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Energie

Unwirtschaftliche Heizkessel
verbrauchen in der Schweiz jahrlich fiir
100 Mio Franken zuviel Heizo6l

In der Schweiz sind rund 800000 Zentralheizungen in Be-
trieb. Davon sind etwa eine halbe Mio mit Heizkesseln aus-
geristet, die wahlweise mit verschiedenen Brennstoffen
befeuert werden konnen. Mindestens die Halfte dieser Kes-
sel weisen Bereitschaftsverluste von 5% und mehr auf, wah-
rend nach den neuen Richtlinien noch 2,5% toleriert werden.
Allein der 2,5% Ubersteigende Bereitschaftsverlust bei
250000 Kesseln flihrt zu einer jahrlichen Heizolverschleude-
rung von tber 180 Mio kg im Wert von mehr als 100 Mio Fran-
ken. Unter dem Bereitschaftsverlust versteht man die Ener-
gie, die notig ist, um einen Heizkessel auf Betriebstempera-
tur zu halten, ohne dass Nutzwarme abgegeben wird. Die-
ser Verlust wird als dimensionsloses Verhéltnis der Brenner-
laufzeit bei Nullast zur Vollbenutzungszeit angegeben. Es
geht also dauernd eine entsprechende Menge Heizol verlo-
ren, bei reinen Heizungsanlagen wahrend 2000-5000 Stun-
den, je nach Standwert und gewilnschtem Komfort, pro
Jahr und bei kombinierten Heizungs- und Warmwasseran-
lagen wahrend 8760 Stunden pro Jahr. Bei gut isolierten
Kesseln betragt die jahrliche Heizélausniitzung dann noch
etwa 85-90%, bei schlecht isolierten und auch bei zu gross
dimensionierten Kesseln aber nur rund 60%, je nach den
Verhaltnissen jedoch noch weniger! 25% oder mehr des
Heizols werden also zusatzlich zur Deckung des Bereit-
schaftsverlustes benotigt.

Diese eindricklichen Zahlen sollten die Hausbesitzer zu
einer Uberpriifung des Kessels veranlassen. Bei den heuti-
gen Heizolpreisen lohnt es sich auch aus finanziellen Grin-
den, Kessel mit zu hohen Bereitschaftsverlusten zu erset-
zen. Durch den Minderverbrauch reicht zudem der Tank fur
eine langerfristige Bevorratung und Absicherung der Olver-
sorgung aus. Am sparsamsten sind Heizkessel, die speziell
fir die Ol- oder Gasfeuerung konstruiert und in der Leistung
richtig dimensioniert sind.

Arthur Weidmann, 6000 Luzern

Die «mittex» werden monatlich in alle Welt verschickt.
3890 aller nach Uebersee versandten «mittex»-Aus-
gaben gelangen an Abonnenten in den USA. Zentral-
und Sudamerika ist mit 33 %o vertreten. In den Nahen
Osten kommen 11 %/ zur Spedition, wéahrend in Afrika
und dem Fernen Osten je 9% aller liberseeischen
«mittex»-Freunde ihre schweizerische Fachschrift fur
die gesamte Textilindustrie erhalten.

Nah-Technologie

Nadhprozess-Analysen

Hilfsmittel fiir die technisch-wirtschaftliche
Nadhprozessoptimierung

N&hen ist in der technischen Fachsprache ein Fligevorgang,
bei dem durch Umformen eines Hilfsfligeteils, des Nahfa-
dens, zwei oder mehr Werkstiicke miteinander verbunden
werden.

Uberlegungen (iber den Einsatz des Nahverfahrens sind so
lange Tagesgesprach, wie die Nahmaschine nur eine sehr
unvollkommene Handhabungsmaschine fiir Werkstiicke
und teilweise auch noch fiir das Werkzeug - Stichwort: ma-
nueller Spulenwechsel bei Steppstichmaschinen - ist. In
der Nahfadenherstellung zum Beispiel werden Spulen auto-
matisch eingelegt und Fadenenden verkntpft - die Nahma-
schine ist noch weit entfernt von diesem Ziel. Ganz gross ist
aber die Problematik bei der eigentlichen Handhabung des
Nahgutes.

Bekanntlich muss die Naherin das Nahgut flihren und unter-
stitzend transportieren. Diese Handhabung bildet einen
grosseren Zeitanteil bei fast allen Naharbeiten. Nicht etwa
die zu geringe Erfindungshohe bei der Innovation von Hand-
habungsgeraten bildet das Problem, sondern der ungeni-
gende Stand der analytischen Durchdringung auf diesem
Gebiet.

Technologischer Fortschritt beinhaltet die Erweiterung des
vorhandenen technischen Wissens - dies ist ein technikwis-
senschaftlicher Erkenntnisprozess; im fehlenden Erkennen
liegen die Mangel des Nahverfahrens. Beispielhaft soll eine
Methode zur analytischen Durcharbeitung des Nahprozes-
ses gegeben werden. Die Wichtigkeit des Nahprozesses ist
allein schon dadurch gegeben, dass der grosste Teil des
Herstellungsaufwandes von Naherzeugnissen durch Sum-
mation von Nahprozessen entsteht. Wesentliche Unklarhei-
ten bestehen aber dariiber, durch welche Faktoren der Nah-
prozess im Kleinen und die Produktivitat im Grossen beein-
flusst wird.

Folgt man einer Untersuchung aus mehr als 300 Nahbetrie-
ben, so wird ersichtlich, dass die Naherin die Haupteinfluss-
grosse darstellt. Sie ist bekanntlich sehr stark in den Nah-
prozess integriert als mitdenkender Handhabungs- und
Steuermechanismus. Diese Hilfstatigkeit der Né&herin ist
aber infolge der kurzzyklischen Arbeitsfolgen der Nahar-
beitsgange und der sehr hohen Fliigegeschwindigkeit an der
Grenze der Regelbarkeit angelangt.

International hat sich offensichtlich ein konstanter Wert von
Maschinenzeit zu Handhabungszeit von 30:70 eingependelt,
sofern ein manueller Nahplatz vorliegt. Auswege bieten die
Automatisierung an, aber infolge hochfrequenter Modell-
wechsel nur noch in wenigen Branchen und Betrieben. Eine
Uberwindung des Gesetzes der konstanten Handhabungs-
zeit ist durch technische Hilfen sehr wohl mdglich; diese
missen aber gezielt eingesetzt und teilweise auch entwik-
kelt werden. Voraussetzung sind Analysiersysteme eben fir
das Nahverfahren.

Verschiedene Fachleute haben diese Problematik erkannt,
und Lésungsansétze geschaffen. Eine summarische Zusam-
menfassung folgt hier:

Um zu einer fiir alle Nahpléatze gliltigen Analyse zu gelan-
gen, ist die tibliche Zeitermittlung in verschiedenen Punkten
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zu modifizieren. Diese Arten der Zeitermittlung dienen vor
allem der Planung, Kalkulation und Entlohnung und sind fir
einen differenzierten Vergleich nicht geeignet, da sie in ih-
rem Ergebnis nur zeitliche Auswirkungen festhalten, jedoch
nicht auf die Ursachen zurlckfihren.

Umfangreiche Arbeitsstudien haben gezeigt, dass die Bear-
beitung eines Nahauftrages oder die Durchfihrung von
Naharbeiten nach folgenden Gesichtspunkten analysiert
werden kann:

VN = Operationen bzw. Handhabungen vor dem Néhen
WN = Handhabungen wahrend des Nahens
NN Operationen nach dem Nahen.

Um die variablen Zeiten von verschiedenen Nahplatzen mit-
einander zu vergleichen, sind demnach folgende Ablaufab-
schnitte zu analysieren:

tRVN = Rdstzeiten fir eine bestimmte Menge vor dem
Nahen, also Bereitstellen eines Bindels, Ma-
schine umstellen u.a. Diese Zeit ist auf das Ein-
zelteil umzulegen, z.B. von «Biindel holen» bis
«Greifen» des ersten Teils.

tHHVN = Handhabungszeit des Betriebsmittels, Werk-
zeugs und Werkstlicks bei einem Einzelteil, also
von «Teil greifen» bis «Nahbeginny.

tHHWN = Hierin werden alle Handhabungen (ohne sachli-

che Verteilzeit), die zur Durchfiihrung der N&ah-
aufgabe notwendig sind und die vom Nahbe-
ginn bis zum Nahende anfallen, in der Zeitsum-
me flr das Einzelteil erfasst.

tMP = Prozesszeit. Dies ist die reine Maschinenlaufzeit
pro Einzelteil, in der die Maschine tatsachlich
motorisch angetrieben naht. Bei Uberlappter
Tatigkeit, z.B. bei Automaten, ist die Uberlap-
pung der Maschinenzeit mit den Handhabungs-
zeiten festzuhalten.

tHHNN = Handhabungen bzw. zusatzliche Operationszei-
ten nach dem Nahen, von «Nahende» bis «Ein-
zelteil ablegen».

t RMNN = Ab-Ristzeit fir eine bestimmte Menge nach
dem Nahen, also z.B. Stapler leeren und auf
Biindelwagen laden, Biindel wegbringen, eben-
falls auf das Einzelteil umlegen.

Zusatzlich ist es noch zweckmassig, die Verteilzeiten, sofern
sie durch neue Maschinen oder Methoden beeinflussbar
sind, miteinander zu vergleichen, zum Beispiel Spulen-
wechsel, Nadel- und Garnwechsel, Nahstorungen.

tysm = maschinenbedingte sachliche Verteilzeit

Beim Vergleich sind fiir jede hier angegebene Zeitart die
Zeitwerte sowie die prozentuale Abweichung darzustellen.
Aus diesen Zeitermittlungen lasst sich bei beurteiltem Lei-
stungsgrad leicht die Grundzeit und die Vorgabezeit ermit-
teln, denn

— - (tHHVN *+ tHHWN* tMP + tHHNN) - L
9= 00 100

Diese Art der Nahprozessanalyse bietet zum einen den Vor-
teil, dass sich die Zeiten in Vorgabezeiten leicht umrechnen
lassen, sowie ein Prozessdiagramm moglich wird,das exakt
voraussagen kann, ob die Handhabungsvorgénge, die Ver-
teilzeiten oder die Maschinenzeiten durch eine Prozessver-
besserung beeinflusst werden miissen. Das «Wie» der Ver-
besserung ist sodann eine rein technische Aufgabe, fir die
schon zahlreiche Lésungen existieren.

Zeitanalyse nach Handhabungszeiten

herkdmmliche Zeitaufnahme:

tg = Einzelzeit

ty = Verteilzeit

tg= Vorgabezeit

ZweckmaRige Zeitanalyse bei Naharbeiten:

tm = Maschinenzeit
+

tHv = Handhabungszeit v.d. Ndhen
+

tyg = Handhabungszeit beim Nahen
-

tHN = Handhabungszeit nach d.N.
+

ty = Verteilzeit
+

tgx = Exzesszeit

tk = Kalkulationsgrundlage

Gleichzeitig wird eine unzulassige Verallgemeinerung ver-
hindert, die pauschal ein Pick-up oder eine Konturenfiih-
rung, eine Verringerung oder Erhohung der Drehzahl oder
ein Stapelgerat empfiehlt. Im tGbrigen bietet dieses Schema
eine Grundlage zur automatischen Analyse, Uberwachung
und Optimierung von Nahprozessen.

R. Backmann, Ing. (grad.), VDI,
D-8751 Heimbuchenthal
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