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stign. Die eigenen Absatzerwartungen
der ausstellenden Unternehmen haben
sich gegeniiber dem Vorjahr noch einmal
erhoht, und dies tiber alle Regionen der
Welt.

Seitens der Besucher hat sich die Ent-
scheidungskompetenz nochmals deutlich
erhoht. Das Hauptinteresse galt dabei in
erster Linie der Informationstechnik, ge-
folgt von Software und Dienstleistungen
sowie der Telekommunikation.

Informationstechnik / Multimedia

Durch die Integration von Text, Gra-
fik, Animation, Fax, Modem, Telefon,
Audio und Video steht dem Benutzer
heutzutage in einem einzigem Gerdt,
der Multimedia-Workstation, die ge-
samte Kommunikationsinfrastruktur
zur Verfiigung. Eine weltumspannende
Kommunikation wird aber erst durch
ein hohes Mass an Vernetzung erreicht.

Software

Der Softwarebereich wird dominiert
durch Produkte aus den Bereichen
Workgroup-Computing und Workflow-
Mangement. Beide Applikationen ver-
kiirzen und vereinfachen Arbeitsab-
ldufe im Unternechmen.

C-Techniken

Bei den C-Techniken ist die Integration
der Einzelsysteme in die sich abzeich-
nenden Quasi-Standards von Hard- und
Software weiter vorangeschritten. Ein-
deutig  definierte und einheitliche
Schnittstellen innerhalb von CA-Syste-
men (Produktdatenmodell) und anderer
Systeme (z. B. PPS) stehen im Mittel-
punkt.

Recycling

Vor dem Hintergrund der rasant boo-
menden Elektronikindustrie findet das
Thema «Recycling von Elektronikbau-
teilen» grosse Aufmerksamkeit. Einzel-
ne Produkte, wie beispielsweise Tages-
lichtprojektoren, werden bereits zu
95% wiederverwendet.

Die ndchste CeBit findet vom 14. bis
20. Mdirz 1996 in Hannover statt.
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Projektvorstellung an der Eidgendssischen Technischen Hochschule
Ziirich, Institut fiir Textilmaschinenbau und Textilindustrie

Eine Veranstaltung, die bereits zur Tra-
dition geworden ist. Am 23. Februar
1995 stellten Studenten, Diplomanden
sowie Promoventen ihre Projekte vor,
die am Institut fiir Textilmaschinenbau

und Textilindustrie unter der Leitung
von Prof. Urs Meyer erarbeitet wurden.
Die mittex berichtet iiber einige ausge-
wihlte Arbeiten in der heutigen sowie
in den nichsten Ausgaben:

Konzept und Okobilanz einer

Heimtextilie

Alexander Albani

Das Ziel dieser Semesterarbeit, welche
am Institut fiir Textilmaschinenbau an
der  Eidgendssischen  Technischen
Hochschule in Ziirich durchgefiihrt
wurde, war, ein Konzept und eine gro-
be Energiebilanz zur Herstellung einer
Okologischen, feinen Webware auf
Baumwollbasis zu entwickeln.
Motivation dazu war, zu untersuchen,
ob durch das Weglassen des Schlichte-
prozesses ein deutlicher Teil der in der
gesamten Herstellungskette verbrauch-

ten Energien eingespart und damit die
Umweltbelastung durch Schadstoffe
vermindert werden kann. Insbesondere
interessierten die am gesamten Herstel-
lungsprozess einer gewebten Heimtex-
tilie auftretenden Energieverbriuche,
um aus den Erkenntnissen ihrer Rela-
tionen und Anteile untereinander ein
okologisch vertrdgliches Produktions-
konzept entwickeln zu konnen.

Die Schlichtebehandlung als Webe-
reivorbereitung wird allgemein als un-
verzichtbar angesehen, da sie durch die
Verbesserung der Garneigenschaften

Energieverbriduche
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Abb.: A Darstellung Energiebedarf Herstellung Webtextilie

Anmerkungen:

— VI: Standard; V2: Gasiertes Garn, V3a: neuartige Garnstrukturen minimaler
Verbrauch; V3b: maximaler Verbrauch; V4: gezwirnte Garne

