-
nen Kreuzspulmaschinen in der Spulgeschwindigkeit stu-
fenlos regelbar, und besserer Copsaufbau sowie Abzugs-
beschleuniger erlauben hohe Spulgeschwindigkeiten bis
zu 1200 m/min.

Unter der Annahme, dal Copsaufbau und ReiBfestig-
keit des Garnes noch hohere Spulgeschwindigkeiten aus-
halten, stellt sich die Frage, wo die Geschwindigkeits-
grenze liegt. Beim Aufwinden von Kreuzspulen mit hoher
Geschwindigkeit versucht die Fliehkraft, die verkreuzten
Garnlagen auf der Spule in eine parallele Lage zu brin-
gen. Die Kreuzspule wird deshalb mit steigender Ge-
schwindigkeit schmiler, und es entsteht ein Hubverlust.
Aus der GroBe des Hubverlustes an der Kreuzspule er-
gibt sich die Grenze der Spulgeschwindigkeit.

Einer weiteren Erhohung der Spulgeschwindigkeit ste-
hen die Einfliisse der Fliehkraft auf die Kreuzspule ent-
gegen, so dafl fiir viele Garne die obere physikalische

Grenze der Geschwindigkeit erreicht ist. Die weitere Ent-
wicklung in der Kreuzspulerei muf3 deshalb darauf ab-
zielen, die Handgriffe der Spulerin zu automatisieren.

Der Schlafhorst-Autoconer hilft der Textilindustrie, die
Produktion zu steigern und durch gute Garnreinigung die
Qualitdat zu verbessern. Dabei ist dieser Kreuzspulautomat
so vielseitig, daB er sich den Erfordernissen jedes Textil-
betriebes anpaB3t. Heute schon bew&hren sich {iber 90 000
Spindeln Autoconer in aller Welt.

Die Spulerin braucht nur noch Copse einzulegen und
die vollen Kreuzspulen abzunehmen. Alle iibrigen Arbei-
ten verrichtet der Autoconer selbsttitig. So kniipft er bei
Fadenbruch die Enden automatisch wieder zusammen.
Hierdurch erhoht sich der Maschinennutzeffekt und die
Leistung in Kilogramm pro Spindelstunde. AuBerdem ko-
sten durch scharfe Garnreinigung bedingte zusétzliche
Fadenbriiche keinen Lohn.

Fir je 10 Spindeln hat der Autoconer einen eigenen
Wanderknoter, der in der Maschine hin- und herlduft und
seinen Weg nur dann unterbricht, wenn der Vorlagecops
leergelaufen ist oder ein Fadenbruch auftritt. Zur leich-
teren Produktions- und Qualitdtsberechnung hat der Wan-
derknoter je einen Doppelschichtzdhler fiir die Anzahl
der gefertigten Knoten und die Anzahl der eingelegten
Copse. Ein Betriebsstundenzdhler im Antriebsgestell der
Maschine erleichtert die Kontrolle.

Automatisch sorgt der Autoconer dafiir, daB3 die Kreuz-
spulen bei den nachfolgenden Arbeitsgingen einwand-
frei ablaufen. Der Maschinenknoter kniipft einen Fisher-
mansknoten und priift jeden Knoten auf seine Haltbar-
keit. Eine automatische Funktionskontrolle an jeder Spin-
del priift die Funktion der Maschine und scheidet Garn
von besonders schlechter Qualitidt aus. Treten an einer
Spulstelle zu viele Fadenbriiche oder mechanische M#ngel
auf, schaltet diese Spindel automatisch ab und meldet
sich der Spulerin durch Aufleuchten einer Signallampe.
Die Maschine 188t sich so einstellen, da3 bei einem Faden-
bruch in den SchluBwindungen des Spinncops diese meist

Autoconer (Vorderansicht)

qualitativ minderwertigen Windungen ausgeschieden wer-
den. AuBerdem entstehen keine Knoten in kurzen Ab-
stdnden. Bei Erreichen des vorbestimmten Durchmessers
stellt die Spulstelle mit einer Genauigkeit von * 0,5 mm ab.
Fir gute Spulenqualitdt sorgen Bildstérung, seitliche Fa-
denverlegung, stufenlos regelbare Spulgeschwindigkeit,
hydraulische Spulrahmendidmpfung, Gewichtskompensa-
tion der Kreuzspule, Abzugsbeschleuniger usw.

Der Autoconer reinigt sich mit kombiniertern Blas- und
Saugstrom selbst. Ein Wandergeblise bestreicht die Spul-
stellen mit einem Luftstrom von oben. Unter je zwei Spul-
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stellen ist ein Liuifter, der groBe Luftmengen mit geringer
Geschwindigkeit ansaugt. Damit gelangt der gesamte Flug-
staub nach unten und sammelt sich auf Filtersieben, von
denen er sich von Zeit zu Zeit durch einen Hebeldruck
miihelos abstreifen 148t.

Der Autoconer kann auf jeder Spindel anderes Garn
von verschiedenen Copsformaten abziehen und auf ko-
nische oder zylindrische Kreuzspulen mit hohem Garn-
gehalt oder geringer Fadendichte fiir die Férberei auf-
spulen.

Die verschiedenen Ausfiihrungen des Autoconers lie-
fern zylindrische und bis 4° 20’ konische Kreuzspulen von
85, 125 oder 150 mm Hub, Kreuzspulen mit 150 mm Hub
bei 5° 57 Konizitdt und Wirkereispulen mit Zusatzkoni-

zitdt auf 9° 15’ Hiilsen. Fiir Wirkerei und Strickerei
paraffiniert er den Faden nach einem besonderen Prin-
zip. Die Paraffinteilchen sind gleichmé&Big {iber den Faden
verteilt; Staub und Flug haben keinerlei Einflu auf den
Paraffinauftrag. Die Paraffinrolle am Autoconer hilt einen
groBen Vorrat und braucht deshalb weniger hiufig er-
neuert zu werden.

Der Autoconer hat sich im Mehrschichtenbetrieb unter
den verschiedensten textilen Bedingungen bei Baumwolle,
Wolle und Mischgarnen bestens bewéhrt.

Aufgabe flir die Zukunft ist es, die fiir die Spulerin
noch verbliebenen Handzeiten weiter zu verkiirzen, d. h.
sie vom Automaten mechanisch verrichten zu lassen.

Neuer Schnittleistenapparat

Bei vielen Wébereien, die mit doppelten oder mehrfa-
chen Breiten mit Schnittleiste arbeiten, ist die Festigkeit
und Sauberkeit der Schnittkante immer noch ein grofies
Problem. Besonders schwierig wird es, wenn die geweb-
ten und geschnittenen Stiicke noch mehrere Arbeitsgédnge
in der Ausriistung durchlaufen miissen, wie z. B. Spann-
rahmen, Cordausriistungsmaschinen oder Gewebeputzma-
schinen. Bei den herk6mmlichen Schnittleistenapparaten
besteht im Prinzip bindungsméBig keine Harmonie zwi-
schen dem Steh-Drehfaden und dem Gewebe. Man kann
fast sagen, daBl die beiden kantenbildenden Fiden prak-
tisch Fremdkorper im Gewebe sind und nur der Steh-
faden durch den Dreherfaden an den Schuflifaden ange-
heftet wird. Von der Firma Gebriider Schmeing, Web-
schiitzen- und Holzspulenfabriken in Weseke, wird jetzt
ein Schnittleistenapparat «Schmeing-Twister» angeboten,
der eine wesentlich festere Kante gew&hrleisten soll, als
es bei den herkdmmlichen Systemen moglich ist. AuBler-
dem sollen Gewebe, bei denen die Schnittleisten mit dem
«Schmeing-Twister» hergestellt worden sind, bedenkenlos
den Beanspruchungen der Ausrlistungsmaschinen ausge-
setzt werden koénnen.

Die Besonderheit am «Schmeing-Twister» (Abb. 1) ist,
daB nicht wie bei den herkdmmlichen Apparaten ein
Stehfaden von zusétzlichen Rollen abgezogen und mit dem
Schul3faden zusammen von einem Dreherfaden umschlun-
gen wird, sondern daB je Gewebebahn die letzten drei
bis vier oder mehrere Kantenfiden (je nach Rietpassie-
rung) vom Kettbaum aus durch die Schlitze (2) zwischen
den Gleitschienen hindurchgezogen und in der normalen
Leistenbindung weiterverarbeitet werden. Diese Faden-
gruppe Ubernimmt praktisch die Funktion des Stehfadens
und wird vom Dreherfaden (Chenilledreher) umschlungen.

Die hohe Festigkeit der Schnittleiste wird dadurch er-
zielt, daBl mehrere Kettfadden, die mit dem SchuB3 bindungs-
méBig verkreuzt sind — also eine ganze Gewerbegruppe —,
von dem Dreherfaden umschlungen werden (Abb. 2, I—VI).
Durch diese innige Verbindung von Kett-, SchuB3- und
Dreherfiden erhilt man praktisch eine absolut feste Kante,
bei der es kein Ausriffeln gibt. Ist die Bindung der Kante
unregelmiBig, so erhéht sich deren Festigkeit (Abb. 2, VI).
Wenn auch mehrere Kettfiden umschlungen werden, so
entstehen doch keine dicken Schnittkanten, denn durch
die Verkreuzung der Kett- und SchuBfiden kann es nicht
zum Uebereinanderlegen der Kettfdden kommen. Dadurch
ist eine vollige Sicherheit in der Weiterbehandlung der
Ware gegeben.

Ein weiterer Vorteil dieses Gerdtes ist, da der An-
trieb nicht nur von der Weblade aus erfolgen kann (diese
Antriebsart soll moglichst vermieden werden), sondern
auch von einem glinstig abbindenden Schaft oder aber
direkt von der Schaftmaschine. Das ist besonders emp-
fehlenswert, weil dadurch die Moglichkeiten des Gerétes
voll ausgenutzt werden konnen. Da bei Geweben mit ho-
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her SchuBdichte nicht jeder Schull abgebunden werden
muf3, kann man den Twister von der Schaftmaschine aus
so steuern, daB die Abbindung nur nach jedem zweiten,
dritten oder vierten SchuB3 erfolgt. Somit ist ein Vor-
weben der Kantfdden ausgeschlossen, und der Verschlei3
des Gerétes wird durch seine geringe Tourenzahl bei
dieser Webart auf ein Minimum gesenkt. Die Arbeits-
weise ist absolut zuverléssig, da die Dreherfdden tiber den
gesamten Hub zwangslaufig gefithrt werden.

Der «Schmeing-Twister» ist auf allen Webmaschinen
einfach anzubringen. Bei Webmaschinen mit Oberbau
wird er unter Zuhilfenahme geeigneter Zwischenteile an
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die Traverse angeschraubt. Bei oberbaulosen Webmaschi-
nen erfolgt die Befestigung mit geeigneten Zwischenteilen
von dem mittleren oder unteren Querverbinder aus. Es
konnen zwei Flacheisen an den Verbinder angeschraubt
und oben durch ein Querstiick verbunden werden. Dieses
Hilfsmittel dient auch gleichzeitig zur Aufnahme der Spu-
len fir die Dreherfédden.

Der Apparat wird zwischen Weblade und Schéafte so
betestigt, daBl er durch die Lade nicht beriihrt wird. Die
Unterkante des Wenders (1) soll sich bei gedtffnetem Fach
bis zu 3 mm oberhalb des Oberfaches befinden. Die letzte
Rietpassierung der normalen Kantfiden vom Kettbaum
ist durch den Schlitz (2) zwischen den Gleitschienen des

Internationaler Wasche-

Trend zum Eleganten und Anspruchsvolleren

Der 5. Internationale Wé&sche- und Miedersalon Koln,
der nach viertdgiger Dauer am 17. Oktober zu Ende ging,
zeichnete sich in diesem Jahre — nach dem tiibereinstim-
menden Urteil in- und ausldndischer Fachleute — durch
besondere Modebetontheit und Internationalitdt des An-
gebotes aus.

Umfang und Vielfalt der Erzeugnisse von 253 Unter-
nehmen, darunter 123 ausldndische aus 21 Léandern, die
zum grofliten Teil direkt ausstellten, bewiesen gleichzeitig
die zunehmende wirtschaftliche Bedeutung der Damen-
wasche- und Miederartikel in allen europdischen L&n-
dern.

Ein verschirfter internationaler Wettbewerb und weit-
gespannte Geschéftsbeziehungen, auch auf multilateraler
Ebene, waren wesentliche Merkmale des diesjdhrigen Kol-
ner Salons. Die Preise blieben stabil; allerdings hatten die
weitere Betonung des Modischen, die Verfeinerung der
Erzeugnisse in den verschiedenen Artikelgruppen und der
Trend zu hoéherwertigen Materialien bei Spitzenerzeug-
nissen auch hohere Preise zur Folge.

Insgesamt 12 100 Fachbesucher aus 28 Lindern besuch-
ten die Kolner Veranstaltung. Die Zahl der Fachinteres-
senten aus dem Ausland betrug 3640; sie erhdhte sich da-
mit gegeniliber der vorjidhrigen Veranstaltung um 15 %.
Der Gesamtbesuch ist um 4 % gestiegen. Hinsichtlich der
Zahl der Auslandsbesucher standen wie {iiblich die Nie-
derlande und Belgien an der Spitze. An dritter Stelle

steht GroBbritannien, gefolgt von Frankreich, Oesterreich,

der Schweiz, Schweden, Dinemark, Finnland, Italien,
Spanien und den USA. Am stirksten stieg der Besuch aus
Oesterreich, Spanien, Belgien und den Niederlanden.

Das Interesse des Handels galt vor allem neuen Ar-
tikeln in allen Preisklassen, fiir die zahlreiche Auftrige
erteilt wurden. Im Hinblick auf das bevorstehende Win-
ter- bzw. Weihnachtsgeschidft wurden jedoch vielfach
Nachorders von gingigen Artikeln quer durch das ge-
samte Angebot verzeichnet. Der Handel zeigte sich tiber-
wiegend sehr aufgeschlossen und dispositionsfreudig, wo-
bei die Ordererteilung von den in- und auslédndischen
Ausstellern als erfreulich bezeichnet wurde. Der verstiarkte
Besuch maBgeblicher Facheinkdufer aus dem In- und
Ausland fiihrte zu neuen Kontakten und Geschéften. Viele
Unternehmen versprechen sich aulerdem ein gutes Nach-
messegeschift. In noch starkerem Mafe als bisher erwies
sich der Internationale Wéasche- und Miedersalon Koéln
nicht nur als der modische Orientierungsplatz, sondern
auch als das internationale Einkaufszentrum der Branche.

Das besondere Interesse der in- und ausléndischen Fach-
besucher galt auch diesmal wieder dem internationalen
Gemeinschaftsstand «Spiegel des modischen Schaffens»,
auf welchem 209 Spitzenmodelle fiihrender in- und aus-
landischer Unternehmen aus der Bundesrepublik, Frank-
reich, Italien, den Niederlanden, der Schweiz, GroBbri-

Gerétes zu ziehen, die linke Gewebebahn links, die an-
dere rechtsseitig. Diese Fédden arbeiten in der normalen
Kantbindung weiter und sind als Stehfaden zu betrachten.
Der Schlingfaden (3) wird zusidtzlich von einer etwas ge-
bremsten Kreuzspule genommen und durch die Fithrungs-
Osen (4) gezogen. Fiir den Schlingfaden empfiehlt sich
starkes, gezwirntes, nicht zu glattes, aber auch nicht
zu grobes Material.

Da die Tendenz stetig zu breiten Stithlen mit mehreren
Gewebebahnen geht, diirfte dieses Gerét fiir die Weberei-
fachleute dufBlerst interessant sein.

Vertreter der Firma Schmeing in der Schweiz:
wild AG, Zug {

und Miedersalon Ko6ln

tannien und den USA gezeigt wurden. Der Gemeinschafts-
stand vermittelte den Fachbesuchern die noétigen Infor-
mationen iliber die kommende Moderichtung. Die Gestal-
tung des Standes, der in diesem Jahr eine besonders klare
und sachliche Form erkennen lieB, fand in ihrer anspre-
chenden Art den ungeteilten Beifall der Fachwelt.

Die fiir 1966 aktuelle Europafarbe «poudre», die dem
Rosébereich entnommen ist und eine Abwandlung zum
hautdhnlichen Farbton darstellt, sowie die nationale Mo-
defarbe «sunset» bestimmten weitgehend das Bild der
Kollektionen.

Nylsuisse-Habella-Pyjama im Geometric Style,
eines der erfolgreichsten Modelle

Modell: Hasler & Co.

Die Wasche- und Miederhersteller zeigten dem Handel
ein tiberaus reichhaltiges Angebotsprogramm in vorziig-
licher Ausfiihrung und mit teilweise eigenwilligen Ak-
zenten. Die neue Wiaschemode, die fiir jeden Geschmack
und fiir jeden Typ das Passende bereithilt, stand vor-
wiegend im Zeichen einer jugendlich sportlichen Linie,
wobei der Ensemblegedanke noch vertieft wurde.
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