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Ueberlegungen und Resultate:

— Die Ueberlegungen werden komplizierter durch die Ein-
schaltung von drei Variablen.

— Zum erstenmal ist der Deckungsbeitrag in Rappen pro Ein-
heit nicht identisch mit dem Deckungsbeitragsprozentsatz,
was sich aus folgender Uebersicht ergibt:

Erlos Fr. —.90/Tafel
Prop. Kosten Fr. —70/Tafel . A

Fr. —20/Tafel = 22,2°0 vom Erlds

Deckungsbeitrag

— Die Formelquotienten sind somit verschieden:
a) mengenmassig
Fixe Kosten 1500
DB (Rp./Einheit ~ 0,20

7500 Tafeln

I

b) wertméssig

Fixe Kosten 1500
= = 6757 Franken
DB-Prozentsatz 0,222

Interpretation:

— Die Fixkostensteigerung kann durch die Senkung der pro-
portionalen Kosten nicht ausgeglichen werden.

— Der hohere Deckungsbeitragsprozentsatz weist anderseits
darauf hin, dass der Gewinn nach Deckung der Fixkosten
~.schneller ansteigt als bisher.

~ Wir stellen indessen fest, dass 7500 Tafeln abgesetzt wer-
den mussen. Praktisch ergibt sich daraus ein neues Pro-
blem: werden unsere Kunden die vorgenommene Preis-
senkung mit einer starkeren Nachfrage honorieren? Dieses
Problem ist in der Volkswirtschaft unter Preiselastizitat
der Nachfrage bekannt.

— Wir missen akzeptieren, dass die laufende Erhéhung der
Fixkosten unser Geschéaft starrer und krisenanfalliger
macht.

Ueberlegtes entscheiden heisst profitieren

Die mdgliche Simulation von verschiedensten Verhaltnissen
in bezug auf die Kosten-, Preis-, Umsatz- und Gewinnsitua-
tion ergibt wertvolle Hinweise fir die Unternehmungsleitung.
Sie kann mit dieser Navigationshilfe im Zusammenwirken
mit Planungsunterlagen recht konkrete Hinweise fur unmit-
telbar bevorstehende oder langfristig zu treffende Entschei-
dungen hinsichtlich des Geschaftsgebarens ausarbeiten.

Wir weisen bei Betriebsanalysen im Gesprdach mit der Ge-
schaftsleitung immer wieder darauf hin, dass diejenigen Ver-
kaufer, die den hochsten Umsatz erreichen, durchaus nicht
immer als Starverkadufer zu betrachten sind, denn die Tat-
sache des hochsten nominellen Umsatzes beweist noch
lange nicht, dass damit auch der hochste Deckungsbeitrag
fir die abgesetzten Artikel erzielt worden ware. Anstelle
der landlaufig bekannten reinen Umsatzprovision gehen des-
halb immer mehr Firmen dazu Uber, Erfolgsprovisionen auf
Basis des erzielten Deckungsbeitrages zu zahlen.

Die vorliegenden, ausserst instruktiven Beispiele regen zur
Ueberprifung des eigenen bestehenden Management-Infor-
mationssystems an. Es besteht kein Zweifel, dass das System
der Break-even-Analyse als neue Methode der Gewinnpla-
nung auch in unseren schweizerischen Textilunternehmen
vermehrt Aufnahme finden wird, weil existenzerhaltende, le-
benswichtige Fragen der Unternehmung konkret und daher
gewinnbringend beeinflusst werden kénnen. Wir empfehlen
einmal mehr das Studium des informationsstarken Buches
von Spencer A. Tucker, Break-even-Analyse, Verlag Moderne
Industrie, 1966, Miinchen.

Spinnerei, Zwirnerei, Weberei,
Wirkerei und Strickerei

DKb2. 9812+ 002. 77! & 7%

Moderne Transportgerite fiir den Textilbetrieb
Textil-Ing. W. Lesche

Der Mangel an Arbeitskréften und steigende Personalkosten
zwingen jeden Textilbetrieb rationeile Fertigungsmethoden
einzuflihren. Der Gestaltung des Transportablaufes wird hau-
fig zu wenig Beachtung geschenkt, weil die Aufmerksamkeit
auf die hinsichtlich des Investitionsaufwandes bedeutendere
Maschinenausstattung gerichtet ist. Dabei ist es gerade eine
gut geplante und ausgefiihrte Transportrationalisierung, die
schnell, gut lberschaubar und mit relativ geringer Investi-
tion entlastend wirken kann. s

Anregungen bieten Transportgerate, die sich zur LOsung
von Transportproblemen bereits bewahrt haben.

Die wichtigsten Forderungen, die an neuzeitliche Transport-
mittel gestellt werden miussen, sind:

Sie mussen an alle Fertigungs- und Hilfsmaschinen ange-
passt sein, an denen sie Ware aufnehmen und abgeben,

sie mussen flr alle Zwischenprozesse (dampfen, wiegen,
lagern) geeignet sein,

sie dirfen nicht reparaturanféllig sein,

sie missen weitgehend wartungsfrei sein,

sie mussen leicht zu reinigen sein,

sie missen eine glatte, textilgerechte Oberflache haben,
sie durfen keinen Staub anziehen,

sie mussen leicht und doch stabil sein,

in einem Satz: Gestaltung und Bauweise miissen von tex
tilerfahrenen Konstrukteuren und Anwendungstechnikem
erdacht sein.

Der Verfasser dieses Berichtes befasst sich seit vielen Jaf-
ren mit dem innerbetrieblichen Transport in der Textilindu
strie und kann deshalb aus eigener Erfahrung einige beson
ders erfolgreich, d.h. obgenannten Bedingungen gerecht
werdende Transportmittel und deren Einsatz in der Texti
industrie vorstellen.

Die Spinnkanne ist ein Transportmittel fir Faserbander. Wéfr
rend fiir Baumwolle Kannen' aus Vulkanfiber guter Qualité
wegen ihres niedrigen Preises weithin verbreitet sind, gibt
es Anwendungsgebiete, fiir die sich Kannen aus Leichtme
tall besser oder ausschliesslich eignen:

a) In der Chemiefasererzeugung kommt es nicht nur auf eine
absolute Bestdndigkeit gegen Feuchtigkeit und vorkom
mende Chemikalien an, sondern die besonders hohef
Gewichte (bis 600 kp) bedingen auch eine hohe mech&
nische Festigkeit der grossformatigen Kannen. Die. emp-
findlichen Fasern diirfen keinen Widerstand finden, Wes
halb nietlose Kannen aus Leichtmetall mit schutzga®
geschweisster Wandung und gewulsteter Randverstarkun?
wegen ihrer ideal glatten Innenflache besonders geeignet-
sind. Die Kannen sind fahrbar durch unterhalb des B
dens angebrachte Rollen. Sie werden sowohl in rundef
Ausflihrung (Abb. 1) bis zu einem Durchmesser von 1000
Millimetern als auch in rechteckiger Ausfiihrung (Abb.?—)
angeboten.




Abb.1 Spinnkanne (Werkphoto: Gmohling)

b) In der Kammgarnspinnerei werden zunehmend Kannen
mit grésserem Fassungsvermogen bendtigt. Die Stabilitat
einer Spinnkanne aus Leichtmetall kommt dieser Ent-
wicklur]g entgegen. Wegen der glatten Innenfladche wird
die Reibung zwischen Material und Kannenwand und da-
mit unerwiinschter Verzug auf ein Minimum beschréankt.

Der Transport von Spinnkannen zwischen Strecken mit Kan-
nenwechselautomatik und Vorspinnmaschinen (Flyern) ist
dank ausgereiften Entwicklungen von Herstellern der Strek-
ken perfekt gelést. Das manuelle Verladen von Kannen auf
Transportwagen entféllt ebenso wie die Manipulation von
einzelnen Kannen an den Vorspinnmaschinen (Abb. 3).

5.2 Kabelkanne (Werkphoto: Gmohling)
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Abb. 3 Strecke mit Kannenwechselautomatik
(Werkphoto: Despag, Ingolstadt)

An das Fabrikat der Strecke angepasste Transportwagen
(Abb. 4) fir 3 und 4 Kannen sind funktionell mit der Kan-
nenwechselautomatik verbunden. Sie transportieren die vol-
len Kannen zu den Vorspinnmaschinen ‘und bleiben dort
mit den Kannen stehen, ohne mehr Platz als die Kannen
selbst zu bendétigen, wahrend die Streckenbander abgezogen
werden. 3 bis 4 am Flyer entleerte Kannen werden gegen
volle ausgetauscht, in dem der Wagen mit daraufstehenden
Kannen gewechselt wird.

Kammzugwickel werden wirtschaftlich in Kammzug-Transport-
wagen gelagert und nicht in Regalen. Die entscheidenden
Vorteile sind:

Abb. 4 Kannenwagen fiir Despag-Strecken
(Werkphoto: Gmdohling)
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Schonende Behandlung der Kammzugwickel, weil sie nicht
umgepackt werden mussen. Aus gleichem Grund werden
Lohnkosten eingespart.’

Optimale Ausnutzung des Lagerraumes, weil die Lage-
rung in Kammzug-Transportwagen platzsparend und Uber-
sichtlich ist.

Kammzug-Transportwagen aus Leichtmetall (Abb.5) haben
ein Fassungsvermégen von 400 bis 500 kp Kammzugwickel.
Glatte Innenflachen schiitzen das empfindliche Transport-
gut vor Beschadigung. Der Wagenbehdlter ist von beiden
Seiten zugéanglich durch aushéngbare Gitter.

Eine rasche Amortisation der Investitionskosten fiir ein Trans-
port- und Lagersystem mit Kammzug-Transportwagen ist
immer gegeben und in den meisten Fallen exakt nachweis-
bar. .

Abb. 5 Kammzug-Transportwagen (Werkphoto: Gmdhling)

Der Transport von Vorgarnspulen und leeren Hilsen stellt
immer besondere Anforderungen an den Konstrukteur des
zweckmassigen Transportmittels. Wegen der notwendigen
Bewegbarkeit in den Gé&ngen zwischen den Flyern und
Ringspinnmaschinen wird das Transportmittel immer ein
eigenbeweglicher Wagen sein. Das Fassungsvermdgen die-
ses Wagens muss aus organisatorischen -Griinden die Spin-
delzahl am Flyer beriicksichtigen. Der Wagen muss eine
gute Zuganglichkeit fir das Be- und Entladen haben und
hinsichtlich seiner Breite auf die meist engen Gange zwi-
schen den Ringspinnmaschinen abgestimmt werden. Er soll
fur einen schonenden Transport der Flyerspulen und der
leeren Hilsen geeignet sein.

In den meisten Fallen werden alle diese Bedingungen durch
einen Transportwagen (Abb. 6) erfiillt, der von beiden Stirn-
seiten zuganglich ist und einen besonderen Kasten fir die
leeren Hiilsen tragt. Ein solcher Wagen kann entsprechend
der Breite der Gange schmal gebaut werden und das Fas-
sungsvermdgen der Spulenfacher und des Hiisenkastens
ist anpassungsféhig. Ein Fahrwerk mit Bockrollen unter der
Mitte des Wagens sorgt fiir beste Wendigkeit. Die glatten
Leichtmetallwédnde schonen das Vorgarn.

Abb. 6 Vorgarnspulen-Transportwagen
(Werkphoto: Gméhling)

Da dieser Wagen auch eine raumsparende Lagerung der
Flyerspulen méglich macht, entfallen die frither dafiir vorge-
sehenen Regale, einschliesslich der Arbeit des zweimaligen
Umpackens der Flyerspulen.

Das Ergebnis einer Transportorganisation mit diesen Spulen-
wagen wird immer mit einer echten Kosteneinsparung ver-
bunden sein.

Fir verschiedenartige Transportaufgaben in Textilbetrieben
— Transport von Kopsen, Kreuzspulen, Schusshiilsen, Zu-
schnitten usw. — hat die seit mehr als 20 Jahren auf dem
Gebiet der Textil-Transportmittel spezialisierte Firma Gmoh-
ling (vertreten durch die Firma Wild AG, in Zug (Schweiz)
ein Transportwagen-Programm entwickelt, dessen Vielfalt
geeignet ist, flir die meisten Transportprobleme eine Lo-
sung anzubieten. Einen Ausschnitt aus diesem Programm
stellt die Uebersichtstafel (Abb.7) vor. Der planende Texti-
ingenieur findet die Mdglichkeit zur Realisierung seiner Vor-
stellungen.

Das Basismodell ist ein Transportwagen aus Leichtmetall
mit auf die besonderen Belange der Textilindustrie abge-
stimmten Eigenschaften (Abb.8): Innen und aussen glatte
Wande, beulfeste Ecksédulen, Profilversteifungen am oberen
und unteren Rand.

Abb. 8 Transportwagen‘ (Werkphoto: Gmohling)
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Abb, 7 Uebersichtstafel: Transportwagen-Modelle
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Fir besonders empfindliche textile Zwischenprodukte, aber
auch zur weiteren Arbeitserleichterung kann dieser Trans-
portwagen mit einem beweglichen Boden ausgestattet wer-
den, dessen Federmechanismus das Ladegut in Abhé&ngig-
keit von der Belastung hebt und senkt (Abb. 9).

——
=

:" = \‘
N

Abb. 9 Transportwagen mit beweglichem Federboden
(Werkphoto: Gmohling)

Federbdden dieser Konstruktion kénnen auch nachtraglich
in Wagen und Behélter problemlos eingebaut werden. Die
Kosten fur den Federboden werden durch Einsparung an
Arbeitskraft und durch Schonung des Transportgutes rasch
amortisiert.

Fiir den Transport von Spulen, die sich gegenseitig nicht
beriihren dirfen, sind sogenannte Aufsteckwagen bekannt.
Der hier gezeigte Transportwagen (Abb.10) hat die bemer-
kenswerte Eigenschaft, dass die Teilung der Aufsteckdorne
sowohl in vertikaler als auch in horizontaler Richtung ver-
stellbar ist. :

Abb. 10 Spulen-Transportwagen
(Werkphoto: Gmdéhling) =

Die Dorne selbst und die Dornentrdger des Wagens sind
durch eine lésbare Klemmverbindung befestigt. Eine spétere
Einstellung auf andere Spulendurchmesser ist ohne Schwie-
rigkeit méglich. Dadurch ist dieser Transportwagen zukunfts-
sicher.

Dieser Bericht erhebt keinen Anspruch auf Vollstandigkeit.
Er mége aber dem Ingenieur oder Techniker, der sich mit
Fragen des Materialflusses beschéftigt, einige Anregungen
geben.

VW CP2052.2677.05 2.6
| 658296, 2

Der Kopstransport in der Kammgarnspinnerei

Textil-Ing. Heinrich

Die Eigenart des in der Textilindustrie verarbeiteten Roh-
materials bedingt eine Vielzahl von Arbeitsvorgédngen und
Arbeitsplatzen, wodurch die Bedeutung der Frage nach den
bestgeeigneten Transportmitteln fiir die rationellste Weiter-
leitung des Materials von Arbeitsgang zu Arbeitsgang an Be-
deutung gewinnt. Mit dem Einsatz textilgerechter Transport-
mittel allein ist es jedoch nicht getan. Vielmehr kommt es
darauf an, die Fordermittel selbst mit den geringsten Lohn-
kosten fortzubewegen und sie am jeweiligen Arbeitsplatz ra-
tionell zu handhaben.

Die Materialbewegung an der Maschine, die man als mittel-
baren Transport bezeichnen kann, bietet im besonderen
Masse Ansatzpunkte zur Transportrationalisierung, d.h. Ko-
stensenkung. Die Zuordnung dieser mittelbaren Transport-
kosten zu den Materialflusskosten ist — im Vergleich zur
Maschinenindustrie — in der Textilindustrie von besonderer
Wichtigkeit, weil der Kostenaufwand fiir die Vielzahl der in
der Textilindustrie vorkommenden Handhabungen sehr be-
trachtlich ist. Die grosse Bedeutung der Handhabungen im
Rahmen der Materialbewegung ist z. B. beim Garntransport
(Abzieh- und Aufsteckhandhabungen) besonders offensicht-
lich. Das jeweilige Transportmittel muss ein Bestandteil der
Fertigung werden und das zeitlich richtige Zusammenwirken
von Mensch, Maschine und Material ermdglichen, um zU
einer echten Produktivitatssteigerung zu fiihren.

Bewahrt haben sich Abziehkésten, die den Abzug einer hal-
ben Maschinenseite aufnehmen. Tragbare Kéasten mit dem
Fassungsvermdgen einer ganzen Maschinenseite werden zU
schwer. Schwierigkeiten wiirden sich besonders fiir die
Kopsvorlage an den Spulmaschinen ergeben, die von Frauen
bedient werden.

Wenn an den Ringspinnmaschinen Fiihrungsschienen vor
handen sind oder angebracht werden kénnen, ist es richtig,
die Abziehkésten fiir den Abzug in fahrbare Kastentréager
einzuhdngen, wodurch der Abziehkasten an der Ringspin™
maschine leichter bewegt werden kann, als auf jede anderé
Weise. Das Abziehen wird beschleunigt und die Stillstand-
zeit der Ringspinnmaschine verringert.

Anhand eines praktischen Beispiels soll die Gestaltung des
Garntransportes zwischen Ringspinnerei und automatische
Kreuzspulerei, in einer Kammgarnspinnerei dargestellt wer
den.

a) Garntransport

Vor den Ringspinnmaschinen stehen Rollpaletten beladef
mit leeren Abziehkasten bereit (Abb. 1).



Abb.1 Spinnerei (Werkphoto: Gmohling)

Die Grundflache einer Rollpalette ist so gewahlt, dass
jeweils 3 Abziehkésten nebeneinander darauf Platz ha-
ben. Durch Stapeln von 4 Ké&sten Ubereinander kdnnen
so 12 Kasten = 1 Transporteinheit, bewegt werden. Diese
Menge entspricht 6 Abziigen, so dass in einem Kasten
ein halber Abzug mit einem Bruttogewicht des Kastens
von ca. 12 kg untergebracht werden kann.

Die Grosse des Kastens, ca. 600X300X350 mm hoch, ist
handlich und kann von einer Frau manuell bewegt wer-
den.

Die Abziehkéasten sind fiir den nachfolgenden Dampfpro-
zess vorbereitet, d. h. sie sind stark perforiert, so dass
das zeitraubende Umpacken in spezielle DaAmpfkasten er-
spart bleibt. Um Garnverwechslungen zu vermeiden, ist
an jedem Kasten ein Schilderrahmen zur Aufnahme der
Garnzettel angebracht.

Ein Teil der vorgegebenen Abziehkasten ist mit Leerhiil-
sen gefillt. Spezielle Hiilsenkasten werden nicht benétigt.

Die Ringspinnmaschinen sind mit Fahrschienen fiir fahr-
bare Kastentrager ausgestattet. Wahrend des Abziehens
hdngen die Abziehkésten in den fahrbaren Kastentragern.
Die K&sten stehen in glinstiger Arbeitsposition zur Abneh-
merin und koénnen sehr leicht entlang der Maschine ge-
schoben werden, so dass ein kontinuierlicher Arbeitsab-
lauf gegeben ist. Die Kopse werden geordnet, richtungs-
gleich im Kasten abgelegt. Dies dient der Schonung des
empfindlichen Garnkdrpers und ist gleichzeitig Vorberei-
tung fir die Entnahme der Kopse beim nachfolgenden
Spulvorgang. Zeitaufnahmen haben bestatigt, dass die
Abzugszeiten durch das geordnete Ablegen der Kopse
beim Abziehen kaum beeintrachtigt werden, die Arbeits-
|eistung der Spulerin beim Beschicken der Spulmagazine
jedoch erhsht wird. Das richtungsgleiche Ablegen der
Kopse im Abziehkasten kann angelernt werden und ist
ein Ergebnis der Uebung.

Die mit 12 vollen Abziehkasten beladenen Rollpaletten
Werden an den Dampfapparat gefahren, wo sie manuell
auf eine Zufiihrrollenbahn fiir den Dampfer. abgestellt
_Werden. Der weitere Transport vor, durch und nach dem
Démpfer, volizieht sich vom Dampfer gesteuert, vollauto-
matisch (Abb. 2).
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Abb.2 Vor dem Dampfapparat (Werkphoto: Gmdhling)

Nach dem Dampfen werden die Kasten wieder auf einer
gleichen Rollpalette abgestellt und so an die automa-
tische Kreuzspulmaschine transportiert. Durch einheit-
liches Gewicht der Rollpaletten und der Kéasten kann
durch Ueberfahren einer bodengleichen Plattformwaage
das Nettogarngewicht rasch und sicher fiir die Akkord-
vorgabe an den Spulmaschinen bestimmt werden.

An der automatischen Kreuzspulmaschine wird mit den
Garnkasten in bekannter Weise gearbeitet. Die Késten
héngen in fahrbaren Kastentrdgern, wéhrend die Kopse
in die Magazine der Spulmaschine eingesetzt werden.
Leer gearbeitete Abziehkasten werden mit den gleichen
Rollpaletten zur Ringspinnerei zurlicktransportiert bzw. an
die Hulsensortiermaschine gebracht (Abb. 3).

'

Abb. 3 Spulerei (Werkphoto: Gmohling)

b) Hiilsentransport

Hiilsen kénnen wie Sand im Getriebe einer Rationalisie-
rungsmassnahme wirken. Der Einsatz einer Maschine zum
Ordnen und Ablegen der Hilsen in Hiilsenkasten schafft
nicht nur Ordnung in die Organisation des Hilsentrans-



412 Mitteilungen Uber Textilindustrie

portes, sondern erspart auch in erheblichem Mass Lohn-
kosten. So kénnen durch eine Bedienungsperson mit der
Maschine pro Stunde 6000—7000 Hiilsen geordnet, rich-
tungsgleich und abgezahlt in Hilsenkédsten abgelegt wer-
den (Abb. 4):

Abb. 4 Hiilsensortierungsmaschine (Werkphoto: Gméhling)

An der automatischen Kreuzspulmaschine werden die ab-
gelaufenen Hilsen automatisch in Hilsen-Sammelkasten
geférdert und nach Hiilsenfarben getrennt in Hiilsenwagen
aus Leichtmetall gesammelt und gelagert. Bei Bedarf einer
bestimmten Hiilsenfarbe wird der entsprechende Hiilsen-
wagen mit einem Kippgerat in den Vorlagetrog der Hul-
sensortiermaschine entleert. Die Maschine ordnet die Hiil-
sen nach einer Richtung, zahlt sie ab und legt sie parallel
in Abziehkasten = Hilsenkasten ab.

Die aus der Spulerei kommenden Abziehkasten werden von
der Rollpalette auf ein taktweise arbeitendes Zufuhrfér-
derband der Hilsensortiermaschine gestellt. Die mit Hul-
sen geflllten Kasten sammeln sich automatisch auf ei-
nem Rollenbahnstrang, von wo sie abgenommen und auf
Rollpaletten zur Ringspinnerei zurilicktransportiert werden.
Leergearbeitete Hilsenkédsten in der Ringspinnerei kén-
nen sofort als Abziehkdsten Verwendung finden. Der
Kreislauf ist geschlossen.

An diesem Beispiel eines ausgeflihrten und bewahrten
Transportsystems ist erkennbar, dass in allen Teilberei-
chen der Konstruktion die Grundséatze einer verniinftigen,
d. h. wirtschaftlichen Materialflussplanung verwirklicht
werden konnten:

. Gute Arbeitsplatzgestaltung an allen Fertigungs-
und Hilfsstellen (Waage, Dampfapparat) durch Auswahl
geeigneter Transporigerate.

2. Kein Umschitten oder Umpacken des Transportgutes
(Kopse und Hilsen) zwischen den Fertigungsstellen
(Ringspinnmaschinen und Spulmaschinen) durch kon-
struktive Anpassung der Transportgerdte an alle Zwi-
schenarbeitsgénge (wiegen, ddmpfen).

3. Keine Ulbertriebene Mechanisierung des Transportes.

4. Beriicksichtigung der zukiinftigen Entwicklung auf dem
Gebiete weiterer Fertigungsautomation im Bereich der
Spinnmaschinen (Doffer) und der Spulmaschinen.

Der Transport und die Lagerung von Kreuzspulen
in Tuchfabriken

W. Gmohling

Die Problematik ist in vielen Tuchfabriken gleich, die Lésung
des Problems — oder der Teilprobleme — ist im Grundsatz-
lichen ahnlich, im Detail sehr differenziert.

1. Die Aufgabenstellung und ihre Probleme

Es werden Kreuzspulen in mittleren bis grosseren Par-
tien hergestellt. Da es sich liberwiegend um Farbgarne
handelt, wird eine ubersichtliche und raumsparende La-
gerung der Kreuzspulen gefordert. Eine rasche Auffin-
dung und Zugriffméglichkeit kleiner und grosser Mengen
bestimmter Qualitaten und Farben ist notwendig. Den
Kettscharmaschinen und Webmaschinen sind meistens
verschiedene Garne in unterschiedlichen Quantitaten vor-
zugeben.

In Firmen, die das Schussgarn nicht in Kreuzspulaufma-
chung verweben, sondern als Zwischenprodukte Auto-
matenkopse, Schlauchkopse oder Superkopse herstellen,
ergeben sich die Probleme und damit auch die Problem-
I6sungen analog der nachfolgenden Beschreibung des
Materialflusses einer Tuchfabrik mit Schussgarnvorgabe
an den Webmaschinen in Kreuzspulaufmachung.

2. Die Problemlésung

Problem A

Da die Quantitdt der in einer Tuchfabrik zu lagernden
Farbgarne aus fertigungstechnischen und dispositiven
Grinden verhaltnisméassig gross ist, muss darauf geach-
tet werden, dass eine zusatzliche Materialbindung ver-
mieden wird, die ihre Ursache haufig in mangelhaftem
Ueberblick als Folge einer unzureichenden Lagerorgani-
sation hat.

Eine straffe Lagerorganisation, die sich zwangslaufig aus
der Anwendung der zu empfehlenden Geréate und Benut-
zungsvorschriften ergibt, fihrt zu einer Freisetzung er
heblicher, bisher gebundener finanzieller Mittel.

Problem B

Da der Lagerraum aus Griinden des auf das gelagerte
Garn einwirkenden Klimas und der Sauberkeit ebenso
teuer ist wie ein Fabrikationsraum — ausgenommen viel
leicht die schlechter nutzbaren und deshalb fiir Lager
zwecke eingesetzten Kellerrdume (soweit vorhanden) -
ist jede Platzersparnis eine echte Kostenersparnis. Eine
angestrebte Erweiterung der Produktionskapazitét I&sst
sich ohne teures Bauen verwirklichen, wenn der Lage"
raum durch Verminderung unndtig gelagerten Garnes
(Problem A) und durch die jeweils beste, das ist dié
raumsparendste Ausstattung des Lagers reduziert werden
kann.

Da die raumsparendste Lagerung (Problemldsung B) nf
erreicht werden kann, wenn

a) die Bedienungsgédnge wenig Grundflache erfordern,
b) die Raumhodhe voll genutzt wird,

c) Stapelliicken vermieden werden, weil nur dann auch
in der Praxis eine Vollnutzung der Raumhdhe gegeber
ist,

missen Organisationsmittel eingesetzt werden, die zwangf'

laufig zu einer straffen Lagerorganisation (Problemlo-

sung A) fiihren.

Problem C

Es wére falsch, wenn man die Probleme A und
Lagerung isoliert betrachten wiirde.

B der



Abb.1 Hohe Raumausniitzung (Werkphoto: Gmaohling)

a) Der Transport der Spulen in das Lager,

b) der Transport der Spulen aus dem Lager,

¢) der Rickfluss von Restmengen in das Lager,

d) ein eventuelles Dampfen der Spulen,

sind in die Lagerprobleme zu intigrierende Arbeitsgénge.

Der Lagerbehalter muss geeignet sein (Problemlésung C)
die vorkommenden Transporte kostensparend auszufiih-
ren, die Arbeitsplatzgestaltung an den Maschinen giinstig
zu beeinflussen und z.B. die technologischen Forderun-
gen des Dampfens zu erfiillen.

3. Die Organisationsmittel und ihre Anwendung sind:

a) Der Transport- und Lagerbehélter soll 20—40 kg Spulen
fassen. Er soll in Lange, Breite und Hohe das Spulen-
format (oder die Formate) beriicksichtigen, um inneren
Raumverlust méglichst zu vermeiden.

Die Lagerraumdimensionen und die Partiegréssen be-
einflussen das zu ermitteinde Fassungsvermdgen des
Behélters.

Falls in dem Behalter Garn gedampft werden soll, ist
eine Perforation der Wande und/oder des Bodens zu
erwégen, wobei sich die Entscheidung nach der ge-
Wwahlten Methode des Dampfens richtet.

Die Behilter sollen stapelbar sein, auch wenn diese
Eigenschaft nur gelegentlich genutzt wird, sie sollen
Griffe zum Anfassen haben und eine Kartentasche zur
K.ennZeichnung. Sie sollen mdoglichst gleiches Ge-
WI.Ch‘t haben, um das Abwiegen der Produktion zu er-
leichtern und Auswertungsfehler zu vermeiden und sie

b)

C

-~

d)
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sollen aus einer korrosionsbestéandigen Leichtmetall-
legierung bestehen, weil solche Behalter leicht, dauer-
haft und garnschonend sind.

Regaleinheiten, die in der Anordnung, Lange und Héhe
auf die Abmessungen des Lagerraumes und der Trans-
port- und Lagerbehélter abgestimmt werden, sorgen
fur die geforderte glinstige Raumausnutzung im Lager.
Aus der Abbildung und der schematischen Darstellung
ist erkennbar, warum die behauptete hohe Raumaus-
nutzung gegeben ist: Geringster senkrechter und hori-
zontaler Abstand zwischen den eingestellten Behaltern
sowie eine geringe Breite der Bedienungsgéange zwi-
schen den Regalen, weil der zu der Anlage passende
Regalstapler unterhalb der ersten Behélterlage Platz
zur Abstitzung und Bewegung auf dem Fussboden
findet.

Der Regalstapler mit elektrischem Antrieb fiir Heben
und Senken der Behélter bekommt seine Energie aus
einer 12 V, 84 AH grossen Batterie. Die Steuerung er-
folgt mit Druckknépfen. Eine Greifeinrichtung, die in
jeder Hubhohe zu betatigen ist, erfasst den Behalter
am Rand und an der Bodenkante einer Stirn- oder
Seitenwand.

Ueblicherweise tragt ein Transportwagen 4 Behalter.
In diese kénnen Spulen eingeiegt werden, ohne dass
die Behalter vom Transportwagen heruntergenommen
werden missen. Diese Transportwagen mit den Behal-
tern dienen an der Kreuzspulmaschine als fahrbare
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Abb. 2
Mit dem Hochstapler kann jeder Behélter einzeln gefasst werden
(Werkphoto: Gmd&hling)

Gestelle zur Aufnahme der Spulen. Die mit bis zu 4
Farben gefiiliten Behélterwagen werden neben die Web-
maschine gefahren und dienen dort als Vorlageregal.

Mit Hilfe der vorstehend beschriebenen Gerdte und Ein-
richtungen wird das zentrale Lagerproblem bestmdglich
geldst:

Jeder Behdlter ist einzeln zugénglich

In jedes Regalfach, aus dem ein Behalter entnommen
wurde, ist sofort Platz flir einen anderen Behélter. Dabei
wird keine Riicksicht auf eine rédumliche Zuordnung des
Behélterinhalts genommen. Die Position des Behélters
bzw. des Inhalts, wird anhand eines an die Position des
Regalfaches gebundenen Nummernschliissels auf einer
Karteikarte (oder EDV-Anlage) festgehalten, die nach
Garnqualitaten, d.h. nach dem Behalterinhalt geordnet
ist. Die Lagerkartei gibt also sofort Auskunft iiber den
Lagerort, wenn ein Behdlter mit einem bestimmten In-
halt gefragt wird.

Je kleiner das Behéltervolumen gewahlt wird — wobei es
eine wirtschaftliche Untergrenze gibt — je geringer ist
der Raumverlust im Lager durch teilgefiillte Behalter. Es
dirfen immer nur so viele teilgefillte Behalter im Lager
vorkommen, als unterschiedliche Garnqualitédten gelagert
werden. Da diese Regel fiir jede Art von Garnlagerung
gilt, mag daraus erkennbar sein, dass die friher tUblichen
grossen Regalfacher oder auch grosse Behélter in Form
von Gitterboxpaletten erheblich mehr toten Lagerraum
bedingen, als die empfohlenen Behélter aus Leichtmetall.

Auch haben Fachregale den entscheidenden Nachteil,
dass jede einzelne Spule von Hand enigepackt und wie-
der herausgenommen werden muss, dass also vermeid-
bare Arbeit aufgewendet wird. Gitterboxpaletten in der
tiblichen Grundflaiche von 1200X800 mm bendtigen fiir
eine direkte Stapelung Ubereinander oder mit Hilfe eines
Palettenregals wegen des erforderlichen Mandvrierraumes
des Staplers erheblich breitere Gange im Verhaltnis zur
genutzten Grundflache als bei der dargestellten Regal-
anlage, weshalb sich fiir die Belange der Textilindustrie
das beschriebene System am besten eignet.

Transport der Rohgewebe und Gewebekontrolle
R. Wild

Es ist eigenartig, dass in den meisten Webereibetrieben der
Transport der Fertigware bei bisherigen Rationalisierungs-
massnahmen unberiicksichtigt geblieben ist. War vielleicht
der Eindruck massgebend, dass fertig gottseidank fertig ist
oder war es einfach eine gewisse Betriebsblindheit?

Die vielen Rationalisierungsbeispiele der letzten Zeit haben
aber bewiesen, dass bei griindlichem Studium der Sachlage
in diesem Sektor noch sehr viel herauszuholen ist. Bei voll-
standiger Umstellung und Neuorganisation dieser Abteilung
konnten schon mehrmals Einsparungen bis zu 30% der
Lohnkosten erzielt werden.

Man fragt sich mit Recht, warum man nicht schon friiher
diesem Punkt seine Aufmerksamkeit geschenkt hat. Zuge-
geben, Transportgerate und Gewebekontroll- und Putzma-
schinen, die aufeinander abgepasst sind, gibt es erst seit
einigen Jahren. Die Maschinenkonstrukteure haben sich
friher viel zu sehr auf das Funktionieren ihrer Maschinen
konzentriert und dem Zu- und Wegtransport der Gewebe zu
wenig Beachtung geschenkt.

Grundsaétziich gilt auch fiir den Abschnitt «Warenfluss der
fertigen Gewebe» die genau gleiche Parole wie flir jede
Transportrationalisierung, namlich:

Jedes Heben und Senken vermeiden. Ablieferung an der
einen Maschine, soll Vorbereitung fiir die néchste Arbeits-
stelle sein.

Wer unter diesem Gesichtspunkt einmal kritisch durch sei-
nen Betrieb geht, wird feststellen, dass dieser Gedanke noch
nicht Gberall durchgedrungen ist.

Der Transportabschnitt, den wir hier betrachten wollen, be-
ginnt am Webstuhl oder an der Webmaschine, wo der fertig
bewickelte Warenbaum anfallt. Er endet bei Baumwollgewe-
ben entweder an der Stabmaschine oder an der Grossdocken-
Wickelmaschine und bei Wollgeweben geht dieser Trans-
portabschnitt vor der Nassappretur zu Ende. Selbstverstand-
lich geht der Transport der Gewebe durch die Ausriisterei
weiter bis zur Fertigaufmachung. Die Probleme dieses letz
teren Teils sind aber schon seit langerer Zeit weitgehend
geldst worden, weil dort mit grossen Metragen (Grosskaulen,
Grossstapel usw.) gearbeitet wird.

Wenden wir uns deshalb spezifisch dem Transportabschnitt
zwischen Webmaschine und Ausriisterei zu, denn hier be
stehen die gréssten Chancen fiir eine spiirbare Rationalisie-
rung. Welches sind nun die Ursachen, die bisher einen s0
hohen Personalaufwand in dieser Abteilung erforderten’
(Ist-Zustand)

1. Es sind ungeeignete Transportgerdte im Einsatz, die ei
mihevolles Be- und Entladen der einzelnen Gewebestiicke
erfordern.

2. Die vorhandenen Schau-, Putz- oder Ausn&htische sind
nicht an die Transportgerite angepasst. Das Beschicken der
vorhandenen Maschinen und die Entnahme der Geweb&
stiicke erfolgt von Hand und vielfach zu zweit.

3. Die Arbeitsplatze an den vorhandenen Maschinen sind
unter Umstanden falsch konzipiert, indem z. B. das Gewebe
in der falschen Richtung lduft (von der Beschauerin weg,
anstatt auf sie zu) oder die Arbeiterin muss zu ihrer Afbf"
stehen, anstatt eine gréssere Leistung im Sitzen zu vollbri™
gen, oder die Betdtigung der Maschine erfolgt von Hand.
anstatt mit Fusstaster, womit beide Hénde fiir die zugeteilt®
Arbeit frei waren.

4. Die Gesamtorganisation der Gewebekontrolle ist faISCf:
aufgebaut, indem beispielsweise jede Arbeiterin die Feh®



selbst suchen muss und man ihr die Beurteilung des Behe-
bens oder Nichtbehebens Uberlasst.

5. Die verschiedenen Fehlergruppen, wie z. B. Putzen, Nop-
pen, Ausnahen werden von verschiedenen Personen durch-
gefiihrt, so dass die Gewebestiicke oft von 3—4 verschie-
denen Arbeiterinnen bearbeitet werden miissen, was 3—4
Gewebedurchlaufen gleichkommt.

6. Die Lagerung zwischen den einzelnen Bearbeitungsstufen
ist ungeordnet oder erfolgt auf hohen Stapeln, die mehrere
Stiicke beinhalten. Ein vordringlich zu behandelndes Stiick
kann dann nur mit grossem Arbeitsaufwand zu zweit gefun-
den werden.

Selbstversténdlich kommen zu diesen erwahnten Hauptfeh-
lern noch viele Kleinigkeiten hinzu, wie z.B. richtige Be-
leuchtung der Schauflache, Durchleuchtung derselben, Lage
und Grésse der Schauflache, Groésse der Arbeitsvorlage, Ein-
fadeln des Gewebes in den Arbeitstisch, Manipulation usw.
Die Summe samtlicher Nachteile wirkt sich jedoch im Ar-
beitsaufwand derart aus, dass nur mit einem hohen Personal-
aufwand die anfallenden Arbeiten erledigt werden konnen.
Es sei denn, man entschliesst sich zu einer vollstandigen
Rationalisierung.

Welches sind nun die Massnahmen, die ergriffen werden
missen, um eine Verbesserung der Abteilung Gewebekon-
trolle und Gewebetransport herbeizufiihren? (Soll-Zustand)

In den meisten Fallen wird mit einer Neu- und Umgestaltung
der Gesamtorganisation die Grundlage zu einer wesentlichen
Verbesserung der Verhéltnisse geschaffen. Durch Einfiih-
rung einer zentralen Vorschaustelle, an der die Fehler mar-
kiert und registriert werden, kann beispielsweise eine ganz
neue, viel rationellere Arbeilsweise erreicht werden. Selbst-
verstandlich missen die Transportgerite, die {ibrigen Ma-
schinen und Arbeitsplétze der neuen Konzeption angepasst
werden.

Wir beginnen den Warenfluss mit der Entnahme des Waren-
baums an der Webmaschine. Die aufgewickelte Stiicklange
betrdgt in der Regel 55—60 Meter. Vielerorts ist man dazu
ibergegangen grossere Stiicklangen auf den Warenbaum zu
wickeln, wie z.B. 120 m, 180 m und sogar 240 m. Die Vor-
teile solcher Stiicklangen sind augenféllig und wirken sich
zudem in der Manipulationsarbeit aus. Man muss sich aber
dariiber im klaren sein, dass die Qualititskontrolle dieser

Abb. 1 Warenbaumwagen E 3000 (Werkphoto: Gmahling)
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Gewebestiicke wesentlich spéater erfolgt, so dass gewisse
vermeidbare  Webfehler (z. B. kettbedingte Fehler) spét oder
zu spat entdeckt werden.

In den meisten Fallen bleibt es aber bei Stiicklangen von
60 oder 120 Meter. Das Gewebestiick wird mitsamt dem
Warenbaum entnommen und auf einen in ndchster Nahe be-
reitliegenden Warenbaumwagen (Abb. 1) aufgelegt.

Der Warenbaumwagen kann je nach Warenbaumdurchmesser
6 oder 8 Warenbaume gleicher Breite aufnehmen. Auf den
mit Nylonlagern ausgeriisteten Warenbaumwagen lagert der
Warenbaum drehbar. Das Beladen des Warenbaumwagens
ist die einzige manuelle Arbeit im gesamten Warenfluss der
Rohgewebe. Wenn der Wagen voll mit Warenbiumen be-
laden ist, wird er miihelos in die Abteilung Gewebekontrolle
gebracht, wo er der Putz- und Schermaschine oder der
Kantenschermaschine vorgestellt wird.

Die Schermaschine zieht das Gewebe direkt vom Waren-
baumwagen ab (vielerorts mit einer Abzugsgeschwindigkeit
bis zu 120 m/min). Mit einer Kettenstichndhmaschine wird
Stliick um Stlick aneinandergenaht bis am Auslauf der Scher-
maschine eine Mittelgrossdocke mit einem Durchmesser von
600 bis 800 mm gewickelt worden ist. Die Aufwicklung er-
folgt meistens mittels einer Zweiwalzen-Steigdockvorrich-
tung. Die Entnahme der gewickelten Docke kann mihelos
durch eine Person erfolgen, indem die Docke auf einen
Muldenwagen (Abb. 2) mit gleichem Niveau lbergerollt wird.
Dieser Muldenwagen ist alsdann Transport- und Lagergerat
fur diese Docke.

- Abb. 2 Muldenwagen E 81 (Werkphoto: Gmohling)

Falls am Auslauf der Schermaschine Gewebedocken mit
einem Durchmesser von 1000 mm und mehr angestrebt wer-
den, miisste die Schermaschine anstelle der Steigdocken-
Aufwicklung mit einem Sochor-Wickler ausgeriistet werden,
der das Gewebe direkt auf einen hinter der Maschine ste-
henden Grossdockenwagen aufwickelt.

Falls das Gewicht der einzelnen Gewebestlicke in der Ab-
teilung Gewebekontrolle festgehalten werden muss, sollte
dies beim Ablauf der Gewebe ab Warenbaumwagen in die
Schermaschine erfolgen. Diese Arbeit kann mihelos und
selbsttatig durchgefiihrt werden, indem der aus dem Web-
saal kommende Warenbaumwagen beim Abrollen der Ge-
webe in die Schermaschine auf einer bodenebenen Platt-
form einer Waage steht. Die reziproke Waage zeigt jeweils
das Gewicht eines abgezogenen Gewebestiickes an, das
fehlerfrei auf die Begleitkarte gestempelt werden kann.

Die leeren Warenbdume verbleiben auf dem Warenbaum-
wagen, der wieder zu seinem Abstellplatz in der Weberei
zurtickgebracht wird.

Das gescherte Gewebe, das sich auf der Mittelgrossdocke
befindet, gelangt entweder mit dem Muldenwagen oder mit
dem Dockenwagen zur neu geschaffenen Vorschaustelle.
Diese bildet gewissermassen die Schliisselstellung zwischen
Weberei und Rohgewebekontrolle. Eine gut ausgebaute, mit
allen modernen technischen Mitteln ausgeriistete Vorschau-
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maschine bringt dem Betrieb unzéahlige Vorteile. Hier werden
von qualifiziertem Personal sédmtliche Gewebe geschaut, die
Fehler markiert und auf einer Begleitkarte registriert. Letz-
tere kann als Vorlage dienen fir die Einfliihrung eines Ak-
kordsystems in der nachfolgenden Putz- oder Ausn&herei-
abteilung, was vielerorts bereits praktiziert wird.

Eine gute Vorschaumaschine kann beispielsweise mit einer
Abwickel- und Aufwickeldockvorrichtung ausgertistet sein,
die ein zwangslaufiges und stufenloses Vor- und Rickwarts-
laufen des Gewebes ermdglicht. Die Schauflache sollte je-
dem Bedarf angepasst werden, sei es durch eine gewdlbte
oder eine gerade Schauflache. Diese kann mit Durchlicht
oder Drauflicht, oder beides kombiniert ausgeristet wer-
den. Zusatzausstattungen ermoglichen eine stets gleichblei-
bende, vorher eingestelite Gewebespannung. Eine Photozelle
tiberwacht den Durchlauf der Gewebe und stellt die Ma-
schine ab, wenn das Ende einer Docke durchlauft. Es emp-
fiehlt sich, die Maschine mit einem Markfix-Apparat, der auf
einer Schiene gefihrt wird, auszurilisten. Dadurch kann die
Fehlermarkierung mit einem Minimum an Zeitaufwand erfol-
gen. Wenn die Gewebebreite festgestellt werden muss, kann
ein Breitenmessband eingebaut werden.

Die einzige Transportarbeit zwischen Schermaschine und
Vorschaustelle besteht darin, die Mittelgrossdocke herzu-
fuhren, was vom Arbeiter an der Schermaschine besorgt
wird und das Einlegen der Docke in die Vorschaustelle, was
die Vorschauerin mihelos durchfiihren kann.

Die Schemazeichnung (Abb. 3) zeigt die oben beschriebene
Vorschaumaschine.

Abb. 3 Vorschaumaschine P 6 (Maschinenbau Mengen)

Die vorgeschaute und markierte Docke wird wiederum mit-
tels dem frither beschriebenen Muldenwagen der Aufwickel-
Dockvorrichtung entnommen und auf dem Wagen in den
Sammelplatz vor der Ausnaherei oder Putzerei abgestellt.

Der nachste Arbeitsgang ist nun das Putzen, Noppen oder
Ausndhen der vorgeschauten Gewebedocken. Ein geeigneter
Putz- und Ausndhtisch erleichtert diese Arbeit. Auch hier
soll die Aufwickel- und Abwickelvorrichtung dasselbe Ni-
veau haben, wie der Muldenwagen, auf dem die Docke zu-
geflihrt wird, so dass die Beschickung des Arbeitstisches
mit einer beachtlichen Zahl von Gewebestlicken ohne Mihe
erfolgen kann. Mit Vorteil lasst man sich diesen Putztisch
mit einer hoheren Laufgeschwindigkeit ausristen, weil die
Putzerin den Fehler nicht mehr suchen muss, sondern nur
noch auf die vorhandenen Markierungen zu achten braucht.
Der Putz- und Ausnahtisch (Abb.4) soll eine praktische
Arbeitsflache haben, mit Durchlicht ausgeristet sein und
einen fahrbaren und verstelibaren Arbeitsstuhl besitzen.

Abb. 4 Ausnahtisch P 11 (Maschinenbau Mengen)

Die geputzte oder ausgenahte Docke wird dem Tisch wie-
derum mit dem bereits mehrmals eingesetzten Muldenwagen
entnommen und gelangt zum Abstellplatz vor der Stabma-
schine oder Nachschaumaschine. In Baumwollwebereien wird
die Docke in eine Abrollvorrichtung vor der Stabmaschine
eingelegt und in Wollbetrieben wird es in der Regel eine
Nachschaumaschine sein, die das Gewebe in einen Nass-
appreturwagen (Abb. 5) abtafelt.

Abb. 5 Nassappreturwagen E 22 (Werkphoto: Gméhling)

Dieser wird mit -getafeltem, hohem Gewebestapel in die
Nassappretur gebracht.

Das eben beschriebene System des Arbeitens von Rolle
auf Rolle in der Gewebekontrolle, bringt gegentiber dem
System von Stapel auf Stapel beachtenswerte Vorteile.
Durch alle Verarbeitungsstufen, vom Webstuhl bis zur Aus-
ristung steht ein vollig faltenfreies Gewebe zur Verfiigung.
Ausserdem ist ein gedocktes Gewebe dusseren Einfliissen
und Verschmutzung weniger ausgesetzt als ein getafeltes
Gewebe. Bei Mischgeweben ist ohnehin das Rollen dem Sta
peln vorzuziehen. Trotzdem gibt es immer noch Betriebe
bei denen das Arbeiten von Stapel auf Stapel unumgénglich
ist. Aber auch fiir diesen Warenfluss sind heute passende
Maschinen und Transportgerate erhiltlich. Auch hier gelten
die gleichen Grundprinzipien wie beim erstbeschriebenel
System, namlich kein Herumtragen der Stiicke, grosse St
pelldngen und alles fahrbar. Ein fir dieses System sehr gut
geeigneter Putztisch zeigt Abbildung 6.

Abb. 6 Putz- und Ausnahtisch PS 67 (Maschinenbau Mengen)

Der Transport der Gewebe nach diesem zweiten SYS“’_‘“
erfolgt mittels Gewebeablagewagen, ahnlich wie in Abbit
dung 7 dargestellt.



Abb. 7 Gewebewagen E2 (Werkphoto: Gmdhling)

Abb. 8 Vorbildlich organisierte Gewebekontrolle
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Zusammenfassend kann gesagt werden, dass die Rationali-
sierung des Gewebetransportes und der Gewebekontrolle
jedem Betrieb bemerkenswerte Vorteile bringt. Diese zeich-
nen sich vor allem aus durch den Wegfall von Transport-
arbeitern, durch eine unwahrscheinlich hoch liegende Lei-
stungssteigerung und durch grésste Schonung der fertigen
Gewebe. Abbildung 8 zeigt eine nach diesen Prinzipien reor-
gansiierte Gewebekontrolle (Ausndherei) in einem fihrenden
schweizerischen Textilbetrieb. Die Sauberkeit, die Ordnung
und die gute Uebersicht sind auf diesem Bild deutlich er-
kennbar. Die Arbeitsplédtze sind ideal und fordern die Lei-
stungssteigerung.

Moderne Lagertechnik in der Textilindustrie

Ein Ein- und Auslagern von Rollen grésserer Abmessungen,
f”ie sie in der Textilindustrie haufig vorkommen, verursacht
n der Regel mehr Kopfzerbrechen als dies bei einfachen
flachen Giitern der Fall ist. Soll diese Manipulation’ inklusive
dem Zugriff zu den verschiedensten Dessins aufgeroliter
Stf’f'fe zudem schnell geschehen, so ist ohne eine zweck-
Massige maschinelle Einrichtung nicht auszukommen.

Die Firma Suter-Strickler Sohn AG in Horgen, ein auf die
Fordertechnik spezialisiertes Unternehmen, hat flr diesen
Zweck eine «Lifting Silo» genannte Anlage entwickelt, welche
folgendermassen funktioniert:

Rollen mit beispielsweise 550 mm Durchmesser, 1,9 m Linge

tnd 450 kg Gewicht werden mittels Stapler oder Elektrozug
auf ein Eingabegerat gelegt. Der Bedienungsmann driickt

auf seinem Steuertableau die Dessin-Nummer und eine als
leer angezeigte Boxe. Die Einlagerung erfolgt von nun an
automatisch und ohne jegliche Beschadigungsgefahr.

Werden nun die eingelagerten Stoffrollen bendtigt, sei es
um Teilstiicke abzuschneiden oder die Ware zur Fabrika-
tion oder Spedition zu bringen, so genugt es, auf dem Ta-
bleau die Dessinnummer zu driicken. Automatisch wird die
gewiinschte Rolle aus der richtigen Boxe geholt, und mit-
tels des Ausgabegerates vor der Anlage deponiert. Sind nur
Teilstiicke abzuschneiden, so kann dies bei entsprechender
Ausbildung des Ausgabegerates geschehen, ohne dass die
Rolle von diesem abgeholt wird.

Selbstverstandlich kénnen solche Aniagen auch fiir die Ein-
und Auslagerung von Paletten oder Spezialbehéltern gebaut
werden, ebenso ist die Anzahl der Boxen unbeschrankt.
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Neues Hydraulikgerat erleichtert Hebearbeiten

Das Heben schwerer Gegensténde ist ohne geeignete Hilfs-
mittel eine anstrengende und zeitraubende Arbeit. Im Zei-
chen des heutigen Personalmangels l&dsst es sich zudem
kaum noch vertreten, wenn mehrere Leute mit Arbeiten be-
schaftigt werden, die genau so gut ein einzelner Mann erle-
digen koénnte. Diese Ueberlegungen fiihrten zur Entwicklung
eines neuen Hydraulikgerétes, mit dessen Hilfe sich Ge-
wichte bis zu 500 kg mihelos heben und senken lassen.
(Hersteller: FTA-Fahrzeugtechnik AG, 5001 Aarau.) Das Gerat
ist fahrbar und leichtgéngig wie ein Paletthubwagen, die
Bedienung ist einfach. Hieraus ergeben sich vielfaltige An-
wendungsmoglichkeiten im Betrieb, im Lager, bei der Wa-
renannahme oder beim Versand. Schwere Werkzeuge, For-
men und Lehren lassen sich nunmehr schnell und ohne
Kraftaufwand auswechseln und auf jede gewiinschte Arbeits-
héhe bringen. Im Magazin erleichtert der Hydraulikheber die
Unterbringung schwerer Teile im Lagergestell. Weitere Dienste
leistet das neue Gerat beim Giterumschlag am Lastwagen,
am Anhénger oder Eisenbahnwagen.

/\ )0 VT , / P /
;‘,,r} /5 &7 % e 057441 & ZL.
Die Stellung der Weberei innerhalb der Textilindustrie
aus der Sicht des Maschinenherstellers

Weben contra Stricken?

Fortsetzung bzw. Schluss des Vortrages von Direktor Walter
P. Schneider, Leiter der Gebriider Sulzer Aktiengesellschaft,
Abt. Textilmaschinen, Winterthur, gehalten an der Weaving
Group Conference des Textile Institute Manchester.

4. Erhohte Produktivitat auf dem Websektor erreicht

Im folgenden Kapitel sei auf die wachsende Produktivitat in
der Webbranche hingewiesen.

Am Anfang meiner Ausflhrungen erwéhnte ich die Unsicher-
heit, die heute oft von wirklich notwendigen Investitionen im
Webereisektor abhalt. Abbildung 20 zeigt, in welchem Masse
sich die Schusseintragsleistungen der Webmaschinen in den
letzten Jahren erhdhten und wie stark folglich eine mit
alteren Maschinen ausgerlistete Weberei in ihrer Produktivi-
tat gegenuber der eigenen und den anderen Techniken zu-
rtckfallt.

ENTWICKLUNG DER SCHUSSEINTRAGSLEISTUNG

800 { m/min
600
400 A
200
09680099
1910 1930 1950 1970
Abb. 20

Eine Weberei mit modernsten Maschinen kann kostenméssig
wesentlich besser mit der Produktion von Maschenwaren
und anderen Verfahren konkurrieren.

In diesem Fall gilt es aber, konsequent die folgenden vier
Zielsetzungen anzustreben:

4.1 Der Einsatz von Up-to-Date Machinery

Unter up-to-Date machinery verstehe ich jene Maschinen,
mit welchen

a) Kosteneinsparungen,

b) die Erzeugung einer besseren Qualitat sowie
c) eine Verbesserung der Arbeitsbedingungen
moglich sind.

Zu a

Wenn wir von der Kostensenkung sprechen, so kann viel-
leicht -an die Wirtschaftlichkeitsrechnungen gedacht werden,
mit welchen die Situation im Websaal dargelegt wird. Die
Ergebnisse des Rechnungswesens zeigten, in welch bedeu-
tendem Umfang sich eine Modernisierung im Websaal auch
auf andere Kosten, wie Umlage-, Gemein- und Verwaltungs-
kosten, auswirkt.
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Abb. 21

Abbildung 21 ergibt hierzu eine Aussage, basierend auf den
Verhaltnissen in 6 Tuchfabriken.

Zu b

Wenn auch wir davon sprechen, eine «bessere Qualitat zu
erzeugen», so verstehen wir darunter meistens eine Qualitd!
mit weniger Fehlern.
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Abb. 22

Abbildung 22 zeigt eine Gegeniiberstellung der Ausnaf-
kosten, welche aufzeigt, in welch bedeutendem Ausmas®
Ausnadhkosten durch Einsatz moderner Maschinen eingeSPart
werden kénnen.

Wir mdchten jedoch in der Behandlung der Qualitatsfrage”
tiber die Fehlervermeidung hinausgehen und definieren, dass
jene Ware bessere Qualitit aufweist, welche den Wiinsche
des Marktes besser entgegenkommt.



Es liegen z. B. im System des Pic-a-Pic-Eintrages noch weit-
gehend ungenutzte Mdglichkeiten der Kombination von Fa-

sergarnen mit Stretchgarnen, welche nach Untersuchungen .

von Chemiefaserherstellern Webstoffe mit besonders guten

Trageigenschaften ergeben. Bis heute gibt es aber nur we-

nige Webereien, welche den Aufwand nicht scheuen, solche
neue Moglichkeiten zu untersuchen.

Bei der Durchfiihrung derartiger Produktentwicklungen stdsst
man darauf, dass in der Weberei die Musterumstellung zwar
in der Regel wesentlich l&nger dauert als in der Strickerei,
dass aber anderseits die Skala der auf der gleichen Ma-
schine herstellbaren unterschiedlichen Webware hinsicht-
lich Charakter, Bindung, Gewicht, Griff u.a. mehrfach grés-
ser ist als im Strickereisektor.

UNIVERSALITAT

DER

WEBMASCHINE

SULZER
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Abb. 23

Abbildung 23 vermittelt die Mdglichkeiten der unterschied-
lichen Schussgarne, die mit gleicher Ausriistung auf einer
modernen Webmaschine verarbeitet werden koénnen, d. h.
Chemiefasern von etwa 3,4 Tex bis zu Streichgarnen von
1000 Tex.
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Abb, 24

Wie ayf Abbildung 24 ersichtlich, ist die Universalitat moder-
"?f Webmaschinen durch Vergrésserung der Breite und Ent-
Wicklung geeigneter Leisten wesentlich verbessert worden.
Es Werden heute Webbreiten bis 3,90 m erreicht, welche
Peliebig in mehrere Bahnen aufgeteilt werden koénnen. Es
'Stjedoch zu beriicksichtigen, dass Schussdichte und Dicke
df?s einzutragenden Schussgarnes bei den grdssten Breiten
leicht reduziert werden miissen.

Ich muss in diesem Zusammenhang allerdings feststellen,
dass unsere grossen Maschinen (153”7, 130” und 110”) unsere
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schmalste, die 85”-Maschine, die immer noch unser Best-
seller auf dem Kammgarn- und Streichgarnsektor ist, nicht
verdrangen konnten.

Die fiir die Verarbeitung von Baumwolle und Mischgarnen
sehr gut geeignete 153”-Maschine ergab aber neue Aspekte
in der Variabilitdt der Gewebebreiten und erdffnete einen
neuen Markt durch die Médglichkeit der Herstellung von
Teppich-Grundgeweben. -

Zu ¢

Zur Verbesserung der Arbeitsbedingungen méchte ich mich
auf Hinweise beschranken, welche die zu behandelnden
Probleme nur andeuten:

Larmniveau unter ISO 85 trotz der gesteigerten Leistung
Verringerung des Staubanfalles durch entsprechende
Planung des Gebédudes als auch der Maschine

prazise und reproduzierbare Einstellung

konstruktive Gestaltung der Maschine zur arbeitstechnisch
richtigen Bedienung ‘

|

4.2 Optimale Betriebsorganisation

Die Forderung nach optimaler Wirtschaftlichkeit bedeutet,
eine optimale Betriebsorganisation zu schaffen. Bevor man
aber Schritte zu einer optimalen Organisation unternehmen
kann, scheint es mit auf Grund der Erfahrungen in den von
uns durchgefiihrten Betriebsleiterkursen oft notwendig, dass
Uberhaupt erst einmal eine moderne, zweckméssige Orga-
nisation aufgebaut wird und die Aufgaben, Kompetenzen und
die Verantwortung der Mitarbeiter fixiert werden.

ORGANISATIONS- PLAN

[ entscheidend

v SULZER
U beratend  SHLEER

=== Filhrungsbereich
-~ Delegationsbereich

Abb. 25

Abbildung 25 zeigt ein Organisationsschema mit Stellenplan
flir Stabs- und Linienstellen. Oftmals fehlt es am richtigen
Zusammenwirken von Stab und Linie, sei es, dass die Li-
nienstellen die Facherfahrung der Stabsstellen nicht be-
nutzen, sei es, dass die Stabsstellen sich Linienkompeten-
zen anmassen, was oft zu Kompetenzstreitigkeiten fiihrt.

In einer optimal ausgebauten Organisation missen die Auf-
gaben, Kompetenzen und Verantwortungen der einzelnen
Stellen festgelegt werden, was am besten in sogenannten
Stellenbeschreibungen geschieht.

Wie aus Abbildung 26 dieser amerikanischen Untersuchung
ersichtlich, sind solche Stellenbeschreibungen recht vielsei-
tig verwendbar und begrindet.

Diese Mdoglichkeiten der Kostensenkung durch Reduzierung
eines unnétigen internen Krafteverschleisses und durch
Wecken des Mitdenkens und Mitverantwortlichfiihlens der
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Mitarbeiter werden sicher noch nicht voll genutzt. Das glei-
che gilt fir viele andere Organisationsfragen im Betrieb.
Man kommt nicht umhin, vor langer Zeit getroffene diesbe-
zugliche Entscheide zu liberprifen und so die Planung be-
weglich zu gestalten.

Ein Detail, das von unserem Studienbiliro besonders genau
untersucht wurde, ist der Artikelwechsel. Es galt, die vor-
gefasste Meinung zu bekampfen, der Einsatz moderner Hoch-
leistungsmaschinen sei nur flir die Produktion in grossen
Mengen: wirtschaftlich. Nun ist aber gerade im Kammgarn-
und Streichgarnsektor die Produktion grosser Mengen glei-
cher Artikel selten, und es galt zu beweisen, dass bei opti-
maler Arbeitsorganisation ein Artikelwechsel in wenigen
Stunden durchgefihrt werden kann.
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Abb. 27

Eine Arbeitsstudie ergab das auf Abbildung 27 dargestellte
Ergebnis, wonach mit konzentrierter Teamarbeit eine um
15—20 % hoéhere Teamleistung erreicht werden kann, bei
gleichzeitig 15 % kiirzerer Stillstandszeit der Maschine.

4.3 Losung der Probleme in der Materialvorbereitung
und in der Ausriistung

Der Vorbereitung der zu verarbeitenden Materialien muss im
Hinblick auf einen guten Maschinen-Nutzeffekt in jedem Fall
eine besondere Beachtung geschenkt werden. Die laufende
Erhdhung der Schusseintragsleistung erfordert hdhere Ab-
zugsgeschwindigkeiten, was wiederum besondere Anforde-
rungen an Spulenaufmachung und Garnbehandlung stellt.

Durch den verstarkten Einsatz von synthetischem Material
kénnen vorbereitende Zwischenstufen entfallen. Im allge-
meinen betrachtet, liegen die Anforderungen an das Vor-
werk beim Weben hoher als beim Stricken, da Kette und
Schuss entsprechend der unterschiedlichen Beanspruchung
anders behandelt werden miissen.

Der Ausrustung von Webwaren kommt eine wesentlich gros-
sere Bedeutung zu als der Ausriistung von Strickwaren,
Durch unterschiedliche Ausriistung kdnnen in weitem Masse
den hergestellten Geweben verschiedene Eigenschaften und
Effekte verliehen werden, so dass es sich lohnt, auch in der
Stufe der Veredlung der Gewebe modernste Maschinen und
beste Fachkrafte einzusetzen.

4.4 Die zukinftige Position des Webens innerhalb
der Textilindustrie

Die bedeutenden Erfolge der Grosskonzerne in England zei-
gen, dass dank Integration eine wesentliche Verbesserung
der Ertragslage erreicht werden kann. Es stellt sich nun die
Frage, wie stark die Konzentrationsbestrebungen die Kosten-
struktur beeinflussen und wie weit der Mittel- und Klein-
betrieb in Zukunft noch Bestand haben kann.

Es ist unbestritten, dass durch den Einsatz von Hochlei-
stungsmaschinen und weitgehend automatisierten Anlagen
die optimale Betriebsgrosse heute wesentlich hoher liegt
als vor 10 oder 20 Jahren. Die industrielle Produktion mit
ihrer Ausrichtung auf optimale Wirtschaftlichkeit in grosser
werdenden Markten verlangt andere Betriebsgrossen als die
handwerklichen Herstellmethoden des letzten Jahrhunderts.
Wir unterscheiden zwischen Zusammenschliissen in der glei-
chen Fabrikationsstufe zu grdsseren Betrieben und vertika-
len Zusammenschlissen tUber mehrere Fabrikationsstufen.

Die optimale Betriebsgrosse innerhalb einer Fabrikations-
stufe ist vor allem beeinflusst durch den unterschiedlichen
Automatisierungsgrad. Durch die Bedienung von 6—12 Web-
maschinen im Wollbetrieb und 24—32 Webmaschinen im
Baumwoll- und Filamentsektor sind etwa die kleinsten Pro-
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duktionseinheiten fixiert. Die Probleme der Personalabld-
sungen und des optimalen Einsatzes von Hilfspersonal be-
wirken jedoch, dass die optimale Betriebsgrosse ein Viel-
faches vorgenannter Zahlen betrdgt. Da Textilien im Ver-
haltnis zu ihrem Wert geringe Transportkosten aufweisen,
fihrt die Zusammenfassung zu grossen Produktionsein-
heiten nicht nur zur Kostensenkung, sondern auch in den
meisten Féallen zu einer Verbesserung der Ertragslage.

Die Vorteile der vertikalen Zusammenschliisse liegen meist
in der bestmoglichen Abstimmung der verschiedenen Fa-
brikationsstufen auf spezielle Markenartikel. Die Konzentra-
tion auf Spezialitdten, welche die Konkurrenz nicht ohne
weiteres nachahmen kann, hat in vielen Fallen zu besonders
glinstigen Ertrédgen gefiihrt.

Die Schwierigkeiten im vertikal integrierten Betrieb liegen
darin, dass je nach Artikelprogramm die Auslastung der ein-
zelnen Fabrikationsstufen sehr unterschiedlich ausféllt. Es
ist deshalb in vielen Fallen zweckmaéssig, neben der verti-
kalen Integration der Herstellung von Markenartikeln noch
Fullauftrdge fiir diejenigen Fabrikationsstufen hereinzuneh-
men, wo die Belastung je nach Zusammensetzung des
Artikelprogrammes stark wechselt.

Es ist auch unbedingt zu beriicksichtigen, dass die Anfor-
derungen an das Management im integrierten Betrieb stei-
gen. Werkplanung und Organisation miissen der Betriebs-
grdsse angepasst werden, wenn die Vorteile von Zusammen-
schliissen ausgeniitzt werden sollen. Besonders im vertikal
integrierten Betrieb erhalt die Lay-out-Planung grosse Be-
deutung, da durch geeignete Anordnung und durch Einsatz
rationeller Transportmittel sich grosse Einsparungen erzie-
len lassen. Einige Firmen des Textilmaschinenbaus sind
deshalb dazu iibergegangen, ihre Kunden nicht nur im Ein-
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satz der rationellsten Maschinen zu beraten, sondern auch
bei Gesamtplanungen mitzuhelfen oder diese im Auftrag zu
libernehmen. Damit sind die Maschinenfabriken heute in
der Lage, nicht nur rationellste Maschinen zu liefern, son-
dern dariiber hinaus auch Dienstleistungen zu offerieren.

Die Grenzen der Integration liegen im Management, da es
selten gelingt, in allen Sparten eines vielstufigen Textilbe-
triebes beste Leistungen zu erzielen. Weite Verbreitung hat
der dreistufige Zusammenschluss Spinnerei — Weberei —
Ausriisten gefunden. In besonderen Fallen hat sich aber
auch der fiinfstufige Zusammenschluss Spinnerei — Weberei
— Ausriisten — Lagerhaus und Grosshandel bewahrt.

5. Prognosen {liber die zukiinftige Stellung der Weberei
innerhalb der Textilindustrie

Wie missen wir auf Grund der dargelegten Situation die
zuklinftige Stellung der Weberei beurteilen? Mit Ausniitzung
der oft zu pessimistisch beurteilten Moglichkeiten der We-
berei kann diese durchaus der Fertigung von Maschenwaren
entgegentreten. Eine moderne Betriebsflihrung, ein Eingehen
auf die Anforderungen des Marktes und das Vorliegen einer
Zielplanung sind hiefiir aber unumgénglich. Es scheint, dass
es nicht immer einfach ist, diese Ziele in &lteren, beste-
henden Anlagen zu realisieren.

Dieses ist moglicherweise ein weiterer Grund zu einem ge-
wissen zeitweise bestehenden Pessimismus, doch gibt es
erfreuliche Anzeichen, welche die Bedeutung der britischen
Textilindustrie und die Konkurrenzfahigkeit der Weberei wie-
der steigen lassen. Ich denke hier an die zur Zeit erstellten
grossen, modernen Webereien fiir Mischgewebe, deren Wett-
bewerbsfahigkeit mit ihren echt kalkulierten Preisen gegen
Gewebeimporte aus Niedrigpreislandern durchaus gegeben
ist.

Abb. 32

Erwahnenswert ist, dass jene Webereien besonders von je-
nen Faserproduzenten geférdert werden, deren Prognosen
aus hier nicht erwédhnten Griinden bis jetzt dusserst opti-
mistisch fiir die Maschenwaren lauteten.

Wie in allen Stufen der textilen Fertigung, wird auch die
Weberei zukiinftig noch kapitalintensiver sein und der An-
teil der direkten Fertigungsléhne an den Fertigungskosten
weiter fallen. Fiir diese Aussage kann uns das Ergebnis
einer in den USA durchgefiihrten Projektionsstudie von Auren
Uris fiir das Jahr 2068 dienen, deren wichtigste Ergebnisse
in Abbildung 33 aufgezeigt sind,
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Die Personalangaben beziehen sich auf eine Weberei mit
1162 einschitzigen Webautomaten und konnten durch Ein-
satz von schitzenlosen Webmaschinen noch weiter gesenkt
werden.

Diese Darstellung zeigt, dass erwartet wird, dass in erster
Linie der Bedarf an «operating people» zurickgeht, wédhrend
im Verhaltnis der Anteil des Personals fiir schopferische,
ideenreiche Tatigkeiten, fir Instandhaltung und Labors héher
als heute liegen wird.

Aus dieser Prognose kann gefolgert werden, dass keine
Basis besteht, auf Grund eines unterschiedlichen Lohn-
niveaus die Forderung nach einer Verlagerung der Textil-
industrie in die Entwicklungslander aufzustellen. Die Ent-
wicklungen der Webmaschinen gehen weiter und sie errei-
chen das gesteckte Ziel. Um die erwédhnte Umstrukturierung
zu erreichen, sind folgende wesentliche Forderungen an die
Webmaschinen zu erfiillen:

— Leistungserh6hungen

Durch Verwendung hochwertiger Materialien und geeig-
neter Verarbeitung gelingt es, die Leistung und den Nutz-
effekt der Textilmaschinen immer noch weiter zu erhéhen,
wobei allerdings aus textilen Griinden die Héchstleistung
nicht immer dem wirtschaftlichen Einsatz entspricht.

— Universalitét

d. h. die Verarbeitung praktisch aller Garne auf dem glei-
chen Maschinentyp, um eine grossere Unabhangigkeit
von Véi'énderungen im Markt zu erreichen. Leider steht
diese Forderung im Gegensatz zur meist gewiinschten
Senkung der Maschinenpreise,
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— Qualitdt der Maschine

Diese wird angestrebt hinsichtlich der Verringerung er-

- forderlicher Unterhaltsarbeiten und -kosten, Vereinfachung
der Umstellungen und der Bedienung, Senkung der me-
chanischen Stérungen auf nahezu Null.

Die Moglichkeiten der Weberei sind meines Erachtens in
vielen Richtungen noch lange nicht erschopft. Wer hétte
noch vor wenigen Jahren geglaubt, dass man einmal eine
Kette verweben wiirde, ohne dafiir ein Garn zu verwenden?
Als Beispiel sei erwahnt, dass es heute moglich ist, Plastik-
bandchen von einem Folienwickel zu verweben (Abb. 34).

Nach Uberschlagigen Berechnungen kénnten gegeniber kon-
ventionellen Methoden die Herstellkosten dadurch um bis
zu 30 % gesenkt werden.

Die Geschafisberichte gutgefihrter Firmen zeigen, dass es
durchaus mdéglich ist, in der Textilindustrie gute wirtschaft-
liche Erfolge zu erreichen. Wie in allen Sparten der Indu-
strie hangt der wirtschaftliche Erfolg davon ab, dass die
Markttendenzen erkannt werden, dass die Marktgegebenhei-
ten zur Bildung gunstiger Produktionseinheiten ausgeniitzt
werden und die Produktionsstatten beziliglich Organisation
und maschineller Einrichtungen bestmdoglich betrieben wer-
den.

Ich hoffe, mit diesen Ausfuhrungen gezeigt zu haben, dass
auch in der Weberei durchaus Chancen bestehen, die Wirt-
schaftlichkeit der Herstellung von Textilien zu verbessern.
Wenn auch Strickerei, Wirkerei und teilweise «non wovens»
in den letzten Jahren grosse Fortschritte gemacht haben,
so bleibt die Weberei noch fiir mehrere Jahrzehnte eindeu-
tig die bedeutendste Methode der Stoffherstellung. Wenn
aber in diesem traditionsreichen Gebiet der Textilindustrie
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vermehrt modernste LOosungen zum Einsatz kommen, so
kann in vielen Bereichen der Weberei zu neuem Aufschwung
verholfen werden.

Gesamthaft gesehen hat wohl die gute «Création», d.h. die
Erarbeitung einer markigéngigen Spezialitat, den grossten
Einfluss auf den Ertrag eines Textilproduktionsbetriebes,
ganz gleich nach welchem Verfahren sie herstellen. Im
Detailvergleich verschiedener Konkurrenten liegt jedoch der-
jenige am glnstigsten, der die marktgéngig guten Artikel
dank geeignetem Maschinenpark und geeignetem Personal
am wirtschaftlichsten herstellen kann. Wenn wir dies mit in
unsere Erwagung einbeziehen, so kdnnen wir mit Vertrauen
in die Zukunft blicken.

Marktberichte

Rohbaumwolie
P.H. Miiller, Ziirich

Wir wiesen bereits in unserem letzten Baumwollbericht dar-
alff hin, dass sich die Baumwoll-Weltiiberschiisse gegeniiber
friher wesentlich verschoben haben, da die kurzstapligen
Sorten (unter 1" bis 11/32”) stark zurlickgingen, dagegen die
langstapligen Provenienzen (11/1¢” und langer) betréchtilich
ZL.lnahmen. Ausserdem haben kirzliche Witterungseinfliisse
d!e Produktionsertrage in den hauptsachlichsten Anbauge-
bieten stark vermindert. So gingen die US-Ertragsschéatzun-
8en stark zuriick, aber die Ernteaussichten lauten auch aus
9§Wissen Distrikten Mexikos nicht gut. Aus Zentralamerika
W.'.fd ebenfalls ein Ertragsriickgang gemeldet, und die un-
Yunstige Witterung in der Izmir-Gegend der Tirkei, in Grie-
Fhemand und in Syrien hat sich auch auf die Ertrégnisse
'{1 diesen Landern nachteilig ausgewirkt. So werden samt-
liche Ernten in der Saison 1969/70 auf hachstens 53"z Mio
z:”en ges.chéitzt, im Vergleich zu rund 53 Mio Ballen in der
o 2ten Saison. Der Weltverbrauch bewegt sich um die 53
IS 832 Mio Ballen herum, so dass sich die Weltproduk-
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tion und der Weltverbrauch ungefahr ausgleichen, und da-
durch die Weltiiberschiisse mehr oder weniger unveradndert
bleiben, und einem Fiinfmonatsbedarf entsprechen, was sehr
tief ist. Nur die Chemiefasern kdnnen die Baumwolle ernst-
lich konkurrenzieren; es gibt aber neuerdings Sektoren, in
denen der Baumwollverbrauch wieder zunimmt. Anderseits
beschrénken sich die Chemiefasern nicht mehr auf verein-
zelte Lénder wie bisher, sondern sie sind auf der ganzen
Welt im Vormarsch. — Auf der Verbraucherseite halt die gute
Lage an, und der Welt-Baumwollbedarf ist durchschnittlich
erst bis zum 1. und 2. Quartal 1970 gedeckt. Japan war in
letzter Zeit Kaufer grdsserer Quantitdten, wobei man sich
vergegenwaértigen muss, dass dieses Land jahrlich Uber
3 Mio Ballen Baumwolle verarbeitet. Wenn auch die Ver-
brauchszunahme in Westeuropa verhaltnisméssig klein ist,
nimmt diese doch in Asien, Japan und Pakistan, teilweise
auch in Indien und einigen kleineren Lédndern wesentlich zu,
so dass man mit einem héheren Weltverbrauch rechnet. Zu-
dem wurden in letzter Zeit in verschiedenen Landern die
Lager wieder vergrossert, wodurch die Baumwollhandels-
umséatze zunahmen. Dies sind alles Anzeichen einer grund-
legenden Preisfestigkeit. Die internationale Preistendenz ist
sehr fest. In den USA zogen vor allem die Preise der kiir-
zeren Flocken stark an, aber auch die Mérkte Mexikos und
Zentralamerikas wiesen steigende Preise auf. In Nordbrasi-
lien trieb eine starke Nachfrage die Basis in die Hohe, und
Siudbrasilien machte in Anlehnung an den Norden die glei-
che Entwicklung durch. Die Preise der amerikanischen
Baumwollsorten Afrikas waren ebenfalls fest, und es sind
auf dem Weltmarkt keine Schwéachezeichen zu erkennen.
Es scheint, als ob man fiir die ndchsten Monate den preis-
lichen Tiefpunkt erreicht habe, um so mehr als die mo-
mentane Weltstatistik, vor allem in gewissen Sorten, auf
eine bevorstehende Knappheit hinweist. Aus diesem Grunde
haben auch die zustdndigen amerikanischen Instanzen das
geplante Anpflanzungsareal der nachsten Saison 1970/71 um
1 Mio Acres auf 17 Mio Acres erhoht.

Die statistische Weltlage hat sich etwas verschoben und
stellt sich im Vergleich zu den Vorjahren wie folgt:

Baumwoll-Weltlage:
(in Millionen Ballen)

1967/68 1968/69 1969/70*

Lager 26,9 21,6 215
Produktion:

USA 7.2 11,1 10,5
andere Lander 24,0 26,0 26,5
kommunistische Lander 16,6 16,3 16,3
Totalangebot 74,7 75,0 74,8
Totalverbrauch 53,1 53,5 53,5
Ueberschuss 21,6 21,5 21,3

* Schatzung

Der Weltverbrauch wurde absichtlich gleich hoch wie letzte
Saison angenommen, um die Lage nicht zu verschénern. Aus
dieser Aufstellung geht hervor, dass sich der Weltliberschuss
am Ende der laufenden Saison, Ende Juli 1970, unter nor-
malen Verhéltnissen nur unwesentlich verandern und, wie
bereits erwahnt, sehr tief liegen dirfte. Ausserdem macht
man die Beobachtung, dass sich die Pflanzer allgemein be-
mihen, bessere Qualitaten zu produzieren. Friher gab es
beliebte «low grades»-Gebiete, in denen es diese Saison
nicht leicht ist, ahnliche Partien zu erhalten. Selbstverstand-
lich hangt dies aber von den jeweiligen Witterungsverhélt-
nissen ab und kann sich andern.

In extralangstapliger Baumwolle wurden bekanntlich die offi-
ziellen &gyptischen Exportpreise verschiedentlich erhdht,
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