— 2 Trockenprozesse, danach Waschen und Nach-Appretieren
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Alexander Albani

die hohe Produktivitit und Qualitit des
Webprozesses ermoglicht. Hierbei wird
durch das Verkleben der Fiden zur
Steigerung der Festigkeit und Minde-
rung der Haarigkeit eine Verbesserung
der Garn-Laufeigenschaften auf der
Webmaschine erzielt. Es schien 6kolo-
gisch und produktionstechnisch interes-
sant, Alternativen zu dieser konventio-
nellen Behandlung mit dhnlichen Web-
eigenschaften zu untersuchen. Zu die-
sen zihlen neben dem konventionellen
Spinnen und anschliessendem Schlich-
ten die Variante des gasierten (Vermin-
derung der Haarigkeit) und die des ge-
zwirnten Garnes (hohere Festigkeit),
sowie neuartige Spinnverfahren fiir
neue Garnstrukturen mit wesentlich
verbesserten Garn-, und damit auch
Webeigenschaften.

Fiir dieses Vorhaben wurden die einzel-
nen im gesamten Herstellungsprozess
auftretenden Energieverbriauche fiir die
Herstellung einer Heimtextilie im feine-
ren bis mittelschweren Bereich (max.
150 g/m?) ermittelt, um eine vergleichen-
de Abschitzung der Einfliisse auf die
durch Energieverbrauch verursachten Um-
welteinwirkungen vornehmen zu kénnen.

Hierzu wurden sidmtliche Herstel-
lungsschritte der verschiedenen Alter-
nativen von der Spinnerei an bis zur
fertig ausgeriisteten Ware betrachtet.

Dabei kam man zu einigen erstaunli-
chen Erkenntnissen betreffend der an-
teiligen Energieverbriuche der einzel-
nen Herstellungsschritte (Abb. A).

So macht der Spinnprozess den Gross-

teil (etwa 50%) aller Energieverbriu-
che aus. Das Weben (25%) und Ver-
edeln (20%) folgen mit deutlich gerin-
geren Verbriduchen. Vergleicht man die
Verbrduche der Webereivorbereitung,
so kommt das Zwirnen (1,5-3 kWh/kg
Garn) vor dem Gasieren (1,5-2 kWh/kg
Garn) und dem Schlichten (etwa 0,8—
1 kWh/kg Garn). Dies bedeutet, dass
man mit dem Schlichten, energetisch
betrachtet, nicht unbedingt «schlech-
ter» im Vergleich zu den Alternativen
liegt. Stofflich und von den Emissionen
her gesehen, schneidet die Schlichterei,
ausser bei gut funktionierender Wieder-
aufbereitung, nicht ganz so gut ab.

Man muss also zur Entwicklung ei-
ner Okologischeren Textilie bei dem
wirklich stark ins Gewicht fallenden
Spinnprozess selbst ansetzen. Hier wei-
sen aber vor allem die neuartigen
Spinnverfahren (Kompaktspinnen) mit
ihren neuartigen Garnstrukturen grosse
Entwicklungspotentiale auf. So kann
mit ihnen bei geringerer Haarigkeit
eine hohere Festigkeit erreicht werden,
was ein Verzichten auf eine Garnvorbe-
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handlung wahrscheinlich werden ldsst
und zusitzlich beim Spinnverfahren
selbst erhebliche Energieeinsparungen
verspricht.

Verwendet man zusitzlich auch fiir
grossfldachige Heimtextilien eine biologi-
sche, d.h. organische Baumwolle und
wihlt die unbedingt notwendigen chemi-
schen Hilfsstoffe mit Riicksicht auf ihre
Umwelteinwirkung unter Berticksichti-
gung und Abwidgung ihrer Vor- und
Nachteile bei der Herstellung und im
spateren Gebrauch, so ist man den An-
spriichen an ein «okologisches» Produkt
schon einen grossen Schritt niher.

Als Endziel im Rahmen der Entwick-
lung eines Okologischen Heimtextil-
Produktes sollte unbedingt eine Life-
Cycle-Analyse des Produktes erstellt
werden, welche alle relevanten Herstel-
lungsprozesse und den anschliessenden
Gebrauch, und die damit verbundenen
Verbrduche und Emissionen aufzeigt.
Dies macht eine abschliessende Um-
weltbewertung und anschliessende Ver-
marktung als Okologisch-vertrigliches
Produkt moglich.

Expertensystem zur automatischen
Storungsdiagnose auf
der Greiferwebmaschine

Marc von Wattenwil
Ziele

Expertensysteme werden fiir Prozesse
entwickelt, die derart komplex sind,
dass sich den auftretenden Storungen
nicht ohne weiteres die Ursachen zu-
ordnen lassen. Aufgrund der Vielzahl
moglicher Storungen und deren ent-
scheidenden Bedeutung fiir die Qualitét
des Gewebes, lisst sich die Entwick-
lung eines Expertensystems fiir eine
Webmaschine mit gutem Grund recht-
fertigen. Der Einsatz eines Expertensy-
stems in der Weberei muss zum Ziel
haben, Storungen effizient zu beheben,
deren Ursachen aufzudecken, und die
ganze Information iiber die Storung fiir
die spitere Auswertung zu speichern.
Grundsitzlich liesse sich praktisch je-

der Gewebefehler gleich bei seiner Ent-
stehung an der Maschine erfassen, be-
urteilen und abspeichern.

Anforderungen

Um mit Erfolg in der Praxis einge-
setzt werden zu konnen, soll das Exper-
tensystem folgenden Anspriichen genii-
gen:

— Handhabung {ibersichtlich und ein-
fach;

— Fehlerdiagnose rasch, systematisch
und griindlich;

— Integrierung der Maschinensteuerung
und Sensorik (intelligente Kommuni-
kation);

— Erstellen einer Q-Datei fiir das Ge-
webe bzw. eines Logbuches fiir die
Maschine.
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Tagungen

Greiferwebmaschine

+- Konsultation

SCHUSSFADENBRUCH

MAINTEX Version 2.2

Durch Driicken der Pfeiltaste (mit
Querbalken) bringen Sie den linken

+- Lokalisierung-—-—-———-—eemeea——o +
Steuerungskasten in der Mitte
der Maschine , oberhalb

1 1 1
1 ' 1
1 1 1
1 1 1
| Greifer in Startposition. Achten Sie | Geweberand. |
| sich dabei, ob sich der Aushebebiigel i !
| (Dréhtchen) am Hubmagneten bewegt. | !
| = :
1 1] 1
| 1 1
| +- Diagnoseverlauf--—————-————e——o—— +
| | Stufe: 1 !
1 1 1
1 ! 1
| + + | S_eintrag-S_verhindern !
! | Aushebebiigel bewegt sich ! verursachend H
! | Aushebebiigel bewegt sich nicht | | Materialtransport !
' + + | suspekt !
] 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
+ + +

F2Stop F3Hilfe F4Fehler FSDialog FéDiag-iibs + CR_

Abbildung 1: Bildoberfliche in der Konsultationsumgebung, Storungsbeispiel:

gebrochener Schuss wurde iiberwoben

Damit soll sichergestellt werden, dass
eine Storungsdiagnose mit Expertensy-
stem rascher, zuverldssiger und zudem
fiir den weiteren Prozessverlauf nutz-
bringender ist, als diejenige mit un-
strukturiertem «Erfahrungswissen», mit
Probieren oder mit dem Handbuch.

Anwendung

Als Folge der Modernisierung und Au-
tomatisierung des Webprozesses ver-
grossert sich das Areal und die Anzahl
der zu iiberwachenden Webmaschinen
pro Bedienperson in einem Websaal.
Die Bedienarbeit besteht vorwiegend
darin, zu iiberwachen und zu kontrollie-
ren. Dazu muss die Bedienkraft nicht
ein ausgebildeter Fachmann sein. Je-
doch ist der Bediener bei Storungen auf
sich gestellt und muss sofort eingreifen.
Im Dialog mit dem Expertensystem soll
er die dazu notige Information erhalten.
Eine Konsultation findet auf verschiede-
nen Wissensstufen statt, wobei mit zu-
nehmendem Grad hoheres Fachwissen
und handwerkliche Fihigkeiten voraus-
gesetzt werden. Der Schichtarbeiter be-
ginnt den Dialog auf der ersten Stufe.
Mit der Unterstiitzung des Expertensy-
stems wird er in der Lage sein, einfache
Storungen selbst zu beheben. Sobald
sein Wissen nicht mehr ausreicht, for-
dert ihn das Expertensystem auf, den
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Fachmann zu informieren. Dieser setzt
dann den Dialog auf einer hoheren Stufe
fort. Somit ist eine sinnvolle Arbeitstei-
lung gewiihrleistet.

Eine Konsultation ist im wesentlichen
ein Frage—Antwort-Spiel. Fragen des
Expertensystems fordern den Bediener
auf, suspekte (d. h. vermutlich storungs-
verursachende) Bauteile zu verifizieren

Basis

=]

...... b _s“_e!p{‘ra‘g—s_suéhgn :

Baume Listen Indizien/Eingriffe Drucken Konfiguration
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und zwingen diesen damit, griindlich
und systematisch vorzugehen, da sonst
der Dialog nicht fortgesetzt werden
kann. Antworten des Bedieners sind
Riickmeldungen, die es dem Experten-
system ermoglichen, neue Diagnosen zu
erstellen. Zudem liefern die Sensoren
gemessene Werte liber den Zustand der
Webmaschine. Diese Informationen sol-
len automatisch in die Konsultation inte-
griert werden. Ein Dialog wird erst be-
endet, wenn die storungsverursachende
Einheit gefunden ist. Dadurch verhin-
dert die Konsultation eines Expertensy-
stems, dass eine Fehlersuche friihzeitig
abgebrochen wird, unter Annahmen, die
auf Erfahrung griinden, nicht aber genau
verifiziert werden.

Zum Schluss wird jeder Dialog auto-
matisch in einer Datei abgespeichert,
bevor die Webmaschine wieder gestar-
tet werden kann.

Programmierung

Die Programmieraufgabe besteht zum
einen darin, ein Abbild der Greiferweb-
maschine auf eine baumartige Struktur
zu definieren sowie dieser die zu-
gehorigen  Funktionen  zuzuordnen.
Diese Struktur setzt sich zusammen aus

Fl1=Hilfe

S_eintrag-S_verhindern

Verknuipfung Storung -> SF

Abbildung 2:

Bildoberfliche in der Entwicklungsumgebung, links: Storung

(Schussfadenbruch)-> gestorte Funktionen, rechts: Funktionsstorungsbaum der

Funktion «Schuss verhindern»



Systemen, Subsystemen, Gruppen und
Komponenten. Dabei sind Komponen-
ten die kleinsten auswechselbaren Bau-
teile. Drei Strukturstufen sollen genii-
gen, um jede hauptfunktionstragende
Maschineneinheit, welche wir als Sy-
stem bezeichnen, darzustellen.

Die Systeme Kettablass, Warenabzug,
Fachbildung, Schusseintrag, Schussan-
schlag und Kantenbildung wurden zur
materialverarbeitenden Einheit  defi-
niert. Der auf der Greiferwebmaschine
bereits installierte Rechner stellt die da-
tenverarbeitende Einheit dar. Jede der
zu den Systemen gehorigen Hauptfunk-
tionen wird durch das Zusammenspiel
von Funktionen einer tieferen Einheit,
den Subsystemen, erfiillt.

Fiir jedes System wurden gleichermas-
sen fiinf Subsysteme definiert, nimlich
Energieversorgung,  Materialtransport,
mechanische Energietibertragung, elek-
trische Aktuatoren und Sensoren. Diese
Einteilung ist nicht zwingend, hat aber
den Vorteil, dass sie vollstindig und
tibersichtlich ist. Jeder Einheit des Struk-
turbaumes wird sodann ein Indiz zuge-
ordnet, welches die Einheit belastet (d. h.
als storungsverursachend einteilt), sofern
es zutrifft. Dies wird vom Bediener in
der Konsultation {iiberpriift. Zusitzlich
lassen sich Hinweise in Form von Loka-
lisierungen, Grafiken und ausfiihrenden
Texten zur besseren Verstindlichkeit der
Indizien beifiigen.

Bei der Programmierung  wird
grundsitzlich der Zusammenhang zwi-
schen Storung und Ursache ermittelt,
indem man ausgehend vom Ausfall
oder der Beschiddigung bzw. Abniit-
zung einer Komponente die dadurch
entstehende Storung ermittelt. Bei der
Konsultation soll dann der Bediener
auf «umgekehrtem Weg» von der
wahrnehmbaren Storung zur defekten
Komponente gefiihrt werden.

Unter einer Storung verstehen wir das
Abbild eines Funktionsfehlers der Web-
maschine. Damit interessieren wir uns
nur fiir Funktionsfehler, welche eine Ab-
weichung der gewiinschten Qualitit im
Endprodukt, dem Gewebe, nach sich zie-
hen. Stérungen werden in zwei Katego-
rien unterteilt. Dies geschieht nach dem
Kriterium, ob eine Storung von der Sen-
sorik als solche erkannt wurde (d. h. die

Webmaschine wurde automatisch ge-
stoppt) oder nicht (d. h. der Bediener
muss die Webmaschinen selbst stoppen,
wenn er eine Storung entdeckt). Dass
eine Storung von Sensoren nicht erkannt
wird, kann zwei Griinde haben. Entwe-
der ist die installierte Sensorik nicht aus-
reichend, dies ist beispielsweise bei ei-
nem Olfleck auf dem Gewebe der Fall,
oder der entsprechende Sensor ist defekt.

Resultate

Es wurde ein Ansatz zur systematischen
Strukturanalyse fiir die Greiferwebma-
schinen G6200 von Sulzer Riiti erstellt.
Weiterhin wurden Beispiele fiir die Dia-
logerstellung fiir einzelne Stérungen ge-
bracht. Als Programmsoftware fanden
MAINTEX von Framatec S. A. Verwen-
dung. Eine intensive Ausarbeitung des
Expertensystems, die Integration der
Maschinensteuerung sowie die Pro-
grammierung einer Software zur Aus-
wertung der Daten stehen noch an.

Ausblick

Die Auswertung der Storungsdaten
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stellt eine Aufgabe fiir sich dar, die kei-
nen direkten Zusammenhang zur Ent-
wicklung des Expertensystems hat.
Ziele einer Auswertung der Storungs-
daten konnten beispielsweise der Nach-
weis von Korrelationen zwischen Ma-
schinentyp, -einstellungen, -alter und
Gewebetyp bzw. Eigenschaften des
Garns sein. Eine solche prozess-, ma-
schinen- und materialspezifische Aus-
wertung wiirde neue Erkenntnisse iiber
den Webprozess bringen.

Der Einsatz eines Expertensystems
wird in einer modernen hochprodukti-
ven Weberei gesehen, bei der die Inve-
stitionskosten pro Bediener hoch sind.
Der Prozessverfolgung wird in Zukunft
eine bedeutendere Rolle zukommen.
Durch den Einsatz eines Expertensy-
stems werden wichtige Informationen
tiber die Storungen bereitstehen. Neben
der Auswertung zur Prozessverbesse-
rung konnen diese Daten beziiglich ei-
ner Warenbahn zusitzlich fiir die Wa-
renschau ihre Bedeutung erlangen, in-
dem sie Informationen iiber die Qualitét
des Artikels «on line» enthalten.

Energieverbrauch von
Spinnereimaschinen —
Messtechnik und Ergebnisse

Prof. Dr. U. Meyer, Dipl. Ing. A. Hummel

Um den Industriestandort Europa zu si-
chern und um unsere Ressourcen effizi-
ent zu nutzen, ist auch im Textilbereich
ein sparsamer Energiehaushalt zu ei-
nem wichtigen Erfolgsfaktor gewor-
den. Das Institut fiir Textilmaschinen-
bau und Textilindustrie der ETH Ziirich
fiihrt in einem neuen, vollklimatisierten
Versuchslokal Versuche zur Energieop-
timierung durch.

Konzept des Versuchslokals

Viele Forschungslabors der textilen
Forschung sind mit Labormaschinen
ausgestattet, welche zwar dieselben
Funktionen erfiillen wie Produktions-

maschinen, aber nur eine begrenzte
Grosse aufweisen (Laborspinnmaschi-
nen besitzen kaum mehr als 48 Spinn-
stellen). Eine Ubertragbarkeit der Ver-
suchsergebnisse auf die Praxis ist somit
nur bedingt moglich. Dabei ist die Ver-
suchsdauer umgekehrt proportional zur
Zahl der Spinnstellen. Um jedoch stati-
stisch abgesicherte Ergebnisse zu erhal-
ten, ist bei kleinen Maschinen in der
Regel eine lange Versuchsdauer not-
wendig. Moderne Spinnereien arbeiten
bei 10 Fadenbriichen pro 1000 Spindel-
stunden. Um auf die gleichen 10 Fa-
denbriiche zu kommen, miisste eine
Laborspinnmaschine mit 48 Spinnstel-
len tiber 20 Stunden in Betrieb sein.

An diesen Beispielen erkennt man
die Vorteile, welche fiir Versuchsma-
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Abb. 1: Ubersichtsplan des Versuchslokals der ETH im

Abb. 2: Messaufbau der Energiemessung

Technopark

schinen in Produktionsgrosse sprechen.
Deshalb wurde an der ETH Ziirich ein
Versuchslokal eingerichtet, welches mit
Maschinen in Produktionsgrosse ausge-
stattet ist. Ziel des Versuchslokals ist
es, die Zusammenhinge zwischen
Spinntechnologie, Klima und Energie
zu ergriinden.

Maschinen und Klimatisierung

Im Versuchslokal befinden sich Maschi-
nen verschiedener Fertigungsstufen:
Ringspinnmaschine Rieter G5/2E mit
384 Spinnstellen, Einzelspindelantrieb,
Kreuzspulautomat Schlafhorst Autoco-
ner S 238 mit 10 Spulstellen,
Greiferwebmaschine Sulzer Riiti G 6200.

Zur  Klimatisierung wurde eine
Klimaanlage der Firma Luwa mit einer
am Institut in Visual Basic program-
mierten Regelung installiert. Die Re-
gelung erfolgt tiber einen handelsiibli-
chen PC 486/33 mit Windows-Ober-
flidche.

Der Versuchsbereich selbst befindet
sich in einer grosseren Halle und wurde
mit Vorhidngen abgeteilt und abgedich-
tet (Abb.1). Damit konnte im Versuchs-
lokal ein breiter Klimabereich fiir Ver-
suche realisiert werden. Das gewihlte
Verhiltnis der Raumgrosse, Maschi-
nengrosse und Auslegung der Klimaan-
lage entspricht den realen Produktions-
verhiltnissen. Dies erlaubt eine weit-
gehend storungsfreie Ubertragung der
Messergebnisse auf eine echte Produk-
tion. Samtliche Klimadaten der Versu-
che werden zusammen mit dem Ener-
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gieverbrauch laufend am Bildschirm
dargestellt und gespeichert.

Energiemessung

Bei der Auswahl des Konzepts zur
Energiemessung wurde Wert auf gute
Integrierbarkeit der Bauelemente in das
bereits bestehende Messsystem gelegt.
Insbesondere sollten die Energiedaten
aller Maschinen im  Versuchslokal
(Ringspinnmaschine, Spulmaschine,
Webmaschine und Klimaanlage) on-line
im Minutenbereich gemessen und zu-
sammen mit den Klimadaten des Ver-
suchslokals angezeigt und ausgewertet
werden konnen. Die Losung bestand
hierbei darin, dass ein handelsiibliches

Energiemessgerit der neuesten Genera-
tion ausgesucht wurde, welches die
kontinuierliche Auslesung der Lei-
stungsdaten {iber ein Windows-Pro-
gramm zulisst.

Der genaue Messaufbau ist aus
Abb. 2 zu ersehen. Zum Datenaus-
tausch zwischen Energiemessgeriten
und PC dient eine RS 232 Schnittstelle.
Die Leistungsdaten werden aktuell jede
Minute von den Energiemessgeriten
der einzelnen Maschinen iiber das unter
Windows laufende Ausleseprogramm
in eine Datei eingelesen. Dies ge-
schieht mittels Synchronisation {iber
die im PC installierte Uhr jeweils in-
nerhalb der ersten 20 Sekunden jeder
Minute. Diese Datei wird sodann vom

Abb. 3: Oberfliche des Prozessrechners
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Klimaanlage Ringspinnmaschine

Copsleistung 23%

Spinnleistung 19% —

~——— Bereitschaft 24%

— Absaugung 10%
-~ Streckwerk 3%

Spindelleistung 21%

Abb. 4: Energieverbrauch bei Bereitschaft und Vollast

Klimaregelungsprogramm in-
nerhalb der zweiten Hilfte
einer Minute ausgelesen. Die
Energiewerte werden im weite-
ren am Bildschirm angezeigt
und zusammen mit den restli-
chen Prozessdaten fiir eine spi-
tere Auswertung in Tabellen-
kalkulationsprogrammen (z. B.
Excel) gespeichert.

Fiir einen besseren Praxisein-
blick ist in Abb. 3 ein Foto der
Prozessrechneroberfliche — ge-
zeigt. Im rechten Teil sind die wichtig-
sten Messdaten dargestellt, wihrend
der grossere linke Teil die Klima- und
Energiedaten graphisch darstellt.

Ergebnisse der Energiemessung

Die Leistungsdaten sind zunidchst aus
den technischen  Unterlagen der
Maschinen ersichtlich. Diese geben
die Nennleistung an. Fiir einen Pro-
duktionsbetrieb ist aber nicht dieje-
nige Leistung wichtig, welche die
Spinnmaschine beim Nennbetriebs-
punkt brauchen wiirde, sondern es in-
teressiert ausschliesslich die aktuelle
Leistungsaufnahme. Diese ist aus-
schlaggebend fiir den Kiihlbedarf der
Maschinen und bestimmt alleine die
Energiekosten.

In einem ersten Versuch wurde der
Energieverbrauch aller vier Maschi-
nen bei zwei verschiