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Ein DEC PDP 1123 Plus Computer erfasst alle Daten und
gibt Gber Bildschirm sowie Drucker Durchmesser, CV
des Durchmessers wie auch Anzahl der Defekte an. Das
System schliesst ebenfalls einen Alarmgeber ein, wenn
das Produkt ausserhalb der gewunschten Toleranzen ist.
Produktions-Nutzeffekte und Resultate werden eben-
falls errechnet. Eine Serie von Schnittstellen erlauben
den Austausch von Mitteilungen mit Arbeitsprozess-
Steuerungen und/oder zentralen Speichersystemen. Je-
des System Uiberwacht bis zu 120 Mess-Sonden.

Ein Grossanlage in der BRD mit 1800 Mess-Stellen gibt
seit Gber 5 Jahren jeder fabrizierten Spule einen Quali-
tatsausweis. Zur Zeit wird diese Anlage um 400 Einhei-
ten erweitert. Weitere Auskiinfte erteilt Ratter + Eichhol-
zer AG, Stafa.

Beriihrungslose Messung
der absoluten Feuchte auf den Spulen
an der Spinnmaschine

Zur genaueren Uberwachung der Restfeuchte auf den
an der Spinnmaschine aufgewickelten Fadenpaketen
wird, wie das Bild zeigt, ein Feuchtemessgerat Modell
478-1l der Firma moisture system corp. Hopkinton,
Mass./USA, verwendet.

Das Gerat arbeitet auf dem NIR-Prinzip (nahinfrarot) ist
robust und dusserst zuverlassig. Auf dem Bild ist es mo-
bil, d.h. auf einem Wagen eingesetzt und wird von Spule
zu Spule bewegt. Gemessen wird Polyamid 66 mit einer
gewiinschten Genauigkeit von 0,1% bei einem Bereich
von 0-10%.

Weitere Auskiinfte Ritter + Eichholzer AG, 8712 Stafa

Technik

Technische Moglichkeiten zur
Anlagenutzung rund um die Uhr und ihre
Auswirkungen auf die Produktion

in der Weberei

Vortrag zur Jahrestagung 1984 des Vereins Deutscher Ingenieure,
Fachgruppe Textil und Bekleidung (ADT), in Reutlingen in der Bundes-
republik Deutschland

Warum werden unsere Anlagen, unsere Maschinen,
nicht 365 Tage rund um die Uhr genutzt, welche Ver-
lustquellen hindern uns, was kann getan werden und
wie wirken sich die einzelnen Massnahmen auf die Ma-
schinenlaufzeit aus?

Erlauben Sie mir bitte, im folgenden naher auf die Mog-
lichkeiten einzugehen, die uns hier gegeben sind.

Maschinenlaufzeiten in einem gut organisierten
3-Schicht-Betrieb

Maschinennutzung im 3-Schicht-Betrieb

asis Schiweiz, BWAVebere:

Bild 1
Maschinennutzung im 3-Schicht-Betrieb

os2e0128~1

Bild 1 zeigt die im 3-Schicht-Betrieb erreichbare Maschi-
nenlaufzeit: rechts die Verluste durch Begrenzung der
Arbeitszeit, links die durch Produktionsunterbriche be-
dingten Stillstdnde wahrend der Anwesenheitszeit des
Personals.

Unsere Untersuchungen orientieren sich an den schwei-
zerischen Gegebenheiten (Arbeitszeit 43 Std./Woche).
Die praktischen Daten sind einem Betrieb mit 72 Sulzer-
Rati-Projektilwebmaschinen entnommen. Die Maschi-
nen weben einen Cretonne in zwei Bahnen. Der Anlage-
nutzeffekt betragt rund 92%. Wenn ich nachfolgend
neben den technischen Maoglichkeiten auch organisato-
rische Massnahmen anspreche, so deshalb, weil einmal
die technischen Maglichkeiten oft erst in Kombination
mit organisatorischen Massnahmen voll wirksam wer-
den und zum anderen organisatorische Massnahmen in
den meisten europaischen Betrieben noch eine betracht-
liche Erh6hung der Maschinenlaufzeiten erlauben.
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Ungenutzte Produktionszeit

Webmaschinen konnen grundsatzlich ohne Uberwa-
chung und Bedienung durch den Menschen produzieren,
beispielsweise wahrend der Pausen oder zum Wochen-
ende, solange

— kein mechanisch bedingter Stillstand,

— kein Fadenbruch in Kette oder Schuss,

— kein Auslaufen der Schussspule,

— kein Ablaufen der Kette eintritt.

Voraussetzungen sind storungsfrei arbeitende Maschi-
nen, moglichst gutes Garn (keine Fadenbriiche) sowie
grosse Vorlagen in Kette und Schuss. Nachdem die me-
chanischen Stérungen dank konsequenter Weiterent-
wicklung zum «seltenen Ereignis» geworden sind und
auch die tbrigen Unterbriiche wesentlich reduziert wer-
den konnten, laufen tatsachlich in vielen Webereien
wahrend der Pausen die Maschinen weiter. Der bedie-
nungslose Betrieb tiber mehrere Stunden ist jedoch erst
in geringem Masse realisiert.

Wir missen somit immer noch davon ausgehen, dass in
der Regel die totale Nutzungszeit der Maschinen mit der
Summe der Arbeitszeit der eingesetzten Schichten tber-
einstimmt.

Erhohung der Maschinennutzung
durch 4-Schicht-Betrieb

Das entscheidende Potential zur Erhohung der Maschi-
nenlaufzeit liegt eindeutig in den 2660 Std./Jahr, die un-
genutzt brachliegen.

Darin enthalten sind Betriebsferien, gesetzliche Feierta-
ge und die Wochenenden. Meine folgenden Ausfihrun-
gen beziehen sich wiederum auf die Gegebenheiten in
der Schweiz.

Von den 2660 Stunden gehen der Produktion 720 Stun-
den durch Betriebsferien und gesetzliche Feiertage ver-
loren. Damit verbleibt ein Rest von 1940 Std./Jahr
(Bild 2).

Maschinennutzung im 4-Schicht-Betrieb
(Basis Schweiz, BW-Weberei)

8760 Std./Jah

ungenutzte
Produktionszeit
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09840130-7

Bild 2
Maschinennutzung im 4-Schicht-Betrieb

Um dieses Potential nutzen zu kénnen, muss in der
Schweiz eine behordliche Bewilligung eingeholt werden.

Diese Bewilligung wird durch das Bundesamt flir Indu-
strie, Gewerbe und Arbeit dann erteilt, wenn ein
Arbeitsverfahren besonders hohe Investitions- und
Amortisationskosten bedingt oder die Konkurrenzfahig-
keit gegeniiber dem Ausland nur mit vermehrter Maschi-
nennutzung erreicht werden kann. Beides darf fir mo-
derne Webereien als gegeben vorausgesetzt werden.

Durch Realisierung des 4-Schicht-Betriebes und die er-
hohte Nutzungszeit reduziert sich der Fixkostenblock in
der Kostenrechnung - berechnet auf einen Laufmeter
Rohgewebe — um 23%, also beinahe ein Viertel, bei
gleichbleibender Abschreibungsdauer (Bild 3).

Auswirkungen einer 4. Schicht auf
die Webkosten pro Ifm Rohgewebe
(Artikel Cretonne)

3 Schichten 4 Schichten
. =119
Webkostenﬁ =239,
Fixkosten Fixkosten
\
Quelle: SULZER RUTI 014 09840134-1

Bild 3
Auswirkungen einer 4. Schicht auf die Webkosten pro Ifm Rohgewebe

Bei den variablen Kosten sind - insgesamt gesehen -
keine ins Gewicht fallenden Anderungen zu erwarten.
Da jedoch die Fixkosten in einer modernen Weberei zu-
meist gegen 50% der Webkosten ausmachen, kann bei
EinfGhrung des 4-Schicht-Betriebes in der Regel mit
einer Senkung der Webkosten von mindestens 10% ge-
rechnet werden.

Optimierung von Produktionsunterbriichen

Auf dem ersten Flussdiagramm haben wir Produktions-
unterbriiche von 500 Stunden pro Jahr und Maschine
festgehalten.

In der Praxis sind die Verlustzeiten gegebenermassen
unterschiedlich. Wir mussen je nach Artikel und Be-
triebsorganisation mit einem Streubereich von -20% bis
+100% rechnen.

Eine Anlageuntersuchung kann hier Hinweise fir Ver-
besserungen bringen. Uber die Analyse der Stillstande
werden die Ursachen gesucht. Die Uberprifung der
Webmaschine sowie die Untersuchung der dem Weben
vorgelagerten Prozess hinsichtlich der angewandten
Verfahren, des mechanischen Zustandes und der Bedie-
nung, decken die Verursacher auf.
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Nach den eingeleiteten Massnahmen empfiehlt es sich,
Kontrolluntersuchungen (ber deren Auswirkungen
durchzufihren. Wenn dem Betrieb das flir eine Anlage-
untersuchung notwendige Personal fehlt, stellen Bera-
tungsfirmen oder auch der Webmaschinenhersteller er-
fahrene Spezialisten zur Verfligung.

Fadenbrtiche

Ublicherweise haben Fadenbriiche den gréssten Anteil
an Produktionsunterbriichen. In unserem Beispiel haben
wir mit Hilfe einer Anlageuntersuchung und den daraus
abgeleiteten Massnahmen die Fadenbruchhaufigkeit um
ein Viertel (von 10,0 auf 7,5 Fadenbriiche/10% Schuss)
gesenkt.

Die Reduktion der Fadenbruchhaufigkeit um ein Viertel
hat zur Folge, dass die Stillstandszeiten, die mit der Fa-
denbruchbehebung verbunden sind, gesenkt werden
kénnen und der Betriebsnutzeffekt um 0,6 % steigt.

Entsprechend der geringen Haufigkeit der Stillstande re-
duzieren sich auch die Maschinenwartezeiten. Die Aus-
wirkungen auf den Betriebsnutzeffekt sind mit 2,4% be-
trachtlich. Ubertragen wir den Nutzeffektgewinn von
insgesamt 3% auf den 3-Schicht-Betrieb, so entspricht
dies 185 Stunden Produktionsgewinn pro Maschine und
Jahr (Bild 4).

Durch Optimierung Gewinn
von Produktionszeit

Produktionsunterbriche

500 Std./Jahr
Std.AJahr
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Quelle Sulzer Rut 098401271

Bild 4
Durch Optimierung Gewinn von Produktionszeit

Kett- und Artikelwechsel

Zweitgrésster Verursacher von Produktionsunterbri-
chen ist der Kett- und Artikelwechsel. Hier hdngt der
Nutzeffekt-Verlust stark von der Kettlaufzeit, aber auch
von der Arbeitsorganisation ab (Bild 5).

In gut organisierter Teamarbeit kann die Artikelwechsel-
zeit im Bereich der Kettwechselzeit liegen. Bei verbesse-
rungsfdhiger Organisation wird der Produktionsverlust
primar nicht durch den hoéheren Arbeitsaufwand be-
stimmt, sondern wiederum durch die Wartezeiten, die
bei kurzen Kettlaufzeiten und dadurch steigenden Hé&u-
figkeiten nach der Warteschlangentheorie exponentiell
ansteigen.

In unserem Beispiel konnen die Ristzeiten durch Verbes-
serung der Organisation um rund 25 Stunden verringert

werden. Die Auswirkungen auf die Maschinenwartezei-
ten (Uberlappungszeiten) sind hingegen weitaus bedeu-
tender. Sie machen rund 275 Stunden pro Jahr und Ma-
schine aus.

Es lohnt sich, speziell im Kett- und Artikelwechselbe-
reich, die gegebenen Mdoglichkeiten zu nutzen und die
Arbeitsorganisation genau zu Gberwachen.

Verlust an Nutzeffekt durch Kett- und Artikelwechsel in
Abhéngigkeit der Riistzeit und der Kettlaufzeit

Nutzeffektveranderung
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Quelle Sulzer Ruti 09840132~ 4

Bild 5
Verlust an Nutzeffekt durch Kett- und Artikelwechsel in Abhéngigkeit
der Rustzeit und der Kettlaufzeit

Prozessdateniiberwachung

Eine der Hauptsorgen des Produktionsleiters wird immer
sein, den einmal erreichten hohen Stand der Maschinen-
nutzung und Produktequalitét zu halten. Hierbei werden
ihm die vermehrt zum Einsatz gelangenden Prozessuber-
wachungssysteme eine Hilfe sein (Bild 6).

Bild 6
Prozessdatensystem «Uster-Loomdata»

Mit der Implementierung der Elektronik in die Webma-
schine stehen heute Schnittstellen zur Verfiigung, die
ausgezeichnet zur Prozessliberwachung genutzt wer-
den kdnnen.

Dabei wird versucht, die vorhandenen Daten aus den
verschiedenen Prozessstufen zu kombinieren und zu
verknupfen.
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So ist beim Spulprozess die kombinierte Uberwachung
von Maschinenlauf und Garnqualitat bereits weitgehend
realisiert.

Werden in einem Vertikalbetrieb die einzelnen Produk-
tionsstufen mittels Datenverarbeitung Gberwacht, so er-
laubt dies interessante Rickschliisse Uber die gegensei-
tige Abhangigkeit der Anlagenutzung und kann zu einer
Gesamtoptimierung wesentlich beitragen.

Automatisierung

Die Automatisierung der Webmaschine wirkt sich, ver-

einfacht gesagt, in drei Richtungen aus:

— Minimalisierung der Maschinenstillstandszeiten mit
dem Ziel der h6chstmaéglichen Maschinennutzung,

— Reduktion des Personalaufwandes im Websaal,

- Sicherung bzw. Hebung der Gewebequalitat.

Wir befassen uns hier im wesentlichen mit den Auswir-
kungen auf die Maschinennutzungszeit.

Die im folgenden skizzenhaft behandelten Rationalisie-
rungsmoglichkeiten basieren weitgehend auf Annah-
men. Die Berechnungen beinhalten zum Teil Praxiswer-
te, zum Teil mogliche Zukunftsvorstellungen.

Fadenbriiche

Wollte man die Verluste durch Fadenbriiche vollstandig
eliminieren, musste die Maximalforderung lauten: «Ver-
hindern jeglichen Fadenbruches».

Wenn wir uns vor Augen fihren, dass eine Webmaschi-
ne bis zu 30000 Eintragszyklen in der Stunde ausflihrt
und wir nicht mehr als einen Stillstand pro Maschine und
Stunde erwarten, so wird deutlich, dass wir uns hier
schon heute einer Grenze nahern. Dabei ist zu beden-
ken, dass wir es beim Weben mehrheitlich mit Stapelfa-
sergarnen zu tun haben, die, bedingt durch Rohstoff und
Verfahren, Mangel aufweisen. Sicher durfen wir damit
rechnen, dass die Laufeigenschaften der Garne noch
verbessert werden konnen. Eine vollstandige Beseiti-
gung der Schwachstellen im Garn, die bei den heutigen
Belastungen zum Bruch flihren, sehen wir jedoch nicht.

Damit stellt sich die Frage nach Maéglichkeit der Automa-
tisierung der Tatigkeiten zur Fadenbruchbehebung.

Ein technologischer Ansatz hierzu scheint eher im
Schussbereich zu liegen.

Die Vorgange zur Behebung eines Kettfadenbruches
sind hingegen wesentlich komplexer. Aus heutiger Sicht
ist hier eine Automatisierung kaum verntinftig realisier-
bar.

Eine mogliche Antwort auf die gestellte Frage kann des-
halb lauten:

- Schussfadenbriiche beheben — automatisieren,

— Kettfadenbriiche vermeiden — optimieren.

Schussfadenbruch-Behebung

Ein erster Schritt in Richtung automatische Schussfa-
denbruch-Behebung ist mit der Realisierung der automa-
tischen Schuss-Suchvorrichtung erfolgreich eingeftihrt.

Sicher ist es technisch maoglich, ein automatisiertes Fa-
dennachfihren bei Schussbruch zu erreichen, &hnlich
den Vorgangen an der Spulmaschine.

Schwieriger wird es sein, den teilweise im Fach liegen-
den gebrochenen Schussfaden zu entfernen.

An der Luftdisenwebmaschine ist die fiir eine denkbare
Automatisierung notwendige Pneumatik bereits vorhan-
den. Eine automatische Schussfadenbruch-Behebung
konnte deshalb hier mit geringerem Aufwand realisiert
werden. Da bei Luftdisenwebmaschinen Schussstill-
stdnde im Bereich von 50-60%, bezogen auf die ge-
samten Fadenstillstdnde, festgestellt werden, kdnnte
eine automatisierte Schussstillstands-Behebung den
Personalaufwand erheblich reduzieren.

Wenn man davon ausgeht, dass nur Schussfadenbriiche
oder -stillstande, die nach dem Fadenspeicheraggregat
auftreten, automatisch behoben werden kénnen, dann
sind Fadenbriiche, die vor dem Speicherelement erfol-
gen, zu vermeiden (Bild 7). Das heisst, von der Spulen-
aufmachung her sind die Voraussetzungen flr bestmog-
liche Ablaufeigenschaften sowie bruchfreien Ubergang
von der leeren zur vollen Spule zu gewaébhrleisten. In die-
ser Hinsicht ist die Weberei in starkem Masse von der
Qualitatserzeugung in der Spinnerei und Spulerei
abhangig. Automatisches Ansetzen bei Openend-Spinn-
maschinen, Qualitatsverbesserungen in den Spleissver-
bindungen sowie einwandfreie Reservewindungen tra-
gen wesentlich zum guten Ablauf der Schussgarne bei.

Bild 7
Trommelspeicher an einer Sulzer-Ruti-Luftdisenwebmaschine

Was kénnen wir von einer automatisierten Schussfaden-
bruch-Behebung in produktiver und wirtschaftlicher Hin-
sicht erwarten?

Der Verlust an produktiver Zeit durch einen Schussfa-
denbruch besteht aus der Warte- und der Behebungs-
zeit. Die automatische Behebung dauert voraussichtlich
etwas langer, als eine gut eingetibte Weberin fir die Be-
hebung eines Schussfadenbruches benétigt. Doch
selbst, wenn wir diese auf das Doppelte der manuellen
Behebung ansetzen, ergibt sich in unserem Beispiel ein
Produktionsgewinn pro Jahr und Maschine von rund 50
Stunden. Dies erklart sich aus der Tatsache, dass die bei
manueller Behebung anfallenden Wartezeiten wegfallen.

Berlicksichtigt man, dass die Weberin wahrend 65% ih-
rer Arbeitszeit Stillstandsbehebungen durchfuhrt, laufen
hierfar Lohnkosten pro Maschine und Jahr in der Gros-
senordnung von Fr. 4000.- bis Fr. 7000.- auf, je nach
Maschinenzuteilung (Biid 8).
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Lohnkosten der Webmaschinenbedienung
pro Maschine und Jahr
in Funktion der WM-Zuteilung; BW-Weberei mit Sulzer Riti L5000
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Bild 8
Lohnkosten der Webmaschinenbedienung pro Maschine und Jahr

Will man den Lohnkostenanteil durch Automatisierung
der Hauptarbeitsgange der Weberin reduzieren, so stellt
sich die Frage, wie hoch die mdglichen Aufwendungen
fur eine Vollautomatisierung der Schussfadenbruch-Be-
hebung sein dirfen. Einfach ausgedriickt dirfen diese
den Lohnkosten entsprechen, die bei Einsatz eines sol-
chen Aggregates flr einen bestimmten Zeitraum einge-
spart werden kénnen.

Mdéglicher Investitionswert eines Aggregates zur
automatischen Schussfadenbruch-Behebung in
Funktion der WM-Zuteilung

(Amortisationsdauer 5 Jahre, Zinssatz 10%)
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Bild 9
Méglicher Investitionswert eines Aggregates zur automatischen
Schussfadenbruch-Behebung in Funktion der WM-Zuteilung

Bild 9 zeigt den Investitionswert fir die Automatisierung
der Schussfadenbruch-Behebung. Die Berechnung ba-
siert auf den Annahmen, dass ein Aggregat pro Webma-
schine gebraucht wird und die Lohnkosten durch Kapi-
talkosten ersetzt werden, bei einer Amortisierungsdauer
von 5 Jahren und einem Zinssatz von 10%. Der Schuss-
fadenbruchanteil an den Gesamtfadenbriichen betragt
60%. Die moglichen Aufwendungen sind wiederum in
Funktion der Maschinenzuteilung aufgefthrt. Hieraus ist

abzuleiten, dass bei kleineren Zuteilungen ein grosserer
Betrag zur Verfligung steht und umgekehrt.

Je nach Artikelspektrum entspricht dies einem Investi-
tionswert von Fr. 8000.- bis Fr. 14000.- pro Aggregat.

Entsprechend der Entlastung der Weberin durch den
Vollautomaten, koénnte die Maschinenzuteilung erhéht
und damit die Lohnkostenseite positiv beeinflusst wer-
den.

Bei Filamentartikeln ist infolge der sehr hohen Webma-
schinenzuteilungen der Einsatz von Aggregaten zur
automatischen Schussfadenbruch-Behebung kaum in-
teressant.

Konkrete technische Lésungen flr einen Vollautomaten
sind heute allerdings noch nicht greifbar.

Kettfadenbruch-Behebung

Erinnern wir uns der These «Kettfadenbrliiche vermei-
den» als moglicher Zielrichtung.

An der Webmaschine selbst kdnnte man sich Einrichtun-
gen vorstellen, die prophylaktisch, das heisst vorbeu-
gend, wirken, durch die Unregelmaéssigkeiten in der
Kette wie Nester, Knoten, Fadenverhdangungen usw.
frihzeitig erkannt und gemeldet werden. Ich denke hier
beispielsweise an eine permanente Kettliiberwachung
durch Laser oder Sensoren. Auch hierdurch kénnten die
Maschinenzuteilungen und die Nutzeffekte erhoht wer-
den.

Ein Beitrag zur Reduzierung des Behebungsaufwandes
ist bereits durch die Segmentierung des Kettfadenwéach-
ters erreicht worden.

Wenn die vorgeschlagenenen Massnahmen auch rech-
nerisch zu sehr hohen Maschinenzuteilungen fuhren, so
muissen diese Werte unter Berlicksichtigung der Praxis-
bedingungen doch relativiert werden.

Zufihrung und Entnahme

An der Webmaschine unterscheiden wir zwei Zufiih-
rungs- und eine Entnahmestelle (Bild 10).

Bild 10
Sulzer-Ruti-Projektilwebmaschine PS

Produktionsunterbriiche entstehen in der Regel nur noch
durch die kettseitige Zufihrung. Ausnahmen, wie bei-
spielsweise die Geweberollenentnahme bei Einsatz von
Dockenwicklern, kénnen hier vernachléssigt werden.



487

mittex 12/84

Zuflhrung der Kette

Die durch Kett- oder Artikelwechsel auflaufenden Ver-
lustzeiten sind einmal abhéangig von den Warte- und
Wechselzeiten, zum anderen von der Kettlaufzeit.

Wenn Grobweber mit Kettlaufzeiten von einigen Tagen
rechnen und Feinweber mit solchen von Monaten, weist
dies deutlich auf die Streuung der jahrlichen Produk-
tionsverluste durch Ristzeiten hin. Rationalisierungsbe-
strebungen sind deshalb vor allem bei kurzen Kettlauf-
zeiten wirtschaftlich interessant.

Technische Neuerungen oder Ansatze Hierzu, die zur Mi-
nimalisierung der Unterbruchszeiten fihren, sind bislang
nicht bekannt. Auch die Patentliteratur schweigt sich
dazu bis auf eine Anmeldung praktisch aus. Annahmen
mussen uns da weiterhelfen.

So kénnte man sich mobile Einrichtungen vorstellen, die
es erlauben, die hauptsachlichsten Arbeiten eines Kett-
oder Artikelwechsels ausserhalb des Websaals vorzube-
reiten und den Produktionsunterbruch so kurz wie mog-
lich zu halten.

Derartige Losungen bedingen allerdings neuartige Ma-
schinenkonzepte: eine Teilung der Maschine in einen
stationaren und einen mobilen Teil, der das Kettsystem
enthalt.

In diese Thematik gehort auch eine uns bekannte japani-
sche Patentanmeldung, die vorschldgt, die ganze Ma-
schine zur Kettbeschickung mittels Uberflurtransport
aus dem Websaal zu entfernen und durch eine in Bereit-
schaft stehende zu ersetzen, eine Losung, der man ge-
danklich ohne weiteres und gerne folgt.

Bei der Suche nach geeigneten Lésungen zur Verkur-
zung der Rustzeiten scheint jedoch der Weg uber kleine,
unspektakulare Teilschritte der realistischere zu sein.

Neben der eigentlichen Knlpfarbeit zur Verbindung der
vollen mit der abgewobenen Kette fallen beim Kett-
wechsel vor allem Reinigungs- und Wartungsarbeiten
(Maschinenrevision) an.

Ein Roboter ware eventuell denkbar, um die unbeliebte
Arbeit des Reinigens zu GUbernehmen. Ob allerdings da-
durch Zeit gewonnen werden kann, ist fraglich.

Sich selbst regulierende Projektilbremse
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Bild 11
Sich selbst regulierende Projektilbremse

Auch beim Artikelwechsel dominieren die Téatigkeiten
Reinigen, Warten und Kontrollieren mit rund der Halfte
des Aufwandes.

Angesichts der Bestrebungen, den Wartungs- und Kon-
trollaufwand zu reduzieren, kommt dem Einsatz sich
selbst regulierender Maschinenkomponenten vermehrte
Bedeutung zu (Bild 11).

Grosse Vorlagen im Kettbereich

Uber gréssere Kettbaum-Vorlagen kénnen die Kettlauf-
zeiten verlangert und dadurch die Wechselhaufigkeiten
verringert werden. Wenn beispielsweise ein Kettbaum
mit einem Scheibendurchmesser von 940 mm anstelle
eines solchen mit 800 mm Scheibendurchmesser einge-
setzt wird, verlangert sich die Laufzeit um knapp 40%.
Die Vorteile liegen auf der Hand:
— Das Kettwechselteam kann mehr Maschinen

bedienen

und
— der Verlust an Produktionszeit ist geringer.

Vergleicht man die gestiegene Kapitalbindung im Kett-
garn mit den Einsparungen an Lohnkosten, so sind die
Einsparungen in unserem Beispiel mehr als 10mal gros-
ser.

Voraussetzung hierflr ist nattrlich, dass Auftrage vor-
handen sind, die langere Kettlaufzeiten erlauben und
dass das Vorwerk fiir derartige Scheibendurchmesser
eingerichtet ist.

Zuftihrung von Kreuzspulen

Die Zufilhrung von Kreuzspulen an die Webmaschine
uber hangende Fordereinrichtungen waére ebenfalls
denkbar. Dies entspriache einer konsequenten Weiter-
fuhrung der an der vergangenen ITMA vorgestellten Pro-
zessverknipfung von Spinn- und Spulmaschine mit der
Webmaschine im Schussmaterialbereich. Es sind jedoch
keine Losungen in Sicht, die es gestatten, den automati-
schen Transport der Schussspulen mit einer automati-
schen Verknupfung zwischen ablaufender und in Reser-
ve stehender Spule zu kombinieren.

Entnahme der Warenbdume

Mehrheitlich wird das Gewebe immer noch in konventio-
neller Art auf Warenbdaume gewickelt, die sich innerhalb
der Maschine befinden und von Hand ausgewechselt
werden. Eine mobile Doffer-Vorrichtung koénnte das
Auswechseln und den Transport der Warenbaume Uber-
nehmen. Der Engpass einer moglichen technischen Lo-
sung durfte im Verbinden des Gewebeendes mit dem
eingewechselten, leeren Warenbaum liegen.

Zusammenfassung

Aus den skizzierten Massnahmen, der automatisierten
Schussfadenbruch-Behebung, dem weitgehenden Ver-
meiden von Kettfadenbrichen, den Einrichtungen im
Kett- und Artikelwechselbereich und den notwendigen
flankierenden Massnahmen konnte ein Gewinn in der
Grossenordnung von 170 Produktionsstunden pro Jahr
und Maschine resultieren, geht man von unserem opti-
mierten Beispiel aus (Bild 12). Dies entspricht einer Ver-
besserung des Anlagennutzeffektes von etwa 3%.

Der Aufwand hierfir steht allerdings kaum in einem rea-
listischen Verhaltnis zum Gewinn an Produktionszeit.
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Bild 12
Auswirkung der Massnahmen zur verbesserten Anlagenutzung

Eine hohere Maschinennutzung zur Reduzierung der Fix-
kostenanteile in der Kostenrechnung wird deshalb vor
allem uber eine 4. Schicht realisiert werden mussen.

Bild 13
Moderne Webmaschinenanlage mit 192 Sulzer-Riti-Projektil-
webmaschinen

Moderne Textilbetriebe sind heute weitgehend automa-
tisiert (Bild 13). In enger Zusammenarbeit zwischen Tex-
tilunternehmer und Maschinenbauer ist eine weitere Er-
hoéhung der Maschinennutzung mdglich. Die Einflihrung
bedienungsloser Schichten im Sektor Weberei ist jedoch
noch nicht in greifbare Nahe gertckt.

Generaldirektor Walter Schneider
dip. Ing. ETH
Gebr. Sulzer AG, Winterthur

% Betriebsreportage

ZETAG AG Textilwerke Sornthal

Der Weberei-Neubau der Zetag AG umfasst total 7500 Quadratmeter;
im Altbau (rechte Bildhélfte) ist das sehenswerte Museum mit einem
aus dem 19. Jahrhundert stammenden Maschinenpark untergebracht.

Nahert man sich von Hauptwil her kommend der Zetag
AG, deren Hauptproduktionsstatte noch auf St. Galler
Boden liegt, so weist das Bild der Firma fir den «mit-
tex»-Besucher typisch schweizerische Zige auf. Wie
bei fast allen alteingesessenen Textilunternehmen war
bei der Grindung im 19. Jahrhundert auch hier die Was-
serkraft fir den Betriebsstandort ausschlaggebend.
Neben dem finfstockigen Altbau, der auf das Jahr
1811 zurlickgeht, steht mit einer Nutzflache von 7500
Quadratmetern der Webereineubau des mehrstufig
organisierten Unternehmens. Der Neubau, in zwei Etap-
pen vollendet, besticht durch Grosszlgigkeit, durch-
dachte Organisation und durch hervorragende Bauquali-
tat. Optimale Gestaltung mit vollklimatisiertem Websaal
und schallschluckender Decke sind ebenso selbstver-
standlich, wie grosse Abstdnde zwischen den Webma-
schinen (darunter auch solche mit Jacquard-Einrich-
tung) und in der Ausristerei. Auffallend ist auch die
vorzigliche Ordnung auf den Transportwegen und in der
Verpackung.

Speazialitidten

Nach schweizerischer Usance zdhlt die Zetag AG, die
1969/70 die alten Fabrikgebaude von der Firma Walter
Brunnschweiler lbernommen hatte und anschliessend
den Aus- und Neubau realisierte, zu den Grobwebern.
Mit 45 Beschéftigten wird heute ein spezielles Sorti-
ment gefertigt, das u.a. Handarbeitsstoffe, Stramine
(auf diesem Gebiet der einzige Weber in der Schweiz)
umfasst. Die Weberei, fur die das Garn, zu etwa 90 Pro-
zent Baumwollgarne, fast ausschliesslich von der ein-
heimischen Spinnereistufe bezogen wird, umfasst 30
Sulzer-Webautomaten. Der ebenerdige Produktionsab-
lauf ist optimal, nur das Garnlager befindet sich im un-
terkellerten Teil des Neubaus. Karl Gottlieb Lutz, der
dem Unternehmen als Direktor vorsteht, kann ohne jegli-
che Ubertreibung unterstreichen, dass mit der Zetag AG
eine der modernsten Webereien der Schweiz mit einem
Exportanteil von heute tber 80 Prozent errichtet worden
Ist.
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