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Spinnerei

Analyse der Wertschopfung

in der Kurzstapel-Spinnerei als
Entscheidungshilfe

fur die Investitions-Strategie

Das unternehmerische Umfeld fiir die Kurzstapel-Spinnereiistinden
verschiedenen Teilen der Welt dusserst unterschiedlich. Die Kosten
der menschlichen Arbeitskraft liegen in einigen Landern der dritten
Weltim Bereich weniger Dollar pro Tag, wiahrend sie inden westeuro-
paischen Industrielandern mehr als 20 Dollar pro Stunde erreichen

konnen.

Grund und Boden kann durch o6ffentli-
che Beihilfe kostenfrei sein, sofern der
betreffende Staat auf den Ausbau der
Industrie grossen Wert legt und Investi-
tionen in neue Spinnereien unterstiitzt.
Immobilien stellen aber in dicht besie-
delten Gebieten nahe der Geschéfts-
zentren auch enorme Vermogenswerte
.. dar. Gleichzeitig erstellt- man in allen
Teilen der Welt neue Spinnereien, riistet
bestehende vollstindig aus oder mo-
dernisiert sie. Andere hingegen werden
langsam aus dem Markt gedriangt und
stellen den Betrieb schliesslich ein.

Die naturgegebenen Regeln des Ge-
schéftslebens verlangen nach laufen-
den Investitionen, um eine Produk-
tionsanlage am Leben zu erhalten. Ziel
dieser Investitionen ist es, wettbewerbs-
fahig zu bleiben. Ein einfacher Weg fiir
den Investitionsentscheid ist es des-
halb, einer allgemeinen Entwicklungs-
tendenz zu folgen, die von einigen weni-
gen Pionieren vorgegeben wird. In der
Kurzstapel-Spinnerei planen diese Pio-
nierbetriebe ihre neuesten Anlagen in
enger Zusammenarbeit mit den Her-
stellern der Spinnereimaschinen und
-systeme.

Derartige modernste Spinnereien
entstehen meistens in vollstindig
neuen Liegenschaften. Die Wahl und
Anordnung der Maschinen unterliegt
keinen Einschriankungen durch beste-
hende Gebidude. Spinnereien dieser Art
sind bedeutende Investitionsobjekte
und erfordern neben der Finanzkraft

des Unternehmens auch die Geduld
und Standfestigkeit einer Eigentliimer-
schaft, die an langfristige geschéftliche
Strategien glaubt und diese auch durch-
hélt. Fiir den Ingenieur und Anlagepla-
ner sind diese Projekte die hochste Her-
ausforderung, wo sich die neuesten Ent-
wicklungen zeigen konnen und bewih-
ren miissen.

Die nachziehenden Wettbewerber
versuchen, das unternehmerische Ri-
siko des Pioniers zu umgehen und neh-
men einen zeitlichen Nachteil in der

Einfiihrung der modernsten Betriebs-
ausriistung bewusst in Kauf. Eine sol-
che Strategie ist durchaus erfolgreich,
wenn der Wettbewerbsvorteil auf ande-
ren Gebieten liegt, beispielsweise auf
einer exklusiven Marktbearbeitung.
Wesentlich fiir den Erfolg ist das Durch-
ziehen einer bestimmten Grundhal-
tung. Diese bestimmt auch die Zusam-
menarbeit mit dem Maschinenherstel-
ler: die Pionier-Spinnerei kann auf eine
besonders umfassende Unterstiitzung
durch den Hersteller zdhlen. Dem spé-
ter dazu stossenden Kunden wird eine
dhnliche Dienstleistung nicht mehr
gratis abgegeben, sondern verrechnet,
weil dabei keine neuen Erkenntnisse
und Fortschritte fiir die Spinnereima-
schinen mehr zu gewinnen sind.

Aber auch in einer bestehenden An-
lage mit bewédhrten Maschinen bleibt
viel Raum offen fiir einzelne Verbesse-
rungen am Spinnprozess selbst. Hier
fordern die grosse Rohstoffvielfalt, die
unterschiedlichen Rohstoffpreise und
das oft sehr unterschiedliche Verhalten
des Rohstoffes in der Verarbeitung das
Konnen des Betriebsleiters und der
Technologen heraus. Das ist mit der
Schliissel zum Erfolg in der Garnpro-
duktion.

Merkmal

BEISPIEL EINER GARNSPEZIFIKATION
GEKAMMTE BAUMWOLLE Ne 40 / 14,8 tex

Wert / Toleranzbereich

Baumwoll-Sorte
Garn-Nummer
Drehung

Reissfestigkeit

Dehnung

Gleichmassigkeit

1-3/32" Strict Middling
14.8 tex +/- 2.5%
Z - Dreh. 820 +/- 40 Dreh./m

Min. 18 cN/tex bei 56m/min CRE
und CV Fmax < 9.5%

Min. 6.5 % bei 56m/min CRE
Max. 15% CV

Imperfektionen

Classimat

Prifen und Spulen

Max. 20 Diinn-/80 Dickstellen/
100 Nissen / 1000m, Einst. #3

A3+B3+C2+D2 < 15 in 100°000m

El gereinigt und gewachst

15



Spinnerei

Schliesslich fiihrt aber kein Weg
daran vorbei, die Maschinen und ihre
Peripherie auf der Hohe der Zeit halten
zu miissen. Der Hauptgrund fiir die Er-
neuerung einer Spinnereianlage ist das
geforderte Qualitdtsniveau des End-
produktes Garn: Festigkeit, Dehnung,
Gleichmassigkeit und Garnfehler miis-
sen immer hoheren Anforderungen ge-
nligen und werden immer enger tole-
riert. Der Massstab wird von der Spin-
nerei mit der jeweils besten Betriebs-
ausriistung laufend neu vorgegeben.

BeiErneuerunginnerhalbbestehender
Betriebe sind nachfolgend skizzierte
Uberlegungen anzustellen, wobei die
Randbedingungen sich sehr vielfaltig
prasentieren und die Auswahl der Lo-
sungen einschranken:

- Grosse und Anordnung der
Gebadude sind mehr oder weniger
vorgegeben.

- Die bestehenden Maschinen
werden bereits fiir die laufende
Produktion genutzt und darin
eingebunden.

- Verpflichtungen gegeniiber beste-
henden Kunden erlauben weder
Unterbriiche noch Qualitdtrisiken
in der laufenden Produktion.

- Man kann mit Kader- und Betriebs-
personal rechnen, das mit dem
bestehenden Betrieb und den
Prozessabldufen vertraut ist.

- In der Regel stehen nur
beschrankte finanzielle Mittel zur
Verfligung, dazu wird eine unmit-
telbare Rendite der Erneuerungs-
Investition erwartet.

Solche Einschrdnkungen bedeuten,
dass jede Investition innerhalb
bestimmter Bedingungen festgelegt
werden muss. Sie sind sehr viel komple-
xer als im Modellfall einer neuen Spin-
nerei an einem neuen Ort. Gerade bei
beschrankten Mittelnist die Bandbreite
der Moglichkeiten sehr gross und die
Wahl entsprechend schwierig. Der hier
skizzierte Weg soll eine Unterstiitzung
im Entscheidungsprozess fiir die Neu-
Investition bringen und dazu ein syste-
matisches Vorgehen aufzeigen.

Fiir das Erneuern einer bestehenden
Spinnereianlage ist die Regel «Folge

16

Unternehmensziele fir
Produkt und Markt festlegen

VON DER MARKTSTRATEGIE
ZUM PRODUKTIONSVERFAHREN

j1

Randbedingungen und Vorgaben fiir das Produktionsverfahren
Einkauf Garn- Verfligbare Verfluigbare | |Verfugb.
Faser- sortiment Invest.- Gebaude Personal
material und mittel

Qualitat
2 3 Uberpriifen und Produktions-

Abstimmen mit dem
Erneuerungsprogramm

Vorgaben

Kosten-Faktoren festlegen (und mit dem Wettbewerb vergleichen)

Invest.
Kosten

Variable
Kosten

Fixe
Kosten

Energie- }
Energ
jkosten

Arbeits-
kosten

Gebaude-
kosten

Bild 2: Von der Marktstrategie zum Produktionsverfahren

einem Pionier» nicht langer anwend-
bar. Es ist dusserst unwahrscheinlich,
dass ein Musterbetrieb mit gleichen
unternehmerischen Zielen und Umge-
bungsbedingungen liberhaupt existiert.
Bereits das Festlegen dieser Randbe-
dingungen erfordert umfassendste
Kenntnisse der betreffenden Anlage, so
dass auch der Maschinenhersteller nur
beschrankt mithelfen kann. Ausbau
und Erneuerung einer bestehenden
Spinnerei sind vornehmlich Aufgabe
der betreffenden Betriebsleitung, gege-
benenfalls unter Beizug eines externen
Beraters. Das hier angegebene Vorge-
hen soll helfen, den bestehenden
Betrieb zu analysieren und die nétigen
Schliisse fiir die Ersatz-Investition dar-
aus zu ziehen.

Immer wenn Entscheide zu Investitio-
nen fallig sind, ist der Anlass gegeben,
die Unternehmensziele im Bereich Pro-
dukt und Markt zu tlberpriifen. Eine
Gebrauchsdauer von zehn Jahren stellt
fiir Spinnereimaschinen und -systeme
ein verniinftiges Minimum dar, so dass
die Investitionen auf langfristige
Marktbediirfnisse und entsprechende
Produktionspldne abgestimmt sein
miissen. Auch wenn langfristige Uber-
legungen immer eine spekulative Kom-

ponente aufweisen, sind sie doch ent-
scheidend besser als kurzfristig wech-
selnde Ziele - schon allein darum, weil
sich zu rasch dndernde Erwartungen
nie erfiillen lassen. Bei der Auswahl der
Maschinen und Lieferanten sollte stets
eine bestimmte Linie im Spinnprozess
durchgezogen werden. Momentan auf-
tretende Gelegenheiten fiir einen
schlauen Kauf sind verfiihrerisch, aber
selten wirklich lohnend - es sei denn, sie
passen tatsdchlich in die vorgegebene
Strategie. Es ist aber sehr niitzlich, nach
dem Grundsatzentscheid die langfri-
stige Strategie in kurzfristig zu errei-
chende und einfach darstellbare Ziele
aufzubrechen. Eine breite Akzeptanz
ist im Unternehmen oft nur dann er-
reichbar, wenn man die Strategie in ein-
fache, klare und handfeste Grundséitze
verpackt. Fiir die Phase der Realisie-
rung ist es zudem wichtig, den Fort-
schritt des Projektes und die damit ver-
bundene Eigendynamik in eng gestaf-
felten Schritten laufend zu verfolgen.
Der Entscheidungsweg beginnt mit
einer Zielsetzung flir die Produktion,
bestehend aus den technologischen
Spezifikationen des Garnsortimentes
und dem Produktionsvolumen. Die
Randbedingungen betreffend Personal,
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Gebaude und Energieversorgung sind
bestimmt und fiir die ndchsten zehn
Jahre inihrer Entwicklung abgeschatzt.
Die Investitionsmittel sind in ihrer
Grossenordnung von der Inhaber-
schaft festgelegt. Die Art der Finanzie-
rung ist eigentlich das einzig kurzfristig
Betrachtbare und leider auch das Spe-
kulativste in der Entscheidungsfin-
dung.

Unter den gegebenen Randbedingun-
gen und Rahmenzielen lassen sich nun
Vorgaben fiir die einzelnen Produk-
tionskosten ermitteln. Hier ist ein Ver-
gleich mit einem starken Wettbewerber
zweckmadssig, um die eigenen Stirken
und Schwichen genauer kennenzuler-
nen. Fiir das Auftreten auf dem Markt
bringt dieser Schritt wichtige Hinweise
auf eigene Wettbewerbsvorteile.

Auf dem Garnmarkt, gegeben durch
das Zusammenspiel der weiterverar-
beitenden Betriebe und der Wettbewer-
ber, wechseln die Bedingungen genau
so rasch wie auf dem Rohstoffmarkt.
Die Wettbewerbsvorteile, welche sich
aus einem verbesserten Herstellprozess
ergeben, miissen deshalb im Bereich
der mittelfristigen Kostenentwicklung
gesucht werden. Als Beispiel: Sollte der
Haupt-Wettbewerber mit dhnlich ho-
hen Stundenléhnen zu rechnen haben,
ist der Vorteil in einer hOheren Arbeits-
produktivitdt zu suchen. Entscheidend
ist in diesem Fall eine sehr hohe Be-
triebsstundenzahl pro Jahr.

Moglichkeiten zur Verbesserung des
Herstellprozesses liegen nicht nur in
der Maschinenausriistung. Das Ge-
bdude selbst, Klimatisierung, Trans-
port und Lagerung von Rohstoffballen
und Garnspulen geh6ren mit hinein in
die Gesamtbetrachtung, genau so mo-
derne Hilfsmittel der Betriebsfiihrung
wie Datenverarbeitung und Telekom-
munikation. Um das Thema in verniinf-
tigem Umfang zu halten, werden diese
Bereiche jedoch hier nicht weiter be-
handelt. Schon die Gegeniiberstellung
von Investitions- und Personalkosten
zeigt, dass die Analyse dieser Kosten al-
lein bereits mit sehr uniibersichtlichen
Zusammenhangen zu kampfen hat.
Der nédchste Schritt bezieht sich auf die
Verbesserungsfelder im Bereich der be-

VERGLEICH MIT DER MUSTER-SPINNEREIANLAGE

Produktions-
; Reale

Vorgaben wssp-| Spinnplan Umwelt

AN 1 *

Maschineneinstellung
5 ‘ Muster-Spinnerei Reale Spinnerei[
2\

- 4
Uberpriifung /
der Vorgaben 3
und Annahmen ERNEUERUNGS

PROGRAMM

Bild 3: Vergleich mit der Muster-Spinnereianlage

stehenden Betriebsausriistung, das gegebene Qualitdt bei gerade noch ge-

heisst Maschinen und Peripherie. In er-
ster Prioritét steht die geforderte Pro-
duktqualitdt. Je mehr es gelingt, die vor-

niigenden Rohstoffeigenschaften zu er-
zielen, desto grosser ist die verfiigbare
Spanne fiir die Spinnkosten.

INVESTITION / PERSONAL MUSTERANLAGE
RINGSPINNEN 15 tex GEKAMMT - 240 kg/h

Investition - Mio Werteinheiten

Prozess-Stufe: 1 2 3 4 5 6 7

Ballendffner

Putzerei

e
'

Karderie

Strecken 1.Passage
Kéammereivorbereitung
Kammerei

Strecken 2.Passage

Flyer

Ringspinnen

Spulen

0 1 2 3 4 5 6 7
Personen in der Schicht

Bild 4: Investition und Personal in einer Musteranlage
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PRIORITAT: SPINNTECHNOLOGIE

Reissfestigkeit
Nummernhaltung
Gleichmassigkeit
Imperfektionen
Classimat
Fremdfasern

Laufverhalten
im Spinnprozess

Bild 5: Prioritdt Spinntechnologie

PROZESS-STUFE

KRITERIEN FUR DEN BEHERRSCHTEN PROZESS

EREIGNIS / STORUNG

Ballenoffner
Putzerei

Karderie
Strecken

_ Kémmerei
Flyer

Ringspinnen

Spulen

Stopp infolge Fremdmaterial
(Metall, Holz, ...)

Bandbruch, Wickel
Bandbruch, Wickel

Bandbruch, Watten-Riss,
Wickel

Bandbruch, Wickel,
Riss des Vorgarnes

Vorgarnbruch, Wickel,
Fadenbruch, verstopfte
Absaugung, Stopp beim Doffen

Fadenbruch, Uberlastung von
Copsvorbereitung / Spleisser,
Ausfall-Copse, Schleppfaden

Bild 6: Kriterien fiir den beherrschten Prozess
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Der Anbieter von Spinnereisystemen
kann hierzu aus seiner breiten Erfah-
rung mit verschiedensten Anwen-
dungsfallen wertvolle Hinweise bei-
steuern. Er ist auch in der Lage, in der
eigenen Versuchs-Spinnerei die Ana-
lyse der Spinntechnologie zu untersttit-
zen. Beispielsweise wird aus einem
noch zu riskant eingestuften Rohmate-
rial mit modernen Karden und Strecken
in dieser Spinnerei ein den Anforderun-
gen genligendes Streckenband erzeugt
und dann zur Weiterverarbeitung dem
Spinnereibetrieb ilibergeben. Zur Be-
stimmung von Schwachstellen im Pro-
zess bearbeitet der Maschinenherstel-
ler die ihm von Kunden iiberlassenen
Zwischenprodukte weiter und gibt sie
dann zur Ausspinnung an die Spinnerei
zuriick. Dies erlaubt die systematische
Vorwirts- oder Riickwarts-Verfolgung
einer Schwachstelle bis zum eindeuti-
gen Befund und ergibt gleichzeitig die
bestmogliche Information tliber die de-
finitive Problemldsung. Alle folgenden
Schritte zu einer wirtschaftlichen Eva-
luation beruhen immer aufeiner gleich-
bleibenden, genau spezifizierten Pro-
zesstechnologie. Sie muss so gutmiitig
sein, dass auch bei den naturgegebenen
Abweichungen des Rohmaterials ein
stabiler, beherrschter Spinnprozess
vorliegt.

Die besondere Komplexitit der Spinne-
reiist gegeben durch das vielstufige Ver-
fahren und durch das Umsetzen der Na-
turfaser in das genau spezifizierte und
tolerierte Halbfabrikat Garn. Eine
Ubersicht in der prozessbezogenen
Kette der Toleranzen gewinnt man
durch ein Qualitédtsprofil iiber die Pro-
zessstufen. Als Bezugswert wird im ge-
zeigten Beispiel die Verteilung der
Wertschopfung im Spinnprozess tiber
die einzelnen Verarbeitungs-Stufen be-
niitzt. Dies veranschaulicht am besten
Aufwand und Bedeutung der betreffen-
den Stufe.

Wenn nun Qualitdt und Spinntechnol-
gie festgelegt sind, konnen die rein pro-
duktionsbezogenen Fragen angegan-
gen werden. Um einen unvoreingenom-
menen Ansatz sicherzustellen, lohnt es
sich, als Gedankenexperiment eine
vollstindig neue Spinnerei gewisser-
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massen als Musterlosung zu planen.
Dabei werden alle Einschriankungen
beziiglich Gebidude, Personal und
Energieversorgung beachtet, jedoch die
Finanzmittel nicht begrenzt. Dies off-
net den Blick auf alle Entwicklungs-
moglichkeiten und erlaubt zudem einen
Einblick in die Arbeitsbedingungen
eines ideal situierten Wettbewerbers.
Die Musterlosung basiert selbstver-
standlich auf der modernsten Maschi-
nenausristung, ergdnzt durch eine
zweckmassige Automatisierung und
Prozessiiberwachung. Wenn sich die
Produktionsziele in dieser Musterlo-
sung als unerreichbar erweisen, ist dies
ein Hinweis auf eine unrealistische
Zielsetzung insgesamt. In diesem Fall
ist ein Riicksprung in die Unterneh-
mensstrategie angezeigt. Sofern bei-
spielsweise die variablen Kosten bereits
an dieser Stelle nicht zu decken sind,
missen Zielmarkt und Produkt noch-
mals liberpriift werden. Wenn sich im
bestehenden Gebdude auch mit gros-
sem Aufwand keine modernen Maschi-
nen mehr einsetzen lassen, ist die
Standortfrage neu zu bedenken.

Es erfolgt dann ein Vergleich der Mu-
sterlosung mit der bestehenden Reali-
tat. Als Werkzeug dient das Wertschop-
fungsprofil iliber die einzelnen Stufen:
schliesslich geht es darum, die Priorita-
ten einer auf einzelne Stufen begrenzte
Erneuerungs-Investition festzulegen.
Wertschopfung ist hier gleichbedeu-
tend mit den Gesamtkosten fiir eine be-
stimmte Prozessstufe, mit den einzel-
nen Kostenbeitrdgen in den Bereichen
Kapital/Investition, Personal, Gebdude
und Energie.

Der Spinnprozess beginnt mit der Na-
tur- oder Synthetikfaser in Form des
Ballens. Jede Material-Einheit ent-
spricht einem bestimmten Geldwert, zu
dem sie theoretisch verkauft werden
konnte. Jede Prozessstufe fiigt einen be-
stimmten Wert bei, gegeben durch die
Gesamtkosten der betreffenden Stufe.
Am Ende des Prozesses erscheint das
Material als Garnspule. Erst diese Auf-
machung ist wieder handelsfahig. Ein
Verkaufvon Zwischenprodukten ist un-
iblich. Die Berechnung und Auswer-
tung des Wertschdpfungs-Verlaufes

Nissen/0,1g Irreg. Index

QUALITATSPROFIL EINER MODERNEN SPINNEREI
RINGSPINNEN, BAUMWOLLE GEKAMMT, 15 tex

CV%  Abgang-Anteil%

- 40

r 30

20

0,2 0,3 0,4
— CV %

—*— |rregularitdtsindex

0,5

—+ Nissen/0,1g
8- Abgang-Anteil%

0,6
Wertschopfung im Spinnprozess

0,7

Bild 7: Qualitdtsprofil einer modernen Spinnerei

iiber den Prozess erlaubt aber eine de-
taillierte und gleichzeitig tibersichtli-
che Darstellung der betriebswirtschaft-
lichen Zusammenhdnge. Sie deckt
Schwachstellen auf und bringt einfache
Vergleichsmoglichkeiten mit anderen
Betrieben oder Produktionslinien,
ohne dass absolute Zahlenwerte den ge-

schiftlichen Intimbereich verletzen
wiirden. Die hier angegebenen Bei-
spiele beziehen sich aus diesem Grunde
auf die neutrale Wahrung «Wertein-
heity.

In erster Linie 1dsst sich nun die exi-
stierende Produktionslinie mit der
Muster-Linie vergleichen. Das Profil

o
A Q

S L oS
S §&ESF B

AR I

YU & & & o &

VERTEILUNG DER WERTSCHOPFUNG
Ringspinnen, gekammte Baumwolle, 15 tex

Spinnprozess

Q

&
$ §
& 8

Bild 8: Verteilung der Wertschopfung
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Kostenbeitrag
der Prozess-Stufe
in Werteinheiten

r

ANALYSE DER SPINNEREIANLAGE:
VERLAUF DER "WERTSCHOPFUNG”

|| Spinnerei

Vorwerk

Spinnerei

o

Totale "Wertschopfung” der einzelnen Prozess-Stufe 100%
bezogen auf den vollstandigen Spinnprozess

»

Bild 9: Verlauf der Wertschopfung

zeigt nicht nur prozesstechnische
Schwachstellen auf, die sich mit neuen
Maschinen beheben lassen, sondern
auch organisatorische Verbesserungs-
moglichkeiten. Je besser sich die einzel-

nen Teilstiicke der Prozessstufen zu
einer Geraden ergdnzen, desto einheit-
licher sind bestimmte Grundsitze im
Prozess verwirklicht. Ein ausgespro-
chen treppenformig verlaufendes Profil

Kosten nach Art
und Prozess-Stufe
in Werteinheiten

r

AUSWERTUNG DES
WERTSCHOPFUNGS-VERLAUFES

Steiler als Sollwert-Gerade:
hoher Kostenbeitrag - Einsparungen empfohlen

Parallel zur Sollwert-Geraden:
im Einklang mit dem
Gesamtprozess

Flacher: ibrige

Prozess-Stufen
/ verbessern

l_Totale Kosten der einzelnen Prozess-Stufe
bezogen auf den Gesamtprozess

100%

Bild 10: Auswertung des Wertschopfungs-Verlaufes

20

zeigt innere Widerspriiche in der Pro-
zess-Gestaltung auf, die in jedem Fall
zu einem nicht-optimalen Prozess fiih-
ren. Solche Profile zeigen beispiels-
weise klar auf, dass ein Vorwerk hervor-
ragend operiert, die Ringspinnerei aber
zu hohe Kosten verursacht.

Entsprechend der vier wichtigsten
Kostenbeitrdge lassen sich einzelne
Profile aufzeichnen. Jeder Kostenbei-
trag endet am Schluss des Prozesses auf
einer bestimmten Hohe. In der Summe
ergeben sich dort auch die gesamten
Spinnkosten, die schliesslich zu opti-
mierende Grosse.

Hier liegt bereits das erste priifens-
werte Resultat vor: muss das Ziel der
Prozess-Verbesserung primér in einer
Reduktion der Personalkosten liegen
oder wiirde eine Investition in eine
Energie-Riickgewinnungsanlage bes-
sere Aussichten versprechen? Wo lie-
gen die wesentlichen Abweichungen
zwischen der heutigen Realitdt und
einer Ideal-Spinnerei, wie sie mogli-
cherweise dem Wettbewerber zur Ver-
fligung steht?

Als nachstes werden die einzelnen
Prozessstufen ndher durchleuchtet.
Eine einmal fiir den Gesamtbetrieb
gewadhlte Verteilung der Kostenbeitrage
sollte sich auch in den einzelnen Stufen
zeigen. Steile Abschnitte deuten auf
libergrosse Kostenbeitrage und somit
auf Einsparungsmoglichkeiten hin.

Als besonderes Beispiel einer sol-
chen Analyse liegt hier das Wertschop-
fungsprofil einer dlteren Spinnereian-
lage vor, die mit einer stiindlichen Pro-
duktion von 167 kg gekdmmter Baum-
wollgarne bei einer mittleren Feinheit
von 15 tex (Nm 67) dringend sanie-
rungsbediirftig ist. Zwar sind die Putze-
rei und die Karderie bereits modern
ausgeriistet, und auch die Strecken ent-
sprechen dem Stand der Technik. Die
Ringspinnerei jedoch ist mit derart ho-
hen Personalkosten belastet, dass alle
anderen Kostenfaktoren kaum mehr in
Erscheinung treten. Daneben sind auch
die Kimmerei und die Spulerei im Per-
sonaleinsatz viel zu hoch dotiert. Eine
genauere Betrachtung des Spinnplanes
und der Maschinen-Anordnung besté-
tigt diese Schwachstellen:
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- Transport und Handhabung der
Kannen und Wickel sind durch die
Anordnung der Vorwerke in
verschiedenen Rdumen und
Geschossen stark behindert. Es
ware kostenglinstiger, auf einen
Teil der Maschinen ganz zu
verzichten und in der Folge das
Vorwerk in einem einzigen Raum,
in enger Anordnung, vierschichtig
mit einer einzigen Person zu
betreiben.

- Die Ringspinnerei bringt mit einer
mittleren Garnfeinheit von 15 tex
(Nm 67) bei gegebener Produktion
nicht den Endprodukt-Umsatz, der
eine eigenstandige Verkaufsakti-
vitdt rechtfertigt. Als Ausweg
wiirde sich das Umstellen auf ganz
feine Garne im Nummernbereich
feiner 10 tex (Nm 100) anbieten,
wo die Wertschopfung entspre-
chend hoher liegt. Dies erfordert
allerdings den Ersatz der altesten
Ringspinnmaschinen, welche nicht

UNTERSUCHUNG DER WERTSCHOPFUNG:
RINGSPINNEREI NE 40 GEKAMMT, ALTE ANLAGE
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Bild 11: Untersuchung der Wertschopfung, alte Analge
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mehr die erforderliche Prazision
flir diesen Nummernbereich
aufweisen. Das Schwergewicht der
Ersatz-Investitionen ergibt sich aus
dem Wartungsaufwand fiir die
alten Ringspinnmaschinen, welche
nur noch mit grossen Anstren-
gungen in einem produktonsfa-
higen Zustand zu halten sind.
- Die Spulerei ware durch
Ausscheiden der dlteren
Maschinen zu bereinigen. Sie
miisste in die Ndhe zur Packerei
verlegt und ebenfalls vierschichtig
mit nur noch zwei Personen
betrieben werden.
Ein zweiter Schritt der Analyse zieht
einen Vergleich zum Wertschopfungs-
Profil einer modernen Spinnereilinie.
Die Investitionskosten, die sich vorher
auf den Wert von Gebrauchtmaschinen
bezogen, sind hier betrdchtlich und
stellen den grossten Beitrag dar. Dafiir
sind die Personalkosten entscheidend
vermindert und stehen nun auf gleicher
Hohe wie die Investitionen. Insgesamt
produziert die vollstindig mit neuen
Maschinen ausgeriistete Spinnereilinie
deutlich kostengiinstiger.
Der Vergleich mit der Muster-Spinnerei
zeigt einen weiteren Weg zur Sanierung
der Anlage auf:

- Erhohung der Produktion im
bestehenden Garnfeinheitsbereich
um etwa 50% ohne-Anderung in
Putzerei und Vorwerk durch
bessere Ausniitzung im dreischich-
tigen Betrieb wihrend ca. 7 400

. Stunden pro Jahr.

- Beschaffung einer neuen Ring-
spinn-Anlage mit direkt verbun-
denen Spulmaschinen.

- Weitgehende Automatisierung der
Ringspinnerei mit automatischer
Zufuhr der Flyerspulen und Bedie-
nungsrobotern fiir die Ringspinn-
maschinen, so dass eine Spindel-
zuteilung von iiber 8 000 erreicht
wird.

Diese zweite Losung erfordert aller-

dings einen weitreichenden unterneh-

merischen Entschluss: Zusammenle-
gung von Rohstoff-Einkauf und Garn-
verkauf mit einer weiteren Spinnerei
zum Erreichen einer wirtschaftlichen

Mindestgrosse, Auskernen des

Gebdudes und dem Investitionsvo-

lumen entsprechende Neu-Finanzie-

rung.

Derartige Untersuchungen ergeben je
nach Ausgangslage und Ziel zwangslau-
fig sehr individuelle Resultate. Trotz-
dem lassen sich beziiglich Modernisie-

2,51
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Bild 13: Untersuchung der Wertschopfung, moderne Spinnerei
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rung und Ersatz-Investitionen einige

allgemeine Schliisse ableiten:

- Der Ersatz bestehender
Maschinen wird in erster Linie
durch die Qualitadtserfordernisse
des Endproduktes diktiert, in
zweiter Linie durch den
Aufwand fiir die Instandhaltung.

- Der Kostenvorteil moderner hoch-
produktiver Maschinen liegt in
erster Linie bei den Personalkosten
und den begleitenden Vereinfa-
chungen in der Betriebsfiihrung.

- Die laufenden Ersatz-Investitionen
sollten einer strategischen Zielset-
zung folgen und nicht von eher
zufdlligen Gegebenheiten abhdngen
und somit auch nicht zu einer
wilden Mischung unterschiedlicher
Maschinen fiihren.

- Der beherrschte Spinnprozess ist
Voraussetzung fiir den Einsatz
hochproduktiver Maschinen und
erst recht fiir die Automatisierung.
Moderne Putzerei und Vorberei-
tung sind deshalb die Vorausset-
zung fiir die Beschaffung einer
neuen Endspinn-Anlage.

- Jede Verdnderung eines bewdhrten
Prozess-Ablaufes benotigt eine
grossziigig bemessene Zeit der
Angewohnung und des Einlaufens.

- Automatisierte Produktionslinien
lassen sich durchaus in beste-
henden Gebduden einrichten. Sie
erfordern aber in jedem Fall neue
Maschinen und meistens auch eine
neue Klimatisierung.

An diesem Punkt schliesst die Analyse

und fiihrt zuriick in das Entscheidungs-

feld der Inhaberschaft. Soll der Betrieb
durch gezielte Erneuerung wettbe-
werbsfahig gemacht werden, ist er auf
langere Sicht zu schliessen oder in eine

Region mit tieferen Personalkosten zu

verlegen? Das hier aufgezeigte

Vorgehen soll dazu beitragen, die

notigen Zahlen und Fakten zusammen-

zutragen, Alternativen aufzuzeigen und
den erfolgreichen Entscheid zu ermdg-
lichen.

Dr. Urs Meyer,
Maschinenfabrik Rieter AG
8400 Winterthur H
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