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Webereitechnik

Die universell einsetzbare Greiferwebmaschine F 2001,
mit mehr als 8000 weltweit installierten Einheiten eine
ausgereifte und erprobte Maschine, stösst auf zuneh-
mendes Interesse. Als Folge der verstärkten Nachfrage
konnte Sulzer Rüti die Produktion weiter erhöhen und
die Produktionskapazitäten noch besser auslasten.

Die Maschine, die Sulzer Rüti auch in Frottierausführung
anbietet, wird dank ihrer Flexibilität, ihrer umfassenden
Ausstattung und der Qualität der auf ihr hergestellten
Gewebe mit Vorteil im hochmodischen Sektor, zum We-
ben komplizierter und hochschäftiger Artikel, und zur
Herstellung von Spezialgeweben eingesetzt. Sie stellt
vor allem in den Bereichen, in denen kleinere Auftrags-
grossen häufige Kett- und Artikelwechsel bedingen,
eine wirtschaftlich interessante Investition dar.

Die Greiferwebmaschine wird als Ein- und als Mehrfar-
benmaschine eingesetzt, in Arbeitsbreiten von 140 bis
280 cm. Das Fach wird durch Exzentermaschine für
max. 10 Schäfte, durch Schaftmaschine für max. 27
Schäfte oder durch Jacquardmaschine gebildet. Die Ma-
schine wird mit Voll- oder Halbkettbäumen mit einem
Scheibendurchmesser bis zu 1000 mm ausgerüstet. Das
Gewebe wird auf Warenbäume mit max. 580 mm Be-
Wicklungsdurchmesser oder auf Grossdocken aufgewik-
kelt. Verarbeitet werden praktisch alle Garne: gesponne-
ne Garne aus Natur-, Chemie- und Mischfasern, Endlos-
garne glatt und texturiert, Effektgarne und -zwirne so-
wie Glasfasergarne. Der Garnnummernbereich liegt da-
bei zwischen 12 dtex und 2000 tex.

Als Ergebnis konsequenter Weiterentwicklung hat Sul-
zer Rüti die Leistungen der Maschine weiter erhöht und
ihren Anwendungsbereich nochmals erweitert.

Durch Einsatz neuer Werkstoffe und die damit verbünde-
ne Reduktion der Masse der Schusseintragselemente
sowie durch den vermehrten Einsatz der Elektronik
konnten die Tourenzahlen auf max. 400 U/min, die
Schusseintragsleistung auf über 850 m/min gesteigert
werden. Die Maschine wird heute u.a. mit kohlestoffa-
serverstärkten Bandrädern und Greiferbändern und mit
Greiferköpfen aus einer Aluminiumlegierung ausgerü-

stet. Der elektronisch gesteuerte Kettablass gewährlei-
stet eine konstante Spannung vom vollen bis zum leeren
Kettbaum. Die automatische Schuss-Suchvorrichtung,
die heute bei der Greiferwebmaschine F 2001 mit Exzen-
termaschine, Schaft- Jacquardmaschine zur Standard-
ausrüstung gehört, reduziert die Maschinenstillstands-
zeiten. Beide Aggregate tragen zur Bedienungserleichte-
rung bei und wirken sich positiv auf die Gewebequalität
aus. An der ATME in Greenville hat Sulzer Rüti erstmals
die Greiferwebmaschine mit der neuen, elektronisch ge-
steuerten Stäubli-Rotationsschaftmaschine vorgestellt.

Die Entwicklung eines 12-Farbenaggregates bietet, in

Verbindung mit der Jacquardmaschine, vor allem dem
Krawattenstoffsektor interessante Möglichkeiten. Zur
Verarbeitung grober Garne und zur Herstellung von Glas-
geweben wird die Maschine heute mit speziellen Grei-
ferköpfen und Scheren ausgerüstet. Der neue Ganzdre-
her-Kantenapparat mit nur einem Dreherfaden ermög-
licht eine optimale Kantenbildung auch bei feinen Gewe-
ben. Neu ist auch der Doppelschusseintrag, der es er-
laubt, zwei Schussfaden gleicher Garnnummer - inner-
halb begrenzter Bereiche sogar unterschiedlicher Garn-
nummer - wahlweise in das gleiche Fach einzutragen.

Webmaschinenanlage der F.M.Hämmerle Textilwerke Aktiengesell-
schaft in Dornbirn, Österreich, mit Sulzer-Rüti-Sechsfarben-Greifer-
Webmaschinen des Typs F 2001 mit einer Arbeitsbreite von 190 cm,
ausgerüstet mit Schaftmaschine, zur Herstellung qualitativ hochwerti-
ger und modisch anspruchsvoller Hemdenstoffe und Gewebe für den

Sportbekleidungs- und DOB-Sektor

Die neue Kettspannungsausgleichvorrichtung reduziert
auch bei Ketten mit geringerer Elastizität die Zahl der
Kettfadenbrüche auf ein Minimum. Neben der bisher üb-

liehen Vorrichtung zur Bildung von Dreherkanten und

der Kantenschmelzvorrichtung wird die Maschine nun
auch mit Leistenleger zur Bildung von Einlegekanten
geliefert. Zu den weiteren, vor allem bedienungs- und

wartungsfreundlichen Neuerungen zählen u.a. die elek-
tronisch gesteuerte Zentralschmierung und die Ketten-
antriebe für die Dreher-, Kett- und Warenschaltvorrich-
tungen.

K. H. Kessels,Rüti, Schweiz

Greiferwebmaschine F 2001
mit noch höherer Leistung
und nun auch mit 12 Farben

Sulzer-Rüti-Sechsfarben-Greiferwebmaschine F 2001 mit einer Ar-
beitsbreite von 190 cm, ausgerüstet u.a. mit elektronisch gesteuerter
Stäubli-Rotationsschaftmaschine und elektronisch gesteuertem Kett-
ablass
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Automatisierung in der Weberei und
Zukunftsperspektiven
Vortrag zum 4. Reutlinger Weberei-Kolloquium in Eningen,
Bundesrepublik Deutschland
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Wurde beispielsweise beim Handwebstuhl die Fachbil-
dung mittels Trittvorrichtung vorgenommen (Abb. 1),
konnte dieser Arbeitsvorgang von 1760 bis heute mit
folgenden technischen Lösungen automatisiert werden:

Wenn wir uns mit der Frage der Automatisierung in der
Weberei befassen, können wir dies nicht tun, ohne uns
auch Gedanken über die fördernden und einschränken-
den Faktoren zu machen, die die Entwicklung der Webe-
rei beeinflussen oder gar bestimmen.

Unter den fördernden Faktoren verstehen wir unter an-
derem die Entwicklung
- der Weltbevölkerung
- der Faserproduktion
- der Webmaschinenproduktion
- und der Gewebeproduktion.

Zu den einschränkenden Faktoren zählen wir vor allem
- die Rohstoff- und Energieverfügbarbeit,
- die Konkurrenztätigkeit und Patentlage,
- die gesetzlichen Auflagen
- und die technologischen und wirtschaftlichen

Grenzen.

Die Weltbevölkerung als wohl wichtigster Faktokr für
ein weiteres Wachstum des Textilverbrauchs nimmt
ständig zu. Lebten zu Beginn unseres Jahrhunderts
etwa 1,6 Mrd. Menschen und 1950 rund 2,5 Mrd. auf
unserer Erde, so ist ihre Zahl heute auf 4,7 Mrd. gestie-
gen.

Im Jahre 2000 müssen wir mit einer Bevölkerungszahl
von über 6 Mrd. Menschen rechnen. Die unterschiedli-
che regionale Entwicklung mit den entsprechenden Zu-
wachsraten zeigt, dass im Jahre 2000 in Asien und
Ozeanien allein mehr als die Hälfte der Weltbevölkerung
leben wird.

Aufgrund der prognostizierten Bevölkerungsentwick-
lung und der zu erwartenden neuen Einsatzgebiete für
Textilien dürfen wir davon ausgehen, dass die Textil-
faserproduktion und der Gewebeverbrauch jährlich um
ca. 1,0% ansteigen werden.

Interessant ist in diesem Zusammenhang die Entwick-
lung der Webmaschinenproduktion weltweit.

Von den heute jährlich produzierten Webmaschinen
werden ca. 60% konventionelle Webmaschinen gebaut.
Nach unserer Meinung wird dieser Anteil in den näch-
sten Jahren auf ca. 35% zurückgehen.

Nun zu den schützenlosen Webmaschinen, die einen An-
teil von ca. 40% der jährlich gebauten Webmaschinen
haben. Die an der ITMA 1983 und ATME 1985 gezeigten
Leistungssteigerungen lassen vermuten, dass mit einer
weltweiten Steigerung der Produktion von schützenlo-
sen Webmaschinen mittelfristig kaum zu rechnen ist.

Nach diesem allgemeinen Überblick nun zum eigentli-
chen Thema, der Automatisierung in der Weberei.

Unter Automatisierung verstehen wir die Befreiung des
Menschen von der Ausführung immer wiederkehrender
Arbeitsvorgänge und seine Loslösung aus der zeitlichen
Bindung an maschinelle oder andere technische Einrich-
tungen.

Wenn sich auch diese Definition auf die Herstellung von
Geweben nur bedingt anwenden lässt, so sind in den
vergangenen 2 Jahrhunderten doch wesentliche Einzel-
funktionen an den Webstühlen und Webmaschinen me-
chanisiert und teilautomatisiert worden.

Trittvorrichtung am Handwebstuhl

- mit der mechanischen Innentrittvorrichtung
- mit der Exzentermaschine
- mit der Hattersley- und Rotationsschaftmaschine
- bis zu der elektronisch gesteuerten Hochleistungs-

Rotationsschaftmaschine, welche auf der ITMA 1983
erstmals ausgestellt wurde.

Mit der Erfindung der Jacquardmaschine 1805 wurde
eine der aufwendigsten Arbeitsvorgänge in der Weberei,
nämlich das Bedienen des Zampel-Webstuhles durch
Ziehjungen, eliminiert (Abb. 2).

Zampel-Webstuhl
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Die Erfindung der Jacquardmaschine vor 180 Jahren
darf wohl noch als einer der grössten Schritte in Rieh-
tung Automation angesehen werden (Abb. 3).

Sulzer-Rüti-JacquardWebmaschine

Das Webschiffchen, das die Webnadel ablöste, erlaubte
erstmals einen kontinuierlichen Abzug ab mitgeführtem
Garnvorrat. Hierdurch wurde eine Reduktion des manu-
eilen Arbeitsaufwandes bei gleichzeitiger Erhöhung der
Schusseintragsleistung erreicht.

Eine weitere Entlastung des Webens erfolgte durch die
Einführung des automatischen Spulenwechslers von
Northrop.

Der Unifilautomat von Leesona verknüpfte die vorher se-
parate Schussspulenherstellung mit dem Spulenwechs-
1er auf der Webmaschine.

Bild 4: Automatische Anlaufstellenreduktion

Die industrielle Einführung der schützenlosen Projektil-
Webmaschine im Jahre 1948 machte schliesslich die

Schussgarnaufbereitung an der Webmaschine überflüs-
sig. Heute erfolgt der Schusseintrag von ortsfesten
Kreuzspulen.

Weitere, hier nur in Stichworten aufgeführte Massnah-
men zur Automatisierung haben im Laufe der Jahre zu
enormen Produktivitätssteigerungen geführt.

Beispiele:
Die Organe zur Überwachung
- der Kett- und Schussfäden
- der Eintragselemente
- und der Antriebe.

Die Streichwalzensteuerung zur Reduktion von Anlauf-
stellen (Abb. 4).

Die automatische Schusssuchvorrichtung.
Der Time-Controller an der Sulzer-Rüti-Luftdüsenweb-
maschine, der in Funktion der Ankunftszeit des Schuss-
fadens auf der rechten Seite den Hauptdüsendruck re-

gelt und dadurch Spannungsstreuungen von der vollen
bis zur leeren Vorlagespule ausgleicht (Abb. 5).

Time-Controller

Ebenfalls wird
- eine Reduktion des Schussgarnabfalls
- eine Optimierung des Luftverbrauchs
- und eine Reduktion der Schussstillstände erreicht

(Verhinderung von Kurzschlüssen).

Die neue Bremse im Fangwerk der Projektilwebmaschi-
nen, die sich mittels Sensoren selbst reguliert, hilft den

Arbeitsaufwand zu reduzieren (Abb. 6).

Stellmotor

Projektilbremse (selbstregulierend)
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Die elektronischen Datenverarbeitungsanlagen zur auto-
matischen Erfassung und Auswertung von Informatio-
nen (Abb. 7).

Bild 7: Elektronische Datenverarbeitungsanlage

Die Overhead-Reinigungsanlagen.

Die optimalen Transporteinrichtungen.
Die Darstellungen zeigen deutlich den Einfluss der Auto-
matisierung auf die Produktivität.

Produzierte ein Handwebstuhl 1760 rund 0,3 rrP Gewe-
be pro Stunde, so stellt eine moderne Webmaschine
heute im Durchschnitt etwa 17 rrP Baumwollgewebe in
der gleichen Zeit her.

Dieser Produktivitätsfortschritt basiert heute im wesent-
liehen auf
- der Erhöhung der Tourenzahlen
- der Vergrösserung der Blattbreiten
- sowie wesentlich verbesserten Maschinen-IMutzeffek-

ten.

Die Leistungserhöhung ist das Ergebnis der ständigen
Weiterentwicklung an den Webmaschinen selbst, die
wiederum nur durch die Fortschritte in den vorgelager-
ten Produktionsstufen möglich wurde.

Beispiele:
- die Spinnerei,
- die Spulerei,
- die Schlichterei,
- die Einzieherei.

Betrachten wir die Entwicklung in der Weberei von 1760
bis heute am Beispiel eines Baumwollartikels und bezo-
gen auf schweizerische Verhältnisse, so wird deutlich,
welche Veränderungen hier stattgefunden haben.

Wefabefr/eb 1760 1984 Anmerkungen

Anzahl Webmaschinen
pro Weber

1 24-30 In Einzelfällen - z.B.
Filament-Anlagen - bis
zu 144 Maschinen

Anzahl Schichten 1 3

Arbeitsstunden pro
Woche und Weber

72 43 je nach Land mehr oder
weniger

Betriebsnutzeffekt 70% 92% und mehr bei Filament

Weber-Verdienst
pro Stunde in sFr.

0,04
(0,84)

15.- (Kaufkraft heute
teuerungsbereinigt)

Sozialkosten 0% 30% Schweizer Verhältnisse
1983, je nach Land mehr
oder weniger

Zu erwähnen ist, dass nicht nur die zunehmende Auto-
matisierung in der Weberei selbst, sondern ebenso auch
rationelle und organisatorische Massnahmen wesentlich
zu diesen Veränderungen beigetragen haben.

Nach dieser Betrachtung müssen wir uns die Frage stel-
len:

Welche Möglichkeiten sind uns gegeben, um in Zukunft
- noch kostengünstiger zu produzieren
- den arbeitenden Menschen noch weiter von schwerer

körperlicher Arbeit zu entlasten
- und die Gewebequalität sicherzustellen?

Ansatzpunkte hierzu bietet unter anderem die Optimie-
rung von Teilfunktionen an der Webmaschine selbst und
in deren Umfeld.

Am Beispiel einer modernen deutschen Baumwollwebe-
rei möchten wir versuchen, mittels einer Wirtschaftlich-
keitsrechnung den Ist-Zustand 1984 aufzuzeigen. Die-
ser Ist-Zustand soll uns zugleich als Basis für unsere
Überlegungen hinsichtlich der künftigen Entwicklungen
dienen.

Stand: Wehere/ 7984

Anlage: 80 SRWM PU 153 MW E6/10

Artikel: BW-Cretonne Nm 34/34
Fd/cm 24/22
Rohbreite 162 cm

Basisdaten: Tourenzahl 290 T/min
Fadenbrüche Kette =6
pro 10® Schuss Schuss 3

Nutzeffekt 92%

Std./Jahr 5500

Der Anteil der Fixkosten an den Webkosten beträgt ca.
55%; derjenige der variablen Kosten, vor allem der
Lohnkosten, ca. 35%. Der restliche Anteil von ca. 10%
setzt sich aus Strom-, Ersatzteil- und einem Teil der
Raumkosten sowie der Erlösminderung für Gewebe
2. Qualität zusammen.

Die personelle Organisation für diese Anlage mit einem
Betriebsnutzeffekt von 92% und 1,44 Schuss- und Kett-
fadenbrüchen pro Std. und Webmaschine umfasst 9Va
Mitarbeiter pro Schicht.

Welche Möglichkeiten bieten sich an, um die Weberei
weiter zu automatisieren?

Mit dem an der ITMA '83 vorgestellten segmentierten
Kettfadenwächters wird bereits ein Beitrag zur Reduk-
tion des Behebungsaufwandes bei Kettfadenbruch ge-
leistet. Eine vollautomatische Kettfadenbruchbehebung
an den Webmaschinen bedarf noch umfangreicher Ent-
Wicklungsarbeiten.

Vorstellbar ist, dass man mittels Präventivmassnahmen
die immer wieder auftretenden Fehler im Kettmaterial
wie
- Abfallfäden
- Knoten
- Fadenverkreuzungen
- Schlichteflecken oder-Verdickungen
- Flugbollen
- und eingelaufene Fäden

mittels Laser oder Fotozellen-Aggregaten erkennt und
dem Weber gezielt definiert. Eine solche Präventivmass-
nähme würde die Fadenbruchbehebungszeiten reduzie-
ren und die Gewebequalität verbessern.
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Mögliche Auswirkungen einer solchen Entwicklung auf
die Gewebekosten:

Positiv Negativ

- Nutzeffekt - Investitionskosten
- Weberzuteilung - Energiekosten
- Gewebequalität - Wartungsaufwand
- Personalkosten

Die zu erwartenden Auswirkungen des Einsatzes einer
solchen Roboters auf die Organisation und Wirtschaft-
lichkeit:

Positiv Negativ

- Personalentlastung - Investitionskosten
- Personalkosten - Energiekosten
- Gewebequalität - Wartungspersonal

Schussseitig muss die Schusssuchvorrichtung als ein er-
ster Schritt zur automatischen Schussfadenbruchbehe-
bung an den Webmaschinen angesehen werden.

Wie aus der Patentliteratur ersichtlich ist, bestehen
schon heute konkrete Vorstellungen bezüglich der Be-
schaffenheit einer Vorrichtung zur automatischen
Schussfadenbruchbehebung.

Alle uns bis heute bekannten Ideen befassen sich aller-
dings nur mit dem Schussfaden im Webfach. Vorausset-
zung zur Automatisierung der Schussfadenbruchbehe-
bung ist jedoch eine optimale Überwachung des Schuss-
fadens ab der Spule bis zum Eintritt ins Webfach. Interne
und externe Untersuchungen haben gezeigt, dass zwi-
sehen der Spule und dem Eintritt ins Webfach, je nach
Schusseintragssystem bis zu 50% der Schussbrüche
auftreten. Ein frühzeitiges Erkennen und Beheben dieser
Fehler würde die Behebungszeiten beim Schussbruch
reduzieren und die Gewebequalität verbessern.

Die automatische Schussfadenbruchbehebung hat fol-
gende Auswirkungen:
Positiv Negativ

- Nutzeffekt - Investitionskosten
- Weberzuteilung - Energiekosten
- Gewebequalität - Wartungspersonal
- Personalkosten

Zur Automatisierung des heute noch kosten- und ar-
beitsintensiven Kett- und Artikelwechsels sind mikro-
prozessorgesteuerte Transporteinrichtungen vorstell-
bar, die die Webmaschinen mit Kettbäumen versorgen.
Denkbar ist, dass der Greifer das Material direkt aus dem
Vorwerk holt, wobei er sich automatisch der jeweils ge-
forderten Webbreite anpasst (Abb. 9).

Hinsichtlich des Schussspulenwechsels können wir uns
vorstellen, dass induktiv geführte Spulen-Transportein-
heiten, kombiniert mit intelligenten Robotern, die
Schussspulen direkt aus der Spulerei an vorab definierte
Webmaschinen liefern (Abb. 8). Der Roboter erkennt die
zu wechselnde Spulstelle, ersetzt die Schussspule und
verbindet den Fadenüberlauf mittels Spleissen oder Kno-
ten. Danach setzt der Roboter gemäss programmiertem
Weg seine Arbeit an anderen Webmaschinen fort.

Bild 9: Automatischer Kettwechsel

Der Greifer ist so programmiert, dass er auch alle weite-
ren Funktionen übernimmt, beispielsweise
- Webmaschine anfahren
- in Absenkposition fahren
- absenken
- in Kettbaumlager einfahren
- und Kettbaum einlegen (Abb. 10).

Bild 8: Automatischer Schussspulenwechsel Bild 10: Automatischer Kettwechsel
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Nach Beendigung des Arbeitsvorgangs verlässt der Grei-
fer die Webmaschine, um einen neuen Auftrag auszu-
führen. Nach Einlegen des Kettbaums werden die Kett-
fäden durch eine ebenfalls automatisch arbeitende
Spleiss- oder Knotvorrichtung verbunden.

Der Artikelwechsel wird nach dem gleichen Prinzip vor-
genommen. Zusätzlich wird hier jedoch das komplette
Webgeschirr aus dem Vorwerk angeliefert (Abb. 11).

Bild 11 : Automatischer Artikelwechsel

Mit der gleichen Anlage wird mit entsprechenden Grei-
fern auch der Warenbaumtransport durchgeführt.
Der Greifer ist so programmiert, dass er bei Erreichen
der Stücklänge die Webmaschine anfährt und den vollen
Warenbaum übernimmt. Während dieses Arbeitsvor-
gangs wird das Gewebe automatisch von einem in der
Webmaschine geführten Messer abgeschnitten (Abb.
12).

Bild 12: Automatischer Warenbaumwechsel

Der Greifer wird in Aushebeposition gefahren. Die
Warenbaum-Lager öffnen sich automatisch, der Greifer
ubernimmt den Warenbaum und verlässt mit diesem die
Maschine (Abb. 13).

Bild 13: Automatischer Warenbaumwechsel

Ein zweiter Greifer legt einen Warenbaum ein, der auto-
matisch das Gewebe übernimmt.

Untersuchungen des Textilinstituts Denkendorf zeigen,
dass sich durch die hohen Schusseintragsleistungen
moderner Webmaschinen die Staubkonzentration erheb-
lieh erhöht.

Zur weiteren Steigerung der Nutzeffekte und zur Ver-
besserung der Gewebequalität bedarf es hier effizienter
Reinigungsmethoden und einer Intensivierung der Reini-
gungszyklen.

Mit einem intelligenten Reinigungsroboter können mit-
tels Codierung unterschiedliche Webmaschinentypen in-
dividuell und punktuell gereinigt werden.

Bei Kett- und Artikelwechsel wird der Roboter über die
Zentrale so gesteuert, dass er der betreffenden Webma-
schine zur Verfügung steht, um Wartezeiten zu reduzie-
ren.

Der Roboter wird nicht nur zur Reinigung der Maschi-
nen, sondern ebenso zur Reinigung des Websaals einge-
setzt. Die automatische Entleerung durch Anfahren von
Absaugschächten stellt dabei ein kontinuierliches Arbei-
ten sicher.

Um die hier aufgezeigten Möglichkeiten voll wirksam
werden zu lassen, empfiehlt sich der Einsatz von CAM-
Systemen, die das nahe und weitere Umfeld der Webe-
rei verknüpfen. Mit diesen Systemen wird durch
entsprechende Programmierung das Personal von Rou-
tineentscheidungen entlastet. Ein weiterer Vorteil ist,
dass die Wartezeiten optimiert werden können.

Denkbar ist, dass diese Systeme weiter eingesetzt wer-
den können, beispielsweise für:
- Materialtransport, einschliesslich Kett- und Artikel-

Wechsel (Steuerung)
- Maschinenbelegung (Steuerung)
- Klimatisierung (Steuerung - Anteil relativer Luftfeuch-

tigkeit)
- Maschineneinstellungen, garn- und artikelbezogen

(Luftverbrauch an L-Webmaschinen)
- Gewebekontrolle (an der Webmaschine direkt)
- Service- und Wartungskontrolle zum optimalen Zeit-

punkt
- und andere Abläufe.
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Gehen wir davon aus, dass die hier skizzierten Automa-
tisierungsmöglichkeiten realisiert werden, so dürfen wir
annehmen, dass sich diese, übertragen auf unser Bei-
spiel, auf die betriebliche Organisation und die Wirt-
schaftlichkeit wie folgt auswirken:

- die Zahl der Mitarbeiter pro Schicht reduziert sich von
97a auf 47a,

- der Betriebsnutzeffekt steigt von 92 auf 96% an,
- die variablen Kosten verringern sich.

Hieraus folgt, dass uns, bezogen auf unser Beispiel, bei
gleichen Webkosten zur Realisierung unserer Automa-
tionsvorhaben rund 5,5 Mio. DM zur Verfügung stehen
(Abb. 14 bis 17).

Stand: Weberei 1984

-.54 DM/m
%
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/

Erlösminderung DM -.50 / m

1,2 % Ersatzteile: DM -.60 / 10= Schuss

6,0% Raum: Fläche 23,5 m*

Kosten DM 110.- /m*
6,5% Strom: Verbrauch 4,25 kWh

Preis DM -.13 /kWh
34,5% Löhne: Lohnkosten DM 15.-/Std.

Lohnnebenkosten 55 %

15,7% Zinsen:

35,6% Abschreibungen:
Investition/WM DM 154'200.-
Abschreibungsdauer 10 Jahre
Zinsen 8%
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Bild 14+15: Aufteilung der Webkosten

Stand: Automatisierte Weberei

.54 DM/m 0,3% 2. Qualität: Anteil 0,3%
Erlösminderung DM -.50/m

1,2% Ersatzteile: DM -.60/10= Schuss

^4,9% Raum: Fläche 20 m*

Kosten DM 110.-/ m*

\10,3% Strom: Verbrauch 6,5 kWh
Preis DM -.13/kWh

12,3% Löhne: Lohnkosten DM 15.-/Std.
Lohnnebenkosten 55%

.21,7% Zinsen:

49,3% Abschreibungen:
Investition/WM DM 222*470.-
Abschreibungsdauer 10 Jahre
Zinsen 8%

Bild 17: Verringerung der Webkosten durch Automatisierung

Interessant ist in diesem Zusammenhang der Einfluss
der Betriebsstunden auf die Webkosten. Erhöht sich bei-

spielsweise die Zahl der Betriebsstunden von 5500 auf
7800 pro Jahr, so verringern sich bei der automatisier-
ten Weberei'die Webkosten um ca. 11 Dpf. pro Laufme-
ter und bei der bestehenden Weberei nur um ca. 6 Dpf.

Organisation: Weberei 7984

Anlage: 80 SRWM PU 1 53 MW E6/10

Artikel: Nm 34/34, Fd/cm 24/22, Rohbreite 162 cm

Organisation Meister 1

pro Schicht: Weber 4
Konenaufstecker
Stückfahrer 1

Putzer/Öler r/s
Zettelaufleger 1

Anknoter 1

Total 97s

Webkosten DM / m
0,55

0,40-j Betriebsstunden pro Jahr
~~t r5500 6500 7500 8500

Bild 16
Einfluss der Betriebsstunden auf die Webkosten einer automatisierten
Weberei

automatisierte Weberei

(inkl. Investition für
Automatisierung

Webkostenminderung durch Automatisation
Baumwoll - Weberei mit 80 Webmaschinen

Webkosten DM/m

0,45 1 -4- r— h
Mio.DM 2,5 3,5 4,5 5,5

Zusatzinvestition für Automatisation

Geschätzter
Investitions-
aufwand
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Organisation: Aufomaü's/erfe Wehere;

Anlage: 80 SRWM PU 153 MW E6/10

Artikel: Nm 34/34, Fd/cm 24/22, Rohbreite 1 62 cm

Organisation Meister 1

pro Schicht: Weber 2

Wartungspersonal 1

Elektroniker V3

Total 4'/3

Stand: Wehere/ 7984

Anlage: 80 SRWM PU 153 MW E6/10

Artikel: BW-Cretonne Nm 34/34
Fd/cm 24/22
Rohbreite 162 cm

Basisdaten: Tourenzahlen 290 T/min
Fadenbrüche Kette 6
pro 10® Schuss Schuss 3

Nutzeffekt 96%
Std./Jahr 5500

Stand: Aufomaf/s/'erte Wehere/'

Anlage: 80 SRWM PU 153 MWE6/10

Artikel: BW-Cretonne Nm 34/34
Fd/cm 24/22
Rohbreite 162 cm

Basisdaten: Tourenzahlen 290 T/min
Fadenbrüche Kette 6

pro 10® Schuss Schuss 3

Nutzeffekt 96%
Std./Jahr 5500

Bei unserem Beispiel haben wir angenommen, dass der
Investitionsaufwand für die Automatisierung 5,5 Mio.
DM maximal betragen könnte, um die Webkosten gleich
zu halten. Nach groben Schätzungen können wir jedoch
davon ausgehen, dass die hier skizzierten Automatisie-
rungsmöglichkeiten mit einem Investitionsaufwand von
3,5 bis 4,5 Mio. DM realisiert werden können. Bei 5500
Betriebsstunden und 4,5 Mio. DM Investitionsaufwand
für die Automatisierung würden sich die Webkosten um

Bild 18: Automatische Webmaschinenbedienung

2 Dpf. pro Laufmeter reduzieren; bei einem Aufwand
von nur 3,5 Mio. DM und gleichen Betriebsstunden um
mehr als 4 Dpf. pro Laufmeter.

Wir haben versucht, Trends und Tendenzen der künfti-
gen Entwicklung aufzuzeigen.

Ohne Zweifel hat sich die Entwicklung im Textilmaschi-
nenbau, wie wir alle an der ITMA 1983 und an der ATME
1985 feststellen konnten, stark intensiviert. Bei allem
berechtigten Optimismus dürfen wir jedoch das Gefühl
für die Realitäten nicht verlieren, vor allem auch die Zeit
und die finanziellen Mittel nicht unterschätzen, die für
die Entwicklung nach wie vor benötigt werden.

Die Frage, ob und wann die hier angedeutete vollauto-
matische Fertigung Wirklichkeit wird, vermag sicher im
Augenblick keiner von uns zu beantworten (Abb. 18).

Wir sind jedoch überzeugt, dass die hier skizzierte Ent-
wicklung in Teilschritten weiter voranschreiten wird.

Dabei scheint uns der Hinweis wichtig, dass wir im Rah-
men dieser Entwicklung auch nach neuen Organisa-
tionsformen suchen müssen. Und dass wir auch in der
Schulung und Ausbildung unserer Mitarbeiter neue
Wege beschreiten müssen, in enger Zusammenarbeit
mit den Anwendern.

Aldo Heusser, dipl. Ing. E.P.F.L.,
Direktor, Leiter Verkauf Webmaschinen

Fritz-Werner Breyer
Leiter Marktforschung

Gebrüder Sulzer AG,
Produktbereich Webmaschinen

Rüti (ZH), Schweiz

Weberei,
Vorwerkmaschinen

Auswirkung der Vielfalt der
Kettmaterialien auf das Kettenanknoten

Mit der raschen Entwicklung der Technik vergrössert
sich auch das Einsatzgebiet der verschiedensten textilen
Materialien. Von den herkömmlichen Baumwoll- und
Wollgarnen, über synthetische Garne mit ihren speziel-
len Strukturen bis zum Metallfaden, sie alle müssen sich
bei der weiteren Verarbeitung problemlos verbinden las-
sen. Die Webereien von heute müssen sehr flexibel sein
und sich rasch an neue Marktbedürfnisse anpassen kön-
nen, um wettbewerbsfähig zu bleiben. Entsprechend
gross sind auch die Erwartungen an eine moderne Web-
kettenknüpfmaschine.

Die wichtigsten Forderungen an eine Knüpfmaschine
lassen sich wie folgt zusammenfassen:
- Das Auf- und Abrüsten der Webketten soll mit einem

minimalen Zeitaufwand möglich sein

- Während des Knüpfens dürfen keine verkreuzte Kett-
fäden und Doppelfäden auftreten.
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