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2) Glatte, traditionelle Sportswearstoffe
Chintz, Beschichtungen und Laqué verbinden modische
Aussage mit Funktionalitat.

Ausstattung mit warmenden, wolligen Karostoffen,
Webpelz oder Lammfell ist aktuell.

3) Gerauhte oder geschmirgelte Qualitaten
Flanelle, Duvetine, Molton, Velveton, Suedine, die soge-
nannten Wintercottons.

4) Florgewebe

Cord, interessant durch Mehrfarbigkeit, Sportsamt,

Chenillegewebe, Scherpliisch (Nicki), Webpelz.
Haberstock
Hoechst AG

Unternehmensberatung/
Betriebsorganisation

Beratung der Textilmaschinen-Industrie

Vor sieben Jahren begann die Firma H. Makowitzki Ing.
HTL Ingenieurblro AG., Kiisnacht-Zarich mit der Bera-
tung der Textilmaschinen-Industrie in den Gebieten Pro-
dukte-Entwicklung, Marketing und Personalschulung.

Seitdem fand diese neuartige Dienstleistung weltweit
Interesse, wobei sich der Kundenkreis heute aus weni-
gen amerikanischen, zahlreichen europédischen Firmen
und Uberwiegend aus Unternehmen des mittleren und
fernen Ostens zusammensetzt. Ein gewisses Arbeitsfeld
bilden auch neutrale Expertisen Uber die Textilmaschi-
nen-Industrie, im Auftrag von Kunden aus der Textil-
Industrie, Bankkreisen u.a.m. ohne geographischen
Schwerpunkt.

Es ist eine Tatsache, dass Spinnereien und Webereien
die Zonen des hohen Lebensstandards Europa und USA
verlassen. Es durfte eine Folge dieser Erscheinung wer-
den, dass spater bis zu einem bestimmten Mass auch
die Textilmaschinen-Industrie folgen wird. Hieraus er-
klart sich teilweise auch die obige Gliederung des Kun-
denkreises.

Unterdessen geht der Kampf um die Marktanteile zwi-
schen den bekannten Herstellern von Textilmaschinen
weiter und Europa und Japan sind die Technologie-
Hochburgen. Nach wie vor gilt der Trend, dass einer
preiswerten Textilmaschine bei hoher Produktionslei-
stung, guter Qualitat der damit erzeugten Produkte und
hohem Automationsgrad der Sieg beschieden sei. Als
Beispiel mégen die vorhandenen Anfinge dienen von
personalfreien, vollautomatischen Verbundmaschinen in
der Spinnerei, in den Arbeitsgdngen vom Ballen bis zum
Kardenband, oder von der Strecke bis zum Garn auf Ko-
nen.

Dieser Trend lauft eigentlich gegen die natiirlichen Gege-
benheiten auf dieser Welt, wo wir immer mehr
Menschen haben mit geringer Bildung und Kaufkraft. Sie

verfligen hingegen Uber Rohstoffe, nicht aber Gber die
Mittel, die vorerwahnte Hochtechnologie zu kaufen und
zu unterhalten. Der K&uferkreis wird daher fir Maschi-
nen der héchsten Technologie eher kleiner.

Es kommen im grossen Markt der Drittwelt auch ver-
mehrt die Produkte mittlerer Technologie aus lokaler
Eigenfertigung zum Einsatz, denn auch mit solchen
Maschinen lassen sich, unter Beschéaftigung der zahlrei-
chen Menschen, Garne und Gewebe erzeugen, die preis-
lich und qualitativ eine Konkurrenz darstellen im grossen
Lokalmarkt und fiir den Export.

Verstandlich, dass immer mehr namhafte Textilmaschi-
nen-Hersteller sich zusammenschliessen, um mit besten
Produkten, einem ausgefeilten Marketing und Top-Ver-
kaufern, die schrumpfenden Marktanteile flir sich zu
buchen. Es scheint, als dass fir die verbleibenden
Marktleader auch spater immer ein Absatz da sein wird,
im eigenen Standort-Kontinent, oder in erfolgreichen
Drittwelt-Landern.

In diesem Klima, Aufbau eines Potentials in der Drittwelt
und Qualifikation in den Hochindustrie-Zonen, entwik-
kelte sich die Nachfrage fir eine neutrale Beratung der
Textilmaschinen-Industrie, mit Schwerpunkt auf der
Produkte-Entwicklung. Wenn das technische Niveau des
Produktes auf die Markte stimmt, kann sich ein mittleres
Marketing und Verkaufspersonal noch als erfolgreich be-
weisen. Umgekehrt ist dies nicht der Fall.

Produkt

Es wurden fir die Entwicklung neuer Produkte/Verbes-
serung bestehender Produkte neue Wege beschritten.
Es sind, im Stadium der Grundlagenforschung und der
Prototyp-Entwicklung, weniger die maschinenbaulichen
Qualitaten die zdhlen, sondern der weltweite Uberblick
iber die Ansichten der zukiinftigen Kunden, hinsichtlich
der textiltechnischen und wirtschaftlichen Eignung einer
neuen Textilmaschine.

Keine neue Konstruktion wird je vollig richtig sein ﬁ}r
jegliche Kundschaft, sie ist immer ein Kompromiss; sie
sollte nur vor der Mehrheit der angesprochenen Kunden

" Zustimmung finden. Zu diesem Zweck ist eine weltwei-

te Kenntnis der vorhandenen textilen Prozesse, der ge-
samten Konkurrenzmaschinen, der allfélligen Endabneh-
mer-Markte und Einzelkunden nétig.

Friher arbeitete ein Konstrukteur an einer Textilmaschi-
nen-Neuheit, indem er sich auf die vorliegenden Ver-
kaufs- und Montage-Rapporte abstiitzte und die Erfah-
rungen der umliegenden Textilbetriebe in Anspruch
nahm. Heute kann ein Konstrukteur so nicht mehr ver-
fahren, denn das neue Produkt richtet sich an den ge-
samten Weltmarkt.

Um nun den Konstrukteuren die Meinung der weltwei-
ten, zukinftigen Kundschaft «vor» Bau eines Prototyps
zuzutragen, hat sich ein neues System der Beratung ent-
wickelt. Es werden zwischen Maschinenbauer und Bera-
tungsfirma die gesamten Parameter einer zukinftigen
Maschinen zusammengetragen und sodann in ca. 50 lei-
tenden Firmen pro Absatzzone, bei der zukiinftigen End-
kundschaft, auf Arbeiter- und Meisterebene, im Betrieb
Gberpriift. Die anfallenden Einzelberichte pro Unterneh-
men und Weltgegend ergeben spéter, bei der Gesamt-
auswertung/Parameter, die empirischen Mehrheitsept'
scheide fur das kinftige Aussehen des Prototyps. Dies
alles sollte moglichst vor den Investitionen in Material,
Lehren, Werkzeuge etc. von Prototypen erledigt wer
den. Sicher ist hier eine gewaltige Kleinarbeit zu leisten
die auch mit Aufwendungen verbunden ist, bis der Ma-
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schinenbauer seine Entwurfsarbeit beginnen kann.
Doch sind diese Anstrengungen vergleichsweise gering,
gegenuber den Aufwendungen die anfallen konnen,
wenn eine technisch mehrheitlich falsche Maschine in
Serie gehen wirde. Diese letzteren Kosten kénnen so
gewaltig sein, dass im Zusammenhang mit dem erlitte-
nen Zeitverlust auf dem Markt, der Fortbestand einer
Maschinenfabrik in Frage gestellt wird.

Es ist kaum vorstellbar, was ein durch das neue Bera-
tungssystem angesprochener Praktiker, eines zuk{nfti-
gen Kunden, alles an neuen Ideen beisteuern kann, da er
zu neutralen Personen spricht. Hier nur einige Beispiele,
entlang den Prozess-Stufen der gewoéhnlichen Kurzsta-
pel-Spinnerei und Stapel-Weberei, in Kurzform und als
futuristischer Denkanstoss:

1) Offnung

Es ist gut denkbar, dass modernste Spinnereien Uber
keine solche Abteilung mehr verfigen werden. Die Fa-
briken werden bei den Baumwollfeldern stehen und
Baumwoll-Kardenbé&nder werden - anstatt Ballen — in
komprimierter Form den Spinnereien geschickt.

Fir die synthetische Stapelfaser wird das Spinnkabel
komprimiert angeliefert und der Konverter ist hier die er-
ste Maschine der Spinnerei.

Mischungen laufen auf der Strecke ein.

2) Karderie

Die heutigen Karden mit rund 100 kg/h sind schwerlich
zu verbessern. Nur der Weg weg von der Garnitur, zur
Einzelfaserauflésung mittels Luftstrémen zum Karden-
band, brachte vollig neue Verfahren. Riickbewegung der
Karderie als Abteilung in Richtung Rohstoff-Standort.

3) Streckerei

Hier konzentriert sich immer mehr der Anspruch auf op-
timale Produktionsleistung bei guter Qualitat der Strek-
kenbéander. Je kirzer die Spinnprozesse werden, je mehr
Wichtigkeit erhalt der Streckprozess in Zukunft. Er um-
fasst sodann Doublieren mit automatischer Bandaufnah-
me, Mischen, Strecken, Egalisieren, Entstauben, auto-
matische Nummerkontrolle und -Regulierung, gesenkte
lineare Lieferleistungen bei mehr Ablieferképfen/Ma-
schine, Entwicklung einer Verbundbauweise von drei
Passagen in einer Maschine, Ablage abgepasster Lan-
gen unter Komprimierung, automatischer Kannen -
Ausstoss mit Bandanfangsfixierung und Ubergabe an
ein Transportsystem.

4)_.Flyerei
Diirfte wohl in Zukunft nicht mehr existieren.

5) Spinnerei

Grosse Kostensenkungen sind méglich in diesem Be-
reich. Ein Anfang ist im groberen Garnbereich mit der
OE-Technologie gemacht. Sicherlich aber erlebt die
Ringspinnerei eine Renaissance, so dass tberlange, voll-
automatische, kannengespeiste Hochverzugsmaschi-
nen die Ringlaufer-Blockade (berwinden und mit x-fa-
C_her Produktionssteigerung Feingarne erzeugen und
dies unter Ablieferung fertiger Kreuzspulen, in Form von
Elnfachgam oder Zwirn. Endverbrauchergewohnheiten
helfen auch in diese Richtung.

6? Spulerei/Facherei
Dles§ Prozesse diirften sich wohl eines Tages als Einzel-
abteilungen eriibrigen.

7) Zwirnerei

Soweit sich dieser Arbeitsgang nicht in die Spinnerei in-
tegriert, ist es vorstellbar, dass er im 2/1-Verfahren in
die Gatter der Sektional-Scharmaschinen einverleibt ist,

oder sich auf den Schussvorlagen moderner Webma-
schinen abspielt. Eine Einzelabteilung dirfte sich eines
Tages erlbrigen.

8) Zettlerei

Breitzettel- und Schlichtprozess fliir Standardwaren inte-
grieren sich zu einem Arbeitsgang in einer Maschine. Die
Sektional-Scharmaschinen sollten sich nochmals kréftig
entwickeln, zu zentralen Abteilungen der Schwer- und
Buntweberei. Es wére denkbar, dass auf lange Sicht die
Breitzettlerei und zentrale Schlichtmaschine wegfallen,
indem gewisse Schlichteffekte auf Sektional-Schirma-
schinen erfolgen, resp. das erforderliche Schlichten der
Ketten in der Webmaschine erfolgt.

9) Schlichterei

Zunachst ruft der Energiehaushalt solcher Maschinen
nach Verbesserung. In absehbarer Zeit wiirde sich die
Breitzettlerei in diese Maschinen verlagern. Auf lange
Sicht aber mag sich dieser ganze Prozess in andere Ab-
teilungen auflosen.

10) Einzieherei

Man kann sich vorstellen, dass die Gewebequalitat einer
Webmaschine heute auch ohne Kettwéachter-Lamellen
geschitzt werden kénnte, so dass nicht jeder Kettfaden
mit einem Anzeigeelement besetzt werden muisste. Lit-
zen und Blatter leben sicherlich mit uns weiter fir lange
Zeit, konnten jedoch unter Zuzug der modernen Kunst-
stoffe viel billiger werden. Jeder weitere Schritt zur Voll-
automation der Ketteinzieherei ist sicher willkommen.

11) Weberei

Ein immenses Arbeitsfeld liegt hier vor den Erzeugern
von Webmaschinen, da Hunderttausende von Schiitzen-
webstlhlen in aller Welt ersetzt werden missen. Fir die
rasche Guterbeurteilung von Webereimaschinen war
lange der Begriff Schuss/Minute und sodann die Ein-
tragsleistung Meter-Schussgarn/Minute massgebend.
Es mag wohl sein, dass unsere gesamten Gewebe ein-
mal in eine internationale Klassifizierung gebracht
werden, hinsichtlich Gewebetype und Qualitdtsstand-
ard. Das Gesprach uber die Gite eines Webverfahrens
wirde dann enden, bei den US-$-Cents/m?/Type/Quali-
tatsstandard, als Gesamtkosten-Aufwand bei Abliefe-
rung aus der Wareninspektion.

Die Garantien der Webmaschinen-Hersteller wiirden
dann weniger die Mechanik der Maschine betreffen,
sondern sich mehr ausrichten auf die Bilanz des Kunden
der diese Maschinen benitzt.

Man kann heute schwerlich glauben, dass der Wasser-
eintrag, der Lufteintrag, oder das Wellenfach die breite
Lésung des zukilinftigen Webens darstellen. In der Arti-
kelauswahl, den Blattbreiten, den Energiekosten und
den erforderlichen reproduzierbaren Einstellungen liegen
zu viele Beschrankungen. Projektil- und Greiferwebma-
schinen kénnten einmal eine Ablésung erfahren, durch
Systeme, die in den zu webenden Artikeln unbeschrankt
und in den Blattbreiten absolut variabel sind und bei be-
kannter Gewebekonstruktion, im Einphasenverfahren,
rund 3000 Meter Schussgarn pro Minute eintragen. Fur
solche Zuwachsraten in der Leistung wirde sich man-
cher Weber vom Bekannten abwenden. Heute wird an
solchen neuen Webmaschinen gearbeitet.

12) Warenschauerei
Integriert sich in den Webprozess.

Natdrlich kann Beratung in der hier beschriebenen Weise
nur betrieben werden, wenn Uber eine jahrzehntelange
eigene Erfahrung verfigt wird, bei Kenntnis des Welt-
marktes und Zutritt zu den Endabnehmer-Industrien.
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liefert flir hochste
Qualitatsanspriche

feine und feinste Zwirne aus Baumwolle im Be-
reich Ne. 60/2 bis Ne. 160/2 in den geldufigen
Ausfihrungen und Aufmachungen fir Weberei
und Wirkerei/Strickerei

Spezialitat: Baumwoll-Voilezwirne in verschiede-
nen Feinheiten.

Baumlin AG, Zwirnerei Tobelmiili, 9425 Thal,
Tel.071/4412 90

[fustag

Kistenfabrik Schiipfheim AG
6170 Schiipfheim
Telefon 041 76 12 61

Unser Fabrikationsprogramm:
Kisten — Paletten

TRICOTSTOFFE
bleichen

ausrusten

drucken

E.SCHELLENBERG TEXTILDRUCK AG
8320 FEHRALTORF TEL. 01-9541212

Bewdhrte Produkte fur Schlichterei
und Appretur:

Dr. Hans Merkel GmbH & Co. KG
D-7440 Niirtingen

Vertretung:

Albert Isliker & Co. AG, 8050 Ziirich
Telefon 01 3123160

Heftapparate > Heftfaden
g ool Normal: 15, 28, 35, 40, 60, 65,
Fein - 125 mm
Normal , | Fe-ln. 7, ‘l‘:':, 25,5)5, 50 mm
Lang . - Sicherheitsfaden

¥* mit Schnappverschluss
/S Lénge 125 und 230 mm

8050 Zrich, Postfach
Telefon (01) 311 57 46

Preisglinstig
Reparatur-Service

K. MISCHKE SOHN AG

Converta AG, 8872 Weesen

Telefon 058/43 16 89

- Chemiefaser Konverterziige
— Effektfaserbander

Struktur und Effektgarne

Nm 1.0-5.0in 100% Baumwolle
Baumwolle/Wolle, Chemiefasermischungen,
rohweiss und geféarbt.

.

g
K. HARTMANN] |

—L/%/W ST.GALLEN

Jacquard-Patronen und Karten
Telefon 085 5 14 33

lhren Anforderungen angepasste w

Zwirnerei

Zitextil AG, 8857 Vorderthal
Telefon 055/69 11 44

_

_ Niederer,
), |hr Speziali

Baumwoll-

florzwim
(rils d’ Ecosse)
Heute und morgen!

Niederer + Co. AG Zwirnerei Farberei
CH-9620 Lichtensteig
Telefon 074 - 7.37 11 Telex 77115

CURCHOD

Qualitatswerkzeuge fir die
Textilindustrie
in Betrieb und Werkstatt

Curchod Werkzeuge 8630 Riiti ZH
Telefon 055/3114 55
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Webeblétter
Webeblitter fiir hochste Anforderungen

Webeblatter fiir die gesamte Band-Weberei

A.Ammann CH-8162 Steinmaur/ZH Telefon 01 8531050

 Qesscne

H.R. HOFSTETTER

Atelier fir Jacquard-Patronen und Karten
Telefon 01 4634666 Topferstrasse 28 8045 Ziirich

Badnder | Bander | Bander | Bander
novinform
f - aus bedruckt | fiir die jeder
an Baum- bis Beklei- Art
KRED'TAUSKUNFTE wolle 4-farbig dungs- Sie wiin-
INKASSO Leinen abjeder | Wische- |schen
SCHWEIZ ¢ EUROPA e UBERSEE Synthe- | Vorlage | Vorhang- | wir
Nogi ) tics fiirjeden | und verwirk-
ovinform AG Rautistr. 12 8047 Zirich %
Tel.0152 44 40 (Herausgeber des CREDIT MANAGERS) und Zweck Elektro- lichen
Glas kochecht | Industrie
preis-
giinstig

Xaver Gsell CH-8630 Riiti

Ankauf-Verkauf-Vermittlung
Montage-Umbau-Revisionen von Webereimaschinen.

Tel. Buro/Privat 055 312873
Werkstatt Laupen 055 952800

CH-9

Bobinet-Tiillgewebe
fir Stickerei,
Wasche, Konfektion,
Schleier, Periicken,
Theaterdekor,
Theaterbekleidung.

Schweizerische Gesellschaft flr Tlllindustrie —
542 MUnchwilen, Telefon 073-26 21 21, Telex 883 293 tuel ch

Zwirnerei

Zwirnen von Natur-
faser- und Synthetik-
garnen, knotenarm,
Hamel-Zweistufen-
Verfahren.

Veredlung
Ausristen der
Eigenfabrikate und
Veredlung @hnlicher
Artikel als Dienst-
leistung.

Raschelgewirke
Reichhaltige
Miratex-Gardinen-
kollektion, elastische
Artikel mit Gummi
und Lycra fir die
Miederindustrie.
Technische Gewirke,
Wirkfiille uni und
gemustert fur
Stickereizwecke.

3

_Taco - Miratex Bobnel pascreiner_J

i
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Auch bleibt zu bedenken, dass die Partnerschaft zwi-
schen Maschinenfabrik und Beratungsfirma selten
100%ig sein kann, denn die Herstellerfirmen werden ih-
ren wirklichen Entwicklungsstand nie véllig aufdecken,
sondern beniitzen die Beratertatigkeit meist zur Uber-
prifung des eigenen Kurses.

Die Entwicklung neuer Produkte braucht Zeit und Geld,
sie ist aber — neben einer glicklichen Hand bei der
Auswabhl der jeweils nachfolgenden Leitungspersonlich-
keiten — der Garant fiir den Fortbestand einer Maschi-
nenfabrik. Stimmt das Produkt, so ergibt sich auch ein
Nachfrageliberhang.

Marketing

In der Folge kann die Beratung sich mit der Optimierung
des Marketing und sodann mit den leitenden Verkaufer-
personlichkeiten befassen. Es gibt einen minimalen,
optimalen Ablauf der Verkaufsoperationen fur Textil-
maschinen, der seinen Anfang nimmt mit den Reise-,
Besuchs- und Telefonberichten. Diese hdchst interes-
sante Lektlre |6st die Impulse aus und ist jeder Direktion
wirdig gelesen zu werden. Die Fihrung der Korrespon-
denz, das Offertwesen, die Auftragsbestédtigungen und
Fakturen bedirfen im Textilmaschinen-Geschaft meist
einer personlichen, fachkundigen Detailbearbeitung. Sie
eignen sich kaum fir eine Computerbehandlung.

Es ware eine grosse Vereinfachung, wenn man generell
durchsetzen kénnte, dass die englische Sprache fir jeg-
lichen Exportverkauf gebraucht wirde, dies nicht nur
wegen der Kosten, die aus weiteren Sprachen erwach-
sen, sondern auch wegen der wachsenden Komplexitat
der Fachausdricke.

Kleingedruckte Liefer- und Montagebedingungen liest
kaum jemand und sich ergebende Unstimmigkeiten sind
ja wohl stets so zu I6sen, dass der Kunde erhalten bleibt.
Es lohnt sich daher, den Text von Auftragsbestatigun-
gen ausflhrlich zu halten. Schritt fir Schritt muss die
Abwicklung des Geschéftes ersichtlich sein, was nur
vom Verkaufsingenieur mit Kundenkenntnis abgefasst
werden kann, wobei es gut ware, er wirde diese Texte
in Ruhe selber auf seiner Schreibmaschine abfassen.
Diese komplizierten Texte, via Dictaphon in Fremdspra-
che einer Drittperson zu Ubergeben, zur schriftlichen Ab-
fassung, erscheint falsch und endet in langen und un-
produktiven Zwiegesprachen mit den Sekretariaten. Der
wirkliche Wert sogenannter Hilfspersonen im admini-
strativen Bereich sollte vollig neu iberdacht werden.

Es ist eine Kunst der Unternehmensleitung einer Textil-
maschinen-Fabrik, die Bereiche Verkauf, Kundendienst
und Technik richtig zu werten und gegentiber dem Kun-
den wirksam auftreten zu lassen, bei klarer interner
Kompetenztrennung.

Es gibt sicherlich auch eine optimale personelle
Verkaufsbesetzung, intern und extern, wobei hier der
Nachwuchsbildung besonders gedacht werden sollte.
Vorgesetzte kénnen sich nur in Position bringen Uber
jahrzehntelange eigene Praxis im Fach.

Eine wachsende Bedeutung erhélt die laufende Bearbei-
tung der Kunden im jeweiligen Absatzland. Fir grosse
Gebiete hat sich die Grindung eigener Gesellschaften
als gangbar erwiesen. Es scheint, dass fir kleinere und
mittlere Verkaufsgebiete die bekannte Form der Vertre-
ter auf Provision, mit Gebietsschutz, nicht mehr effektiv
ist. Freie Vertreter, mit Einzelkunden- oder Projekt-
schutz, treten immer mehr auf. Lizenz-Vertrdge und Jo-
int-Ventures sind im Textilmaschinen-Geschaft eigent-
lich wenig ratsam.

Bei der Gestaltung von Prospektmaterial ist auf Blickha-
scherei zu verzichten und der technischen Substanz der
Vorzug zu geben. Die regelméssige Werbung in der Welt-
Fachpresse mit Inseraten und Artikeln ist von Bedeu-
tung. Hier sollte vorwiegend das Feld der Vorteile der
eigenen Produkte gegeniber der Weltkonkurrenz aufge-
zeigt werden, auch lesbar fir fachlich weniger beschla-
gene Leute.

Das Erfillen von Verkaufsbudgets ist meist eine Glicks-
sache, da niemand weiss, wann Investitionsguterauftré-
ge endlich fallen. Fur die erfolgreiche Steuerung der
eigenen Offerten, ist die genaue Kenntnis des internatio-
nalen Preisgefliges fur bestimmte Maschinen von gros-
ser Wichtigkeit. Einem Preisverfall kann nur mit guter
Technik Einhalt geboten werden.

Was die Finanzierung von Geschéaften anbelangt, so ist
dies eine Kunst fir sich geworden, der die angestellten
Verkaufsingenieure oft hilflos gegentiber stehen. Auch
die Gewohnheiten der eigenen Banken, machen ein Auf-
treten gegeniber der Konkurrenz aus dem Ostblock,
West-Deutschland, Japan, Frankreich, Italien, England,
Indien, China u.a.m., bei ca. gleicher Technik, fast un-
moglich. Hier sind radikale Anderungen nétig, bei mehr
Hinwendung zum Risiko auf Seiten der Finanz-Institute.
Die Schweiz baut zum Beispiel mit die besten Textilma-
schinen der Welt, aber es ist eine Tatsache, dass die Ver-
kaufspreise und besonders die Finanzierungsbedingun-
gen den grosseren Teil aller Verkaufsgesprache zum
Stillstand bringen. Dieser Trend verscharft sich und oft-
mals kauft der wichtige Kundenkreis der Drittwelt durch
diesen Zwang Billigstmaschinen mit Finanzierungen bis
zu 10 Jahren. Normalerweise leben die Banken vom gu-
ten Geschaftsgang der Industrie. Bevor diese Industrie
zum Verlust gedrangt wird, sollten die Banken in weiser
Voraussicht freiwillig mehr Risiko (ibernehmen in den Fi-
nanzierungen und sich nicht an der Kosmetik des laufen-
den Gespriaches der ERG-Verbesserungen allein enga-
gieren.

Hinzu kommt, dass die grosse Ost-West-Politik noch-
mals einen beachtlichen Prozentsatz von Kunden zu
Bestellungen in einer bestimmten Weltgegend zwingt.
Auch der Trend, schliisselfertige Grossanlagen auf
hoher Gesprachebene fiir Drittweltlander zu unter-
schreiben, ist noch modern. Dieses Vorgehen, die Finan-
zierungsmaoglichkeiten, bei oft kinstlichen Konkurrenz-
verhéltnissen, stellen westliche, mittelgrosse Textilma-
schinen-Hersteller in den Nachteil.

Ein weltweites Marketing fiir Textilmaschinen erfordert
eine laufende Présenz auf allen Méarkten, eine grosse De-
tailarbeit an allen Fronten, bis an bestimmten Projekten
eingehakt werden kann bis zum guten Abschluss. Die
mdgliche Beratung mag anfénglich auf den Gesamt(iber-
blick wirken, sollte sich sodann aber mit Bereichen und
von Fall zu Fall dynamisch befassen, da sich die Problf’;‘
me in dieser Abteilung jeden Morgen in neuer Art pré-
sentieren.

Personal

Es ergibt sich, dass Verkaufsingenieure und besonders
Verkaufsleiter, ihre Positionen in einer solchen Markt:
landschaft sicher nicht besetzen kdnnen, ohne eine un
fassende Vorbildung und langjahrige Praxis.

Von héchster Wichtigkeit ist hier die Auswahl der ex
ternen Verkaufsingenieure. Ausser einem aufrechtel
Charakter, guter Gesundheit und einer natirlichen
Personlichkeit, sollten diese Umsatzmotoren des Unté"
nehmens eine breite generelle Vorbildung und eine sp€
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zifische kaufmannische und technische Fachbildung be-
sitzen. Die familiaren Belange/Wohnsitz miissen
geordnet sein.

Das Textilfach ist uralt und setzt sich aus vielen empiri-
schen Gegebenheiten zusammen, die miihsam gesam-
melt und verstanden sein wollen. Es bedarf dieser ge-
wissen Einstellung, dass 14 Stunden Arbeit pro Tag im
Fach oftmals mehr Befriedigung hinterlassen kénnen,
als die sattsam bekannten Plauschabende. Um einige
Bildungssoll aufzuzeigen fiir einen Verkaufsingenieur, so
sollte dieser weitgehend Bescheid wissen Uber allgemei-
nen Maschinenbau, Textiltechnologie, Prozesstechnik
der verschiedenen Spinnerei-, Weberei- und Ausri-
stungsverfahren, die Welt-Kundschaft als Endabneh-
mer, die weltweiten Konkurrenzfirmen und deren Pro-
dukte, Konstruktionsarbeit, Montage- und Kunden-
dienst, die interne Verkaufsabwicklung, die praktische
Abwicklung von Sekretariatsarbeiten bis zur eigenen
Ausfihrung, internationale Reisegepflogenheiten, allge-
mein fihrende Fremdsprachen und die textile Fachspra-
che, Wirtschaftlichkeitsberechnungen an Textilanlagen.
Ohne dieses Riistzeug kann schwerlich Erfolg eintreten.

Solche Mitarbeiter mussen folglich laufend geschult
werden, damit sie zu jeder Zeit auf dem letzten Stand
sind. Sie tragen grosse Verantwortungen und sollten
nicht den taglichen Arbeitszeiten unterstellt werden,
sondern dem Auftragsabschluss verpflichtet sein. Eine
Beteiligung am Umsatz drangt sich auf. Hier liegen auch
die Ansatze fur eine in Zukunft dezentralisiertere Ar-
beitsweise ganz allgemein (friih Aufstehen, sich Klei-
den, den Arbeitsweg zuriicklegen, pinktlich da sein, ein
freundliches Gesprach fuhren Uber die Tagesereignisse
im Sport, den Biiroplatz beziehen, der organisierte Mit-
tagstisch und der ganze Abbau wieder, bis nach Hause,
sind vollig unproduktive Tétigkeiten und entstammen
dem alten englischen Fabriksystem).

In der taglichen Arbeit an der vordersten Verkaufsfront
kann weder die Verantwortung noch die Arbeit delegiert
werden, es bleibt dazu in der entscheidenden Ab-
syhlussphase auch meist keine Zeit mehr. Es werden so
die Proforma-Fakturen oftmals um Mitternacht noch sel-
ber getippt und unter Duldung vieler Demutigungen end-
|IC‘h der Auftrag erreicht, Handlungen, wovon stolze Fa-
briken leben. Es ist erstaunlich, immer wieder zu sehen,
dass auch in namhaften Unternehmen der tragende Um-

satz oftmals nur von wenigen Schlisselfiguren erbracht
wird.

Hier hat die Beratung auf individueller Basis auch ein
grosses Arbeitsfeld. Gewisse Sachfragen kénnen noch
mit Verkaufergruppen behandelt werden, doch meist
fichtet sich bald jegliche weitere Ausbildung nach den
Zielen der einzelnen Maschinenfabrik und dem bereits

Vprhandenen Ristzeug des einzelnen Verkaufsinge-
nieurs.

In jeder Textilmaschinenfabrik ist die Entwicklung neuer
rodukte, die Erhaltung eines optimalen Marketings, als
auch die Heranbildung von Verkaufsspezialisten ein lau-
fendes Anliegen. Bis anhin wurden diese Gebiete weni-
9er durch systematische Arbeit vorangetrieben, sondern
mehr durch die laufend eingehende Empirik jeweils zu-
rechtgebogen. Es war daher naheliegend, dass neutrale
F"m}m sich mit Experten diesen Aufgaben auch ausser-
betrieblich zuwenden wiirden. Dies hat insofern noch
€inen Vorteil, dass der in jeder Firma vorhandene Vorge-

?ﬁtzten'RaStef die Entwicklung der Arbeiten nicht beein-
sst.

Die Erfahrungen der letzten Jahre haben gezeigt, dass
dieserlei Beratung der Textilmaschinen-Industrie einem
Bediirfnis entspricht, in beiden Lagern, dem der Spitzen-
reiter, wie dem der «<newcomers».

Helmut Makowitzki
Text.-Ing. SVT/VDI
CH-8700 Kiisnacht-ZH

Rationalisieren mittels Planung

Der Begriff der (investitionslosen) Rationalisierung kann
eng gefasst werden, dann betrifft er Arbeits- und Zeit-
studien im Betrieb zwecks Steigerung der Produktivitat.

Weitgespannt fallen unter das Thema Rationalisierung
viele Massnahmen, welche ermdglichen, das Geschafts-
ergebnis zu verbessern.

Im folgenden soll der ausholende Themenkreis behan-
delt werden.

Es wird angenommen, der Inhaber der fiktiven Firma
Zwirn AG sei mit dem Geschéftsergebnis der letzten
Jahre nicht zufrieden, es kommt zum Auftrag einer ge-
nerellen Untersuchung samt Ausarbeitung von Verbes-
serungsmassnahmen.

1.1ST-Zustand

Dass in einem solchen Fall zuerst der sogenannte IST-
Zustand aufgenommen wird, ist klar.

Bereits im Rahmen dieser Aufnahme wirden Erfolgs-
rechnung samt Bilanz der verflossenen Jahre analysiert.
Bei der Zwirn AG handelt es sich nicht um einen sanie-
rungsbeddirftigen Problemfall, vielmehr will der Unter-
nehmer eine Standortbestimmung vornehmen. Demzu-
folge muss grésster Wert nicht nur auf die Vergangen-
heit, sondern auf die Zukunft gelegt werden.

2. Planung

Somit wird ein Budget erarbeitet und dazu das folgende
Geschéaftsjahr geplant.

Wiahrend den Jahren der Hochkonjunktur war Planung
verhiltnisméssig einfach, namlich eine Fortschreibung
der Steigerungsraten der verflossenen Jahre. Als diese
Steigerung unterbrochen wurde durch die Rezession,
fiel die Planung in Ungnade. Inzwischen hat man sie als
eines der wichtigsten Mittel der Unternehmensfihrung
wieder hervorgeholt, wobei sie aber nicht mehr Allheil-
mittel, sondern nur noch Mittel zum Zwecke ist.

Der Planung wird vielfach entgegengehalten, der tat-
sachliche Verlauf der Konjunktur kdnne nie und nimmer
Uiber ein Jahr zum voraus erkannt werden, und deshalb
sei auch Planung unmdglich oder sinnlos. Diese Argu-
mentation ist falsch.

Die Planung hat den Sinn, sédmtliche Gegebenheiten
einer Firma in einen Rahmen, ein Schema zu geben. Aus
diesem Schema missen anschliessend Merkpunkte
gewahlt werden wie Umsatz, Personalkosten, usw., die
von Monat zu Monat zwischen Planung und Ergebnis,
also zwischen SOLL und IST verglichen werden.
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Zwirnerei
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Ihr zuverlassiger
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Armstrong Accotex

Walzenbezuge und Riemchen

H. & A. Egli AG
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... und was hinter diesem kompetenten Namen
steht: das umfassende Angebot an Kopier-

und Ubertragungsverfahren, an Papieren und
Lichtpausmaschinen speziell fir den Zuschnitt.
Inklusive unverbindliche Kundenberatung, inklu-
sive heisser Draht fir Fachauskiinfte

(Tel. 01/627171). Und das alles zu Preisen, die
auch bei Licht besehen noch giinstig sind.

Breites Sortiment

an Lichtpaus- und
bertragungspapieren

fur jedes Verfahren.

Maschinen und
praktische Arbeitshilfen
fur das Strich- und
Schablonenverfahren

Prompter Lichpausservice,
falls Sie Ihre Schnittbildpausen
nicht selber herstellen wollen

Computer-Gradier- und

| Schnittbild-Service

Komplettes EDV-Dienstleistungs-

angebot, umfassend:

- Mithilfe beim Aufbau des
Gradiersystems

- Schnittanalyse

- Schnittschablonen

- Schnittbilder

OZALID AG

lhr Partner fir Informations-
technik. Ein Pliss-Staufer-
Unternehmen.

Herostrasse 7, 8048 Zurich,

Telex 822250, Telefon 01-627171.

Fax-Nr. 01-64 55 62 (nur fir die
Ubermittlung von Fernkopien).
Ausser Technisches Biro oulch:
Druck  Kopierer e Fernkopierer
* Mikrocomputer o Textverar-

beitung e Moderne EDV-Gesamt-

pakete.
Erstklassige Weltmarken,
exklusiv fir die Schweiz.

Buchschacher
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Theo Schneider & Co. - CH-8640 Rapperswil - Tel.: (055) 27 8484 - Telex 875594
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Auf diese Art und Weise stellt der Unternehmer Unstim-
migkeiten in der Entwicklung des Geschéftsablaufes
viel friher fest, als wenn nicht geplant und lediglich jahr-
lich der Geschéftsabschluss zur Kenntnis genommen
wird.

Es ist sehr wichtig, von Grund auf zu planen. Eine solche
umfassende Planung muss nicht jedes Jahr, aber doch
von Zeit zu Zeit vorgenommen werden.

Man spricht in der Fachliteratur auch von «Zero-Base
Budgeting». Damit wird vereinfacht gemeint, dass bei-
spielsweise die Personalkosten der Firma nicht einfach
als gegeben hingenommen werden dirfen und um die
Jahresteuerung erhéht in das nachstfolgende Budget
eingehen. Vielmehr gilt es, alle Gegebenheiten zuerst
einmal in Frage zu stellen.

In der Regel soll dazu beim Umsatz angefangen werden.
Die Firma Zwirn AG misste detailliert samtliche Artikel
auffiihren, samt deren Abnehmer, die Menge der ver-
flossenen Jahre und das Budget des Folgejahres mit vor-
aussichtlichen Verkaufspreisen.

Erst der Zwang, sich hinsetzen zu miissen und jeden Ar-
tikel und jeden Kunden sich durch den Kopf gehen zu
lassen und alles zu notieren, wird ein geordnetes und
nicht diffuses Bild tber die Verkaufschancen ermdgli-
chen. Wenn im Rahmen dieser Arbeit auch Gesprache
mit Kunden gefiihrt werden mussen, ware dies zu be-
grussen.

Zwirn AG préasentiert also dieses detaillierte Verkaufs-
budget. Nun werden die verschiedenen Qualitdten und
Nummern auf die zur Verfiigung stehenden Zwirnma-
schinen verplant, was aus zwei Richtungen geschehen
kann.

Auf der einen Seite sollen die zur Verfligung stehenden
Kapazitdten 2- oder 3-schichtig ermittelt werden, auf
der andern Seite notiert man die obigen Verkaufsmen-
gen zu den geeigneten Maschinentypen. Dieses Vorge-
hen ermdglicht die Ermittlung einer Auslastungsquote
einzelner Maschinentypen und der gesamten Zwirnerei.

Das beschriebene Vorgehen, also zuerst Verkaufsplan,
dann Verplanung auf vorhandene Maschinen und dann
Prifung der Auslastung ist wichtig und mag sich von an-
deren Methoden unterscheiden.

Man koénnte namlich die Planung auch mit der Kapazitat
beginnen, also zuerst Ermittlung der Produktionsmenge
bei den fiir einen Maschinenpark bestgeeigneten Garn-
nummern. Anschliessend hatte sich der Verkauf nach
diesen Gegebenheiten zu richten.

Bei diesem letzteren Vorgehen ist zu beflirchten, dass
sich unter Konkurrenten eine Konzentration auf gangige
Garnnummern ergibt, weil der Maschinenpark auf be-
stimmte durchschnittliche Nummern abgestimmt ist.
Weicht man davon ab, wird die Produktion unrationeller
und damit das Geschéaftsergebnis vordergriindig
schlechter.

Weil wir heute in einem K&aufermarkt leben und weil die
meisten Firmen in ihrem Sortiment auch irgendwelche
Spezialitdten pflegen, sei die Meinung vertreten, der
Verkauf solle zuerst einmal unbeschwert von techni-
schen Gegebenheiten diejenigen Produkte planen, die er
am ehesten glaubt, verkaufen zu kénnen, und zwar zu
besten Preisen.

Die anschliessende Verplanung des Wunschzettels Ver-
kauf auf die Kapazitat des Betriebes soll ein Kampf um
Prioritaten sein. Um hier Schiedsrichter spielen zu kon-
nen, kann ein einfaches Hilfsmittel zugezogen werden.

Im Bereiche der Verkaufsplanung soll auch der budge-
tierte Verkaufspreis nachgefiihrt werden, und durch Di-
vision von Umsatz je Artikel und Nummer durch die be-
notigten Spindelstunden lasst sich die Wertschopfung
(Wertschopfung versteht sich als Umsatz minus Mate-
rialeinsatz) pro 1000 Spindelstunden ermitteln. Mit eini-
gen Vorbehalten ist dieser Wert ein Massstab flr das
Interesse, welches dem einzelnen Artikel entgegenge-
bracht werden soll. D.h. wenn der Verkauf Spezialitdten
aufgefiihrt hat, die dem Betrieb Kopfzerbrechen berei-
ten, aber eine gute Wertschopfung abwerfen, so sollen
diese Spezialitaten beibehalten werden und umgekehrt.
Die Vorbehalte zur Wertschopfung beziehen sich vor al-
lem auf allfallige Zusatzarbeiten wie Konieren usw., die
einen hoheren Wert wieder auffressen kénnen.

Wenn dieser Kampf zwischen Verkauf und Betrieb aus-
gefochten ist, soll die Planung auf der Kostenseite wei-
tergefiihrt werden. Der Materialeinsatz sei Ubersprun-
gen, da dieser z.B. bei Lohnzwirnern nicht ins Gewicht
fallt.

Auch hier soll von Grund auf geplant werden, und es
kommt die eigentliche investitionslose Rationalisierung
zum Zuge. D.h. es sind nicht tel quel die Angaben der
Betriebsleitung Uber den Personalbestand zu Uberneh-
men, sondern dieser ist theoretisch und praktisch zu er-
mitteln. Theoretisch Uber die geplante Produktionsmen-
ge, welche vom derzeitigen IST abweichen kann und
praktisch tber Arbeitsstudien. Mit letzteren erarbeitet
man Vorgabezeiten und die Spindel-, bzw. Maschinen-
zuteilung.

Sobald samtliche Plankostendaten von Grund auf erar-
beitet bekannt sind, wird die Budget- oder Planerfolgs-
rechnung erstellt. Damit wéare die eigentliche «Gétter-
dammerung» verbunden, d.h. die Erkenntnis, ob sich
alle Miihe gelohnt hat oder ob das Ergebnis auch auf
dem Papier nach wie vor unbefriedigend ist. Wenn das
Ergebnis des Planes den Erwartungen entspricht, gilt es,
den Plan zu beschliessen und anschliessend monatlich
zu kontrollieren.

Wenn sich in diesem Kontrollinstrument von einem Mo-
nat zum andern etwas verandert, so stellt man dies so-
fort fest und kann friiher darauf schliessen, was diese
Veranderung zur Folge haben wird im Hinblick auf das
Gesamtergebnis.

EvH. wird es dann notwendig zu reagieren und Mass-
nahmen zu ergreifen. Nachdem der Gesamtrahmen ein-
mal abgesteckt worden ist, wird aber dieses Reagieren
einfacher, weil man anhand der Planzahlen sofort ermit-
teln kann, welche Folgen eine bestimmte Massnahme
haben wird.

Dass vom Budget auch die Kalkulation abgeleitet wird,
versteht sich von selbst.

3. Unternehmensstrategie

Wenn obige Plan-Erfolgsrechnung gezeigt héatte, dass
trotz «Hangen und Wiirgen» kein griiner Zweig erreicht
wird, misste gedanklich umgestellt werden auf Begriffe
wie Strategie, Zielsetzung, Konzept, usw. Es stimmt
dann namlich am Unternehmen an und fir sich etwas
nicht mehr, und das muss von einer anderen Seite angé-
packt werden.

Bereits das Verkaufsbudget hitte beispielsweise riick
laufige Umsétze zeigen mussen.

Intensive Gesprache mit dem Unternehmer selbst und
den verantwortlichen Kaderleuten missen gefuhrt wer
den Uber Punkte wie:
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- Sind unsere Kunden in Schwierigkeiten?

- Bieten unsere Kunden Produkte an mit riicklaufiger
Tendenz?

- Zuviel Importware?

- Schlechte Qualitat unsererseits?

- Konnen wir ausweichen auf andere Produkte?

- Gibt es sogenannte Marktnischen, die wir ausbauen
kénnen?

- Kénnen wir uns mit Konkurrenten absprechen zwecks
gegenseitiger Sortimentsbereinigung und
Spezialisierung?

- Wollen wir allein weiterfahren oder einen Partner
suchen?

- usw.

Also Fragen Uber Fragen, die diskutiert werden missen
und die zu einer zuklinftigen Strategie vielleicht in 2-3
Varianten fuhren sollen. Auch diese Varianten miissten
wiederum berechnet werden. Vielleicht nicht so auf-
wendig wie das erste Budget, aber die Grundzahlen ste-
hen jetzt zur Verfligung und missen nicht abgewandelt
werden.

Die Lehre der Unternehmensfiihrung kennt den Begriff
der Unternehmensstrategie in zunehmendem Masse,
und es ist fir einmal etwas sehr einfaches und einleuch-
tendes.

Wenn die Planungsbeispiele mit der Zwirn AG positiv ab-
geschlossen werden, kann man annehmen, dass diese
Firma mit einer «angeboren» richtigen Unternehmens-
strategie arbeitet. Wenn nicht, sind andere Massnah-
men zu ergreifen.

Es war in der Vergangenheit so, dass das Heil durch die
Herren Unternehmer vielfach gesucht wurde in Begrif-
fen wie

- Ausbau Kostenrechnung in Richtung langfristige
Planung, Deckungsbeitrags-Rechnung,
Grenzplankosten-Rechnung, usw.

- Weiter stiirzte man sich in Fiihrungsmodelle

- neuerdings in Gemeinkosten-Wertanalysen.

Das sind aber eigentlich alles nur Mittel zum Zweck. Hier
wurde mit der Planung bei der Zwirn AG nur begonnen,
um eine Diagnose stellen zu kénnen, ob diese Firma we-
gen der Nichtbeachtung einfacher Grundséatze wie Pro-
duktivitdt usw. Schwierigkeiten hat, oder ob sie grund-
sdtzlich angeschlagen ist.

In letzterem Fall empfiehlt die strategische Unterneh-
mensflihrung eine Art Rickbesinnung auf diejenigen
F’rpdukte, Markte, Kunden, usw., die quasi das Herz-
stick der Firma sind, mit denen man gross geworden ist.

Zu viele Firmen haben sich heute verzettelt, sie probie-
ren hier eine Qualitdt und dort ein Produkt an den Mann
2u bringen. Statt dessen gilt es, samtliche Krafte zu kon-
Zentrieren auf das Erfolgversprechende, auf die speziel-
len Féhigkeiten der eigenen Firma, und alles andere ist
allenfalls tiber Bord zu werfen.

Professor Pimpin schreibt hiertiber in einem Buch «Ma-
Nagement strategischer Erfolgspositionen», und er pragt
den Begriff SEP, d.h. strategische Erfolgsposition.

Es sollen nicht mehr (nur) die Kostenrechner und die
KOStenrechnung Schwerpunkte sein, welche den Unter-
”Eh'_'ﬂer veranlassen, nach innen zu schauen, also intro-
Vertiert die Fehler im eigenen Betrieb zu suchen. Viel-
mehr liegt die Zukunft beim Unternehmer, der sich
Extrovertiert verhait und sein Augenmerk dem Markt
und Produkt widmet.

Bei einer solchen Haltung stdsst der Unternehmer im
Markt auf den Konkurrenten. Vielleicht ist dieser bereit,
einmal zu prifen, wo seine Schwerpunkte liegen, und
vielleicht liessen sich diese dann gegenseitig abgrenzen,
so dass aus den Konkurrenten Partner werden . . .

Es mag gerade zum Zeitpunkt der ITMA angebracht
sein, sich als Textiler einmal durch den Kopf gehen zu
lassen, dass das Heil nicht nurin Rationalisierungs-Inve-
stitionen und modernstem Maschinenpark liegt. Auf
jeden Fall dann nicht, wenn damit ein «Abgleiten» auf
reine Stapelartikel einhergeht mit bekanntem Konkur-
renzdruck aus dem Ausland.

Vielmehr muss das unternehmerische Denken wieder
forciert werden, der Mut zum Ausbruch aus lieben Ge-
wohnheiten. Manche Beispiele aus der schweizerischen
Textilindustrie zeigen, «Textil hat Zukunft», und zwar
auch langfristig.

K. Zollinger

Zeller + Zollinger
Unternehmensberatung AG
Schiitzenmattstrasse 3
8802 Kilchberg

Leistungspramie Weberei
mit Hilfe von Uster Loomdata

1. Einfiihrung

Vor Jahrzehnten herrschte in der Weberei der Geld-
akkord vor, das heisst, man zahlte fiir eine Leistung von
1000 Schuss einen bestimmten Betrag in Rappen. Diese
Akkorde waren in der Regel so aufgebaut, dass die We-
berin dann gut wegkam, wenn die Maschinen ausge-
zeichnet liefen und kaum Stillstdande hatten. Wer am we-
nigsten zu tun hatte, verdiente am meisten.

In Deutschland wurde dann das Refa-System entwickelt
auf der Basis von Vorgabezeiten; jene Uberlegungen
wurden von uns in vereinfachter Form Gbernommen und
in vielen schweizerischen Textilbetrieben eingeflihrt.

Man basierte und basiert auch heute auf Vorgabezeiten,
die in Abh&ngigkeit von der gemessenen Haufigkeit je
Artikel festgelegt werden. Wenn also ein Artikel viele
Fadenbriiche hat, dann ist die Vorgabezeit entsprechend
héher und umgekehrt. Das heisst eine Weberin, die sehr
viele schlecht laufende Artikel in ihrem Maschinenpark
hat und dementsprechend viel arbeiten muss, kann auch
entsprechend mehr verdienen, was richtig ist.

Mit dem Loomdata von Zellweger Uster verfiigt man
Uber ein Prozess-Datensystem, das neben dem genauen
Ist- und Produktions-Nutzeffekt unter anderem auch die
tatsachlichen Haufigkeiten der Kett-, Schuss- und me-
chanischen Stillstainde anzeigt (sofern ein 3-Stop-An-
schlusskasten vorhanden ist).

Man ist nun in der Lage, mit den effektiven Haufigkeiten
die Vorgabezeit der geleisteten Arbeit zu ermitteln. Das
Verhaltnis zwischen Vorgabezeit und der Prasenzzeit
verstehen wir als Leistungsfaktor. Dieser ist die Grund-
lage flr eine herkdmmliche Pramie.
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Das ist jedoch erst die Leistung des Webers, die Leistung
der Maschine drickt sich im Nutzeffekt aus (reine Lauf-
zeit zu Betriebs- oder Produktionszeit). Je teurer die Ma-
schinen und Anlagen sind, desto wichtiger wird der
Nutzeffekt. Beide Werte (Leistungsfaktor und Nutzef-
fekt) sind also von grdsster Bedeutung. Somit muisste
ein Weg gefunden werden, der einerseits die Leistung
der Weberin und anderseits die Leistung der Maschine
berlicksichtigt.

2. Pramiensystem mittels Loomdata

Die Préamie soll also abhédngig werden von zwei Gréssen,
dem Leistungsfaktor und dem Artikelnutzeffekt. Unser
Konzept veranschaulicht die untenstehende Skizze, die
linke Senkrechte stellt den Nutzeffekt, die rechte den
Leistungsfaktor dar. In der Mitte befindet sich die Pra-
mienskala.

PNE$ Pramie Fr./std. | | LF

/ L. i (IS S ; L1,
100 | ! L1,
i I (I IR b
; i | H Lo,

3.50 ! I ! 1 L.3,20

%+ 3.00 t i - 1,15
2.50 oot i ; t-1,10

2.00 + 1,08

3,50 e e 1,00

o4  ——— 1100 i + 0,95
t =50 k0,90

& .25 Looss
0 3 0 0,80
s 4 - 0,7
A = 0,70
- 0,65

t 0,60
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Verbindet man nun die beiden Senkrechten mit einem
Strich, so kann in der Pramienskala beim Schnittpunkt
die Pramie abgelesen werden. Das ganze kann auch in
Tabellenform dargestellt werden. Je héher der Nutzef-
fekt und der Leistungsfaktor liegen, desto hoher fallt
diese Pramie aus. Ist aber die Weberin zum Beispiel un-
terbelastet, so kann sie mit einem hohen Nutzeffekt und
einem schlechten Leistungsfaktor aufwarten. So wirde
aufgrund des hohen Nutzeffektes eine hohe Pramie aus-
bezahlt, was jedoch infolge des schlechten Leistungs-
faktors wieder ausgeglichen wird und umgekehrt. Wir
sind der Ansicht, dass in einer modernen Weberei der
Nutzeffekt gegenliiber dem Leistungsfaktor eher einen
grosseren Einfluss haben sollte, weil mit der Verbesse-
rung des Nutzeffektes um 1% mehr Kosten eingespart
werden kénnen als mit der Verbesserung des Leistungs-
faktors um 1%. Zudem muss der Nutzeffekt auch pro-
gressiv zunehmend in der Pramientabelle verarbeitet
werden, indem es schwieriger ist, einen Nutzeffektpro-
zentpunkt zu steigern von 90 auf 91 als beispielsweise
von 75 auf 76.

Die Vorgabezeit insgesamt berechnen wir Uber die An-
zahl Ereignisse, welche das Loomdata erfasst (Kettfa-
denbrliiche, Schussbriiche und mechanische Stillstan-
de). Diese Ereignisse werden mit der entsprechenden
Vorgabezeit je Ereignis multipliziert.

Dazu kommt eine Vorgabezeit pro 1000 Schuss. Diese
Vorgabezeit beinhaltet Stickwechsel, Kettpflege und
Stoffkontrolle sowie Konen- bzw. Schussspulen auf-

stecken. Alles Arbeiten, die auf den Nutzeffekt keinen
direkt feststellbaren Einfluss haben. Dieser letzte Wert
pro 1000 Schuss muss ziemlich genau ermittelt werden
Uiber die Stlicklange, die Fadenzahl, die durchschnittli-
che Stoffbreite und insbesondere das Konen- bzw.
Schussspulengewicht. Samtliche Vorgabezeiten sollten
nach Maschinen- und/oder Artikelgruppen differenziert
werden.

Am nachstehenden Beispiel ist ersichtlich, wie mit gerin-
gem Aufwand eine Pramie bestimmt werden kann. Als
Erganzung dazu wére auch eine Qualitdtspramie denk-
bar.

3. Beispiel anhand eines Ausdruckes

Présenzstunden = 212,1Std.

PNE % = 89,1%

KFB = 4023x1,5 Vorgabe-Min. = 100,6 V-Std.

SFB = 898 x 1,1 Vorgabe-Min. = 16,5 V-Std.

AST = 490x 1,1 Vorgabe-Min. = 9,0 V-Std.

S:1000 = 34165x 0,16 Vorgabe-Min. = 91,1 V-Std.
217,2 V-Std.

Leistungstakeer = 21 L2 Vorgabe-std. . 4 57

212,1 Prasenz-Std.

In der vorstehenden Grafik kann jetzt eine Prdmie von
Fr. 1.25 abgelesen werden.

4. Begriffe

INE % = |st-Nutzeffekt (Maschinen-NE 1)
PNE % = Produktions-Nutzeffekt (Artikel-NE 2)
KFB = Kettfadenbruch

SFB = Schussfadenbruch

AST = mechanische Stillstande

S:1000 = Produktion in 1000 Schiissen

. i
Leistungsfaktor = Vc?.r abeze% L
Prasenzzeit

G. Davatz

Zeller + Zollinger
Unternehmensberatung AG
8802 Kilchberg

Unternehmensberater: Wer die Wahl hat,
hat die Qual

Fur den ratsuchenden Manager ist es nicht einfach, den
optimalen Beratungspartner zu finden. )
Der Artikel zeigt auf, welche Uberlegungen fiir die richti-
ge Wahl wichtig sind.

Die Zukunftssicherung des Unternehmens in allen Wirt
schaftszweigen und Branchen gestaltet sich angesichts
der raschen wirtschaftlichen Veranderungen und der zU-
nehmenden Unsicherheiten immer schwieriger. Die dar-
aus entstehenden Anforderungen an das unternehmer”
sche Management sind oft total, muss es doch darau
mit klaren, wegweisenden Zielsetzungen, Entscheidun
gen und Massnahmen schnell und richtig reagieren.
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Der Einfluss und die Bedeutung des qualifizierten Unter-
nehmensberaters nimmt in Anbetracht dieser harten
Tatsachen stark zu. Der erfahrene externe Berater wird
zum echten Partner des Managements.

Vielfalt der Aufgaben

Fir den ratsuchenden Manager ist es allerdings nicht
einfach, den fur seine spezifischen Belange optimalen
Beratungspartner zu finden. Wohl existieren verschiede-
ne Branchen- und Fachspzialisten (auch in der Textil-
industrie), die eine gewisse Gewahr fur die richtige Bera-
terwahl bieten. Alle notwendigen Voraussetzungen fir
eine erfolgreiche Zusammenarbeit sind dabei aber noch
nicht gegeben.

Der Manager hat also die Qual der Wahl. Vor allem ist es
fir ihn wichtig zu wissen, welche Leistungen er von
einem qualifizierten Beratungsunternehmen erwarten
darf. Zu den grundlegenden Aufgaben des leistungsfahi-
gen Beraters zdhlen heute im Sektor Managementbera-
tung:

- Herausfiihren von Unternehmen aus wirtschaftlichen
Engpdssen und Krisensituationen durch strategie-
orientierte Kostensenkung und Ertragsverbesserung

- Unterstltzung der Unternehmensleitung beim Erarbei-
ten und Verwirklichen der fir die rentable Zukunfts-
entwicklung notwendigen Strategien und Prioritdten

- Mitwirkung bei den Bestrebungen zur Verbesserung
der Innovationsfahigkeit, nach dem Grundsatz: Inno-
vationen finden, beschleunigen und zum Tragen brin-
gen — zur Zukunftssicherung

- Konzipierung neuer Produkt- und Dienstleistungspro-
gramme, Mitwirkung bei deren Realisierung, Mitwir-
kung bei der Erschliessung neuer Markte

- Mitwirkung bei der Verlagerung und beim Aufbau neu-
er Produktionszweige und Wirkungsgebiete

- Organisatorische und personelle Umstrukturierungen
und Anpassungen an bestehende Situationen oder an
neue Bedrfnisse.

Zeitgemasses Personalmanagement

- Aufbau rationeller Fiihrungsinstrumente im Gesamt-
bereich der Information, Zielsetzung, Planung, Kon-
trolle und Steuerung des Unternehmens

- Neutraler Gesprachspartner der Unternehmensleitung
in wichtigen Problem- und Entscheidungsphasen, Lo-
sung von Konfliktsituationen im Management, Mana-
gemententwicklung und Managementausbildung

- Umfassende oder punktuelle Rationalisierung in allen
Teilbereichen des Unternehmens.

Der notwendige Impuls von aussen

Als unabhangiger, externer Partner des Managements
und seiner Stabe unterstiitzt und ergénzt der Berater die
unternehmenseigenen Flhrungskrafte und Spezialisten.
Er geht also gemeinsam mit ihnen an die Losung der Pro-
bleme und Aufgaben:

- Er setzt neue betriebswirtschaftliche Erkenntnisse
und eine breite Analog-Erfahrung in praktische An-
wendungsformen fur das Unternehmen um.

- Frei von Betriebsblindheit gibt er Impulse fir Anpas-
sungen und Neuerungen und bereitet den Weg fir de-
ren Realisierung vor.

= Durch seine Erfahrung und den Einsatz erprobter Vor-
gehens- und Arbeitsmethoden hilft er mit, Probleme
rascher und wirtschaftlicher zu Idsen.

Die Realisierung entscheidet

Verantwortungsbewusste, moderne Beratung hort in
der Regel nicht beim Konzept auf. Sie unterstiitzt dar-
Uber hinaus seine Verwirklichung bis zur Umsetzung in
die tagliche Praxis. Der Berater ist so mitverantwortlich
fur die Durchfihrung seiner Vorschlage. Das zwingt ihn,
praxisnahe Losungen zu erarbeiten. Mit einer projekt-
und reorganisationsbegleitenden Ausbildung hilft er mit,
Innovationsprojekte und Unternehmensentwicklungen
zu beschleunigen. (Privatwirtschaftliche Beratungsun-
ternehmen stehen selbst im harten Wettbewerb und un-
ter dem Zwang der Eigenwirtschaftlichkeit: sie wissen
aus eigener Anschauung, was ihre Kunden in der heuti-
gen Zeit brauchen.)

Kurzinformation

Hausermann + Co. AG
Wirtschafts- und Unternehmensberatung
Zurich (Schweiz)

Die Hausermann + Co. AG, 1956 von Hans Hau-
sermann als Kommanditgesellschaft gegriindet,
ist eine der altesten und grossten Wirtschafts-und
Unternehmensberatungsfirmen der Schweiz.

Ihre Tatigkeit bezieht sich geografisch primér auf
Unternehmen und Institutionen im ganzen
deutschsprachigen Raum (Schweiz, BRD, Oster-
reich) sowie auf deren Tochterfirmen und Ver-
triebsgesellschaften in der ganzen Welt.

Hausermann + Co. AG gliedert sich in funf Ge-
schaftsbereiche:

- General Management
- Markt + Produkte

- Personal

— Technik + Produktion
- Finanz + Verwaltung

Die Kunden verteilen sich auf die Sektoren

— Industrie

- Handels- und Dienstleistungsunternehmen

- odffentliche Verwaltung und Nonprofit-Organisa-
tionen

Die Anforderungen an den Managementberater
steigen

Viele Unternehmen I6sen heute — wenn zeitlich mdéglich
— einfachere Probleme mit fahigen eigenen Spezialisten.
Dem aussenstehenden Managementberater dagegen
werden die schwierigeren Aufgaben Ubertragen bzw.
die Bearbeitung von Fachgebieten, fur die keine eigenen
qualifizierten Leute zur Verfligung stehen.

Wohl kaum ein einzelner Berater ist allen Anforderungen
gewachsen. Wirtschaft und 6ffentliche Verwaltung su-
chen deshalb fir interdisziplindre, anspruchsvolle Auf-
gaben die Zusammenarbeit mit erfahrenen Beratungsun-
ternehmen, die Gber ein Team ausgewiesener Fachleute
verfligen und ein zeitgemasses, umfassendes Dienstlei-
stungsprogramm anbieten.

Spezifische, auf ein Fachgebiet beschrankte Beratungs-
aufgaben werden von den Fachabteilungen der grésse-
ren Beratungsunternehmen oder dem spezialisierten
Einzelberater wahrgenommen.
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Vertrauen gegen Vertrauen

Der Unternehmensberater steht zu seinem Kunden in
einem ausgesprochenen Vertrauensverhéltnis: er erhélt
Einblick in hoéchst vertrauliche Angelegenheiten und
kennt die personellen Probleme und die finanzielle Situa-
tion des Unternehmens.

Sein Auftraggeber erwartet daflr absolut offene Unter-
suchungen, ohne Beschonigungen. Er will Ratschléage,
die nicht neue Probleme schaffen, sondern ihn bei der
Bewadltigung seiner Aufgaben wirksam unterstiitzen.
Und bei all dem sind Loyalitdt und absolute Diskretion
oberstes Gebot. Das seriése Beratungsunternehmen ist
daran interessiert, mit seinen Kunden ein langfristiges
Verhéltnis aufzubauen.

Zufriedene Kunden und gute Referenzen sind denn auch
der wichtigste Leistungsausweis eines verantwortungs-
bewusst gefiihrten Beratungsunternehmens.

Hausermann + Co AG
Wirtschafts- und Unternehmensberatung
Zirich

Transportgeriate und Lagersysteme
im Bereich des Webereivorwerks,
der Weberei, der Wirkerei und Farberei

Zum Erreichen eines rationellen Materialflusses und Re-
duzieren der Maschinen-Stillstandszeiten auf ein Mini-
mum, sind geeignete Transportmittel die unabdingbare
Voraussetzung.

Faktoren fur die Erh6hung des Nutzeffektes sind u.a.:
Kirzere Ristzeiten

Verminderung der Kett- und Artikelwechselzeiten
niedrigere Lohnkosten fir den Transportfluss
Schleppertransport Einmanngerat

hoéhere Nutzung der Produktionsflache

geringe Transportbreite,
Wenderadien

sicherer Materialtransport
Transportgutes

Sicherheit fur das Bedienungspersonal
Standsicherheit

Transportsicherung

Transportieren und Heben ohne Schwerstarbeiten
Batteriebetrieb oder lastabhéngige Fusspumpe
preisglinstige Transportlésung

ohne Beschadigung des

Zur Wirtschaftlichkeit eines Betriebes gehort unmittel-
bar, dass die qualifizierten und damit hochbezahlten Ar-
beitskréafte nicht durch Nebenaufgaben gebunden sind.

Voraussetzung dazu ist eine sinnvoll ausgebaute Trans-
portkette, um einen ratlonellen und sicheren Material-
fluss zu erreichen.

Die Firma Genkinger stellt eine Vielzahl Kett- und Waren-
baum-Transportgeréte flir den Bereich des Webereivor-
werks, der Weberei, Wirkerei und Farberei her. Ferner
gehéren zu dem umfangreichen Textil-Transport-Gerate-
Programm noch allgemeine Hub- und Transportgerate,

die ebenfalls im Bereich des Weberei Vorwerks einge-
setzt werden kénnen.

Dieser Fachbeitrag behandelt vor allem den Kettbaum-
und Warenbaum-Transport.

Weberei-Vorbereitung

Die Kettbaum-Aufnahme hinter der Scharmaschine er-
folgt bei modernen Hochleistungsmaschinen vom Flur-
boden, da die Kette durch eine hydr. Auslegevorrichtung
bereits aus der Maschine herausgelegt wurde. Bei Ma-
schinen ohne hydr. Auslegung kann die Kettbaum Uber-
nahme auch direkt von der Maschine erfolgen.

Far dieses Handling empfehlen wir den Hubwagen Mo-
dell KH 57 M, (Abbildung 1), der bis zu einer Tragféhig-
keit von 2000 kg geliefert werden kann.

Das Gerét ist so eingerichtet, dass Uber eine mech.
Handkurbel die Mulde mit aufgenommenem Baum um
50 mm nach rechts und links verschoben werden kann.

Das Gerat kann wahlweise mit einer hydr. Fusspumpe
oder mit einem Elektro-Hydraulik-Aggregat Gleichstrom
einschl. Batterien, fur die Schwenkbewegung ausgeri-
stet werden.

Vorteile:

Fir Voll- und Halbbaume
kurzes, wendiges Geréat
einfache Ubernahme

Nachteile:

Eventuelle Garnbeschadigung durch die Mulde
Geraéte nicht fiir Schleppertransport geeignet

Ein anderes Hub- und Transportgerat fir den Kettbaum-
Transport ist der Hubwagen Modell KH 58, der bis zu
einer Tragfahigkeit von 1500 kg eingesetzt werden kann
und der Hubwagen KHR fiir eine Belastung bis 2500 kg.
Beide Geréate sind mit einer Fusspumpe ausgeristet und
sind von beiden Seiten Giber eine Deichsel zu bedienen.

Nach dem Schlichten der einzelnen Ketten wird ein €r
neuter Transport bis zum Paternoster oder zu einem ein-
fachen stationdren Kettbaumlagerstander erforderllch
Fir diese Manipulation kénnen Hub- und Transportgeré-
te verschiedenster Art elngesetzt werden, so dass auch
bei einem Kleinbetrieb bereits in diesem Bereich der
Hubwagen, den man in der Weberei verwendet, Anwen
dung findet.

Den einfachsten Wagen, das Modell UH (Abb. 3), kén-
nen wir immer noch in diesem Bereich einsetzen.
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Abb. 3

Vorteile:

Vielseitiges Gerat
geringe Transportbreite

Nachteile:

Aufnahme nicht vom Flurboden méglich
eventuell Garnbeschéadigungen durch die Mulde

Einsatz des Gerites F-EM

Das Gerat ist eingerichtet fir Langs- und Querfahrt, die
Langsfahrt wird durch Umlenken einer Bockrolle iiber
ein Hebelgestdnge erreicht. Die Hubbewegung erfolgt
hydraulisch Gber eine Fusspumpe und kann auf Wunsch
auch elektro-hydraulisch geliefert werden.

Vorteile:

Auch fir Kettbaumlager mit 2 Etagen geeignet fiir Voll-
und Halbbiume

Nachteile:

EV}entueIIe Garnbeschadigung durch die Tragmulde
keine Aufnahme vom Boden méglich

Kettbaum-Hubwagen KH 57

Hier handelt es sich um ein Universal-Gerat, das jedoch
nur fir Vollbdume geeignet ist. Die Tragarme sind auf
Minimale und maximale Kettbaumbreite einstellbar und
nehmen den Kettbaum am Kettbaumrohr auf. Die Auf-
nahmegabeln sind mit einem Messingbelag ausgestat-
tet, so dass das Gewinderohr nicht beschadigt wird.

SChwenkbewegung der Tragarme Uber eine hydr. Fuss-
Pumpe, oder wahlweise elektro-hydr. (iber ein eingebau-
tes Hydraulik-Aggregat mit Batteriebetrieb.

Vorteile:

Einstellung auf verschiedene Breiten erfolgt tber die
T_ragarme.
Einfache Ubernahme

urzes, wendiges Gerst

Nachteile:

Gerat nur von Hand verfahrbar

Hubwagen KH 56

Das Gerat arbeitet auf dhnliche Weise wie das vorher ge-
nannte Modell KH 57, hat jedoch noch einen zusétzli-
chen Hub, so dass mit diesem Gerat auch Kettbaume in
der zweiten Etage abgelegt werden konnen. Ferner ist
der Hubwagen zum Transport der Kettbdume in gehobe-
ner Stellung oberhalb der Streichbdume im Kettgang ge-
eignet.

Vorteile:

Einstellung auf verschiedene Breiten erfolgt an den Trag-
armen

Einfache Ubernahme

kurzes, wendiges Gerat

Auch fur Kettbaumlager mit 2 Etagen verwendbar

Nachteile:

Hub- und Schwenkbewegung nur tber eine hydr. Fuss-
pumpe moglich

Hubwagen GKP-Hy

pe—————————————]

i

i

Abb. 7

(Abb. 7) mit hydr. Fusspumpe oder elektro-hydr. An-
schluss 220/380 Volt Drehstrom oder batterieelektrisch
lieferbar.

Bei verschiedenen Kettbaumbreiten wird der gesamte
Wagen teleskopartig auseinander oder zusammenge-
dreht. Dies erfolgt Gber eine Handkurbel. Besondere Ei-
genart des Gerétes ist die Steuerung Uber 1 Handrad,
wobei das gegenlberliegende Rad des Handrades
zwangsgesteuert wird. Die Ubrigen 3 Rader sind norma-
le Schwenkrollen, so dass das Gerat auf engstem Raum
eingesetzt werden kann.

Vorteil:

Passt sich der Kettbaumléange an bis 3,5 m
fir zweilagige Kettbaumstander

Nachteil:

nicht fiir Schleppertransport geeignet

Universal-Vierwege-Stapler als Kettbaum EFY

Hier handelt es sich wirklich um ein Universal-Gerat,
wobei die Handhabung und Bedienung durch 1 Person
vom Fahrersitz aus erfolgt. Sehr leichtes Mandvrieren
durch die hydrostatische Lenkung, Fahrtrichtungsénde-
rung von Langs- auf Querfahrt aus dem Stand mdglich.
Volle Lenkbarkeit auch bei Querfahrt gegeben.



363

mittex 10/83

Vorteile:

Hochhubwagen fir hohe Kettbaumlager

ftr Halbbaum und Vollbaum

bequem und schnell fr grosse Transportwege
Tragfahigkeit bis 3000 kg moglich

Nachteile:

Grossere Transportbreite gegeniber den genannten
handfahrbaren Geréaten.

Die Vielzahl der fir diese Manipulation in Frage kom-
menden Geréte zeigt, dass sich die Firma Genkinger auf
jeden individuellen Bedarfsfall einstellen kann.

Die beschrankten Platzverhéaltnisse in bestehenden An-
lagen zwingen unter Umstanden auch zu Sonderkon-
struktionen, die ebenfalls bei Genkinger erhéltlich sind.

Kettwechsel

Nachdem der abgewebte Kettbaum herausgenommen
wurde, die Putz- und Reinigungsarbeiten erfolgt sind,
wird der Kettbaum mit dem Hubwagen KH 57 vom Pa-
ternoster oder Kettbaumlagergestell iGbernommen und
in die Webmaschine eingelegt.

Als Variante kann auch der Kettbaum-Hubwagen KH 57
M (Abb. 1) eingesetzt werden. Bei diesem Gerat haben
wir die gleiche Funktion wie bei dem Modell KH 57. Die
Baume werden jedoch durch eine Tragmulde am Mate-
rial aufgenommen.

Beim Einlegen von Halbbdumen ist die Lésung des
Transportwagens von der Lagerung der Webmaschine
abhéangig.

Kettbaum-Hubwagen KH 58 10 - 15

Dieses Gerat ist flr den Transport der Kettbdume und
Einlegen in Webmaschinen geeignet.

Vollbdume werden direkt in die Lager eingelegt.

Beim Einlegen von Halbbdumen wird zuerst der Halb-
baum schusseitig eingelegt, danach der zweite Halb-
baum auf 2 Einrollschuhe abgelegt und Utber diese in die
Lager der Maschine eingerollt.

Die Betatigung des Gerétes erfolgt Gber eine hydr. Fus-
spumpe. Die Lenkung ist von beiden Seiten Uber eine
Lenkdeichsel zu bedienen.

Vorteile:

Sehr leichte Ausfiihrung
Universell einsetzbar
Nachteile:

Bei Halbbaum-Transport relativ langes Gerat
Zum Einlegen des zweiten Halbbaumes sind Einrollkeile
erforderlich

Der Hubwagen KHR

ist geeignet zum Einlegen von Voll- und Halbbdumen.
Die Betatigung erfolgt wieder iber eine hydr. Fusspum-
pe.

Die Lenkung ist von beiden Seiten unabhéngig voneinan-
der jeweils Uber 1 Deichsel zu bedienen. An jeder Seite
ist die Lenkung feststellbar, so dass ein Schleppertrans-
port moglich ist.

Vorteile:

Vollbdume kénnen ins Lager eingelegt werden,
Gerat fur Schleppertransport geeignet, leichtlaufend

Nachteile:

Auch hier wieder bei Halbbaum-Transport ein relativ lan-
ges Gerat

Beim Einlegen des zweiten Halbbaumes sind Einrollkeile
erforderlich.

Der Transport beider Halbbdume, die vom Boden ge-
meinsam nacheinander am Paternoster oder Kettbaum-
lagerstander aufgenommen werden und in die Webma-
schine eingelegt werden, erfolgt durch den Hubwagen
KHS M. Mit diesem Gerat werden beide Halbbdume aus-
sen an den Garnscheiben aufgenommen, wobei die
Tragarme zur Transportsicherheit automatisch hydrau-
lisch verspannt werden. Der mittlere Laufring wird durch
eine Halteklaue abgesichert, somit ist gewadbhrleistet,
dass ein Einlegen beider Halbbdume in die Vorlager der
Webmaschine méglich ist.

Vorteile:

2 Halbkettbdume kénnen gleichzeitig direkt in Webma-
schinen eingelegt werden. Vollkettbaum kann ebenfalls
transportiert und eingelegt werden, da der Mitteltrag-
arm leicht demontierbar ist. Schleppertransport mdg-
lich.

Nachteile:

Langes Gerat
Die Halbbdaume miissen vor dem Aufnehmen zusam-
mengerlckt werden.

Ubernahme und Transport der Kettbidume durch
Hubwagen GKP-Hy

Mit diesem Gerat kénnen Oberbdume sowie auch Unter-
baume nacheinander eingelegt werden. Die Hubbewe-
gung erfolgt (iber eine hydr. Fusspumpe, wunsch-
gemass elektro-hydr. durch Drehstrom-Motor.

Transportieren und Einlegen von Halbkettbdumen
in Hochlage mit dem Hubwagen KHHS

Dieses Gerat ist standardméssig mit elektro-hydr. Hub-
bewegung und zusétzlich mit einer hydr. Fusspumpé
ausgerlstet. Die Tragarme sind so verschiebbar, dass
Halbbdume nacheinander eingelegt werden konnen.

Das Gerat ist ferner zum Einlegen von Vollbdumen gé
eignet. Die Kettbaum-Aufnahme erfolgt bei diesem Gé
rat an den Garnscheiben.

Vorteile:

Aufnahme an den Kettbaum-Scheiben

1 Halbbaum nach dem anderen ohne Einsteckzapfe
einlegbar.

Auch fur Kettbdume in Hochlage geeignet
Schleppertransport moglich
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Nachteil:

Langes Gerat

bei Verwendung zum Einlegen der unteren Bdume un-
handlich

Entnahme vom Paternoster nur bedingt méglich

Transport der Kettbdume, Halb- oder Vollkettbdume, mit
Universal-Kettbaum-Hubwagen EFY vom Kettbaum-La-
gerstander oder Paternoster in die Weberei.

Kettbaum-Transport vom Kettbaumlager tiber die Einzie-
herei: KGH

Als sehr einfaches Gerdat empfehlen wir lhnen einen
Hand- oder Elektro-Geh-Gabel-Niederhubwagen, der mit
Prismen-Gabeln ausgeristet ist und die Kettbdume in
Langsrichtung aufnimmt, den Kettbaum in die Einziehe-
rei transportiert und vor dem Transport- und Lagerwa-
gen TLM ablegt.

Vorteil:

Bequemer Transport
wendiges 1-Mann-Gerat

Nachteil:

Nur fir Kettbaume bis 3 m
Tragféahigkeit bis max. 1500 kg

Der Kettbaum-Transport und Lagerwagen TLM ist auch
mit Mittelarm lieferbar, so dass 2 Halbbaume gleichzei-
tig aufgenommen werden kénnen. Das Gerét ist in 2 Va-
rianten lieferbar, in starrer Ausfihrung, fur die man ein
Hilfsmittel mit Hubeinrichtung zum Auflegen der Kett-
bdume benétigt, z.B. einen Muldenwagen KH 57 M,
oder mit einer eingebauten hydr. Fusspumpe. Letztere
Ausfiihrung erlaubt die Kettbaum-Aufnahme direkt vom
Flurboden. Halbbdume kénnen einzeln vom Boden auf-
genommen werden. Der geteilte Mitteltragarm erlaubt,
dass die Halbbdume miihelos zusammengeriickt werden
kdénnen.

Ferner kénnten mit diesem Gerét die Kettbdume bei kiir-
zeren Transportwegen direkt vom Paternoster entnom-
men werden.

Vorteile:

Halbbdume kénnen einzeln, auch auseinander liegend,
vom Boden aufgenommen werden.

Kein Beladegerat bei Ausstattung mit hydr. Fusspumpe
erforderlich

Nachteil:
Unglinstiger Transport bei grossen Strecken

Das Gerit mit hydr. Hubeinrichtung kann im Extremfall
Zum Einlegen beider eingezogenen Halbbdume in die
Webmaschine verwendet werden. Hierbei ist jedoch er-
forderlich, dass beide Baume auf Einrollkeile abgelegt
und eingerollt werden. Das Geschirr muss manuell in die
Maschine gehoben werden.

Abb. 14

Um diesen Arbeitsprozess zu rationalisieren, empfehlen
wir den Hubwagen KHS M GEV (Abb. 14).

Dieses Gerat Gibernimmt 2 eingezogene Halbbdume mit
Geschirr vom Transport- und Lagerwagen TL oder vom
Flurboden und legt beide Bdume an der Webmaschine in
die Vorlager ab.

Ferner werden das gesamte Geschirr-Paket sowie die
Kettfadenwaéachter Uber eine hydr. Senkvorrichtung in
ihre Position gebracht. Die Hubbewegung dieses Gera-
tes erfolgt Uiber eine hydr. Fusspumpe. Die einzelnen An-
steuerungen, Heben der Tragarme und Heben der Ge-
schirr-Einlegevorrichtung sind tber einen Umschaltblock
einstellbar. Das Absenken des Webgeschirrs kann vom
Gerét aus oder von der Weberseite Gber ein Handfeinab-
lassventil vorgenommen werden. Das Hub- und Trans-
portgerat ist durch 2 Bedienungspersonen zu verfahren.

Selbstverstédndlich ist auch ein Schleppertransport még-
lich, da die Lenkung an jeder Seite feststellbar ist.

Vorteile:

Ubernehmen und Einlegen von 2 Halbbdumen mit einge-
zogenem Geschirr.

Durch Entfernen des Mittelarms kann auch ein Vollbaum
transportiert und eingelegt werden.

Geschirreinlegevorrichtung wird parallel ausgefahren,
so dass ein Verdrehen der Kettfaden vermieden wird.

Geschirreinlegevorrichtung auch schwenkbar lieferbar.

Werden in einer Weberei von vorn herein nur Vollbaume
transportiert, empfehlen wir den Hubwagen KHR GEV.

Dieses Gerat ist mit Rohrgreifern versehen, wobei die
Webgeschirr-Einlegevorrichtung und Lamellentragevor-
richtung genau die gleiche ist, wie bei dem vorgen. Ge-
rat KHS M GEV.

Samtliche Bedienungsfunktionen sind die gleichen wie
bei dem vorher beschriebenen Hubwagen.

Vorteile:
Preisglinstiger als Scheibengreifer-Ausfiihrung

Nachteile:
Nicht fir Halbkettbdume verwendbar

Werden Webmaschinen mit Oberbau bedient, so mis-
sen wir zum Einlegen des Geschirr-Paketes den Hubwa-
gen KHR S GEV einsetzen. Dieses Geréat ist im Aufbau
dem Hubwagen KHR GEV gleich, hat jedoch noch zu-
satzlich eine hydr. Schwenkeinrichtung fiir das komplet-
te Schaft-Paket, so dass dieses in waagerechter Lage
unter dem Oberbau der Webmaschine durchgefiihrt
werden kann.

Vorteil:

Geschirr-Paket in waagerechte Lage schwenkbar

Nachteil:
Nicht fur Halbkettbdume verwendbar

Um far einen Kett- und Artikel-Wechsel Zeiten festzule-
gen, musste man auf die spezielle Webmaschine bzw.
das zu bearbeitende Material eingehen.
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Entnahme der vollen Tuchbdaume

Die Entnahme der gewebten Ware aus der Webmaschi-
ne erfolgt Gber einen Warenbaum-Aushub-Wagen GWB
Mit diesem Hilfsmittel werden die Warenbdaume direkt
der Webmaschine entnommen, an einen entsprechen-
den Ablageplatz transportiert und abgelegt.

Eine Ubergabe der gewebten Ware in den Warenbaum-
Sammel- und Transportwagen WS 6 ist ebenfalls durch
den Warenbaumtransport moglich.

Der Weitertransport mit dem Warenbaum-Sammelwa-
gen erfolgt von Hand oder Uber einen Elektro-Schlepper
zur Warenschaumaschine. Die Ware kann direkt vom
Warenbaumsammelwagen abgezogen werden.

Wird in einer Weberei mit Dockenwickler gearbeitet, so
muss die Grossdocke vom Wickler entnommen werden.
Hier steht als Hilfsmittel der Grossdockenmuldenwagen
GM zur Verfligung, mit diesem Muldenwagen wird die
Grossdocke zum Abrollbock transportiert und auf den-
selben abgerollt. Eine weitere Variante, die Grossdocke
vom Wickler zu entnehmen ist der Universal-Kettbaum-
Hubwagen EFY, der bereits auch zuvor mehrfach be-
schrieben wurde.

Wirtschaftlichkeit und Sicherheit

Die hohen Investitionskosten bei Produktionsmaschinen
bedingen eine Optimierung des Transportflusses und
eine Verkiirzung der Stillstandszeiten. Durch die grosse-
ren Maschinenbreiten und grosseren Durchmesser der
Waren- resp. Kettbdume wurde das zu transportierende
Gewicht wesentlich erhéht.

Die Transportgerate der Firma Genkinger sind in enger
Zusammenarbeit mit den Maschinenfabriken entwickelt
worden. Es handelt sich um «massgeschneiderte Losun-
gen». Deren Einsatz hilft mit, die Sicherheit fur das Per-
sonal und schonendste Behandlung des Materials unter
Berlicksichtigung der Wirtschaftlichkeit zu gewahrlei-
sten.

Hermann Genkinger KG, Miinsingen
Vertretung in der Schweiz durch:

G. Hunziker AG

CH-8630 Riiti

Technik

Neuheiten

Eine Neuheit, die auf grosses Interesse bei den Schwer-
tuch- und Breitwebereien stossen wird, ist der von Fréh-
lich entwickelte reiterlose Schwertuch-Webschaft ALU-
dal. Eine Reihe von &Ausserst stabilen Profilen und eine
sichere, einfache Verbindung der Schaftsektionen erlau-
ben den Einsatz von Uber 20 m breiten Webschéften.
Dank besonderer Beschaffenheit der Profile lassen sich
Zwischenstreben und Aufhangeelemente an jeder belie-
bigen Stelle des Schaftes festschrauben. Frohlich stellt
auch die passenden Flachstahl-Weblitzen mit offenen,
C-férmigen Enddsen her.

Eine weitere Neuheit im Programm von Frohlich sind die
Speziallitzen fiir die Herstellung von Metalltuch- und
Drahtgeweben. Frohlich ist in der Lage «Metalltuch-
Weblitzen» von 0,06 bis 1 mm Dicke in héchster Gerad-
heit und mit feinster Politur zu liefern. Die Metalltuch-
Weblitzen werden mit geschlossenen, O-férmigen End-
6sen fur Schiebereiter-Webschéfte hergestellt, oder mit
offenen, C-férmigen Enddsen fur reiterlose Webschifte.
Die Metalltuch-Weblitzen bestehen aus rostsicherem
Stahl oder aus Kohlenstoffstahl.

Im Fabrikationsprogramm von Fréhlich sind neben mo-
dernen reiterlosen ALUdal-Webschéften fir Hochlei-
stungs-Webmaschinen auch neue, weiterentwickelte
und preisglinstige reiterlose Webschéfte ALUplast ent-
halten. Frohlich bietet ein vollstdndiges Programm von
Flachstahl-Weblitzen mit geschlossenen, O-férmigen
Endésen fiir Schiebereiter-Schafte und Flachstahl-
Weblitzen mit offenen, C- und J-férmigen Endosen fir
reiterlose Webschéfte. Fir die Verarbeitung von groben
Kettgarnen liefert Frohlich Rondofil-Rundstahlweblitzen
mit offenen, C- oder J-férmigen Endosen fur reiterlose
Webschéfte.

Eine grosse Auswahl von Dreher-Weblitzen fiir Schiebe-
reiter-Webschafte und fir reiterlose Webschéfte, die
neue Dreher-Weblitze eff-o 81 fir héhere Tourenzahlen,
sowie ein grosses Sortiment von Lamellen fur elektri-
sche und mechanische Kettfadenwéachter tragen we-
sentlich zur Vervollstdndigung des Lieferprogrammes
von Froéhlich bei.

E. Frohlich AG
CH-8874 Miihlehorn

Wasserkraftwerke in Textilbetrieben

Stromerzeugung in Textilbetrieben. Im Zuge der steigen-
den Energiekosten, der Rationalisierung im Personalbe-
reich sowie der immer grésser werdenden Forderund
nach einer Reduktion der Umweltbelastungen, ist und
wird auch die Stromerzeugung der Textilbetriebe stark
beeinflusst. Ein Zweig der Unternehmungen welchef
jahre-, ja jahrzehntelang einfach als willkommene, vor
handene Einrichtung betrachtet wurde. Erst wenn dié
Stromproduktion einmal ausgefallen war, erkannte man
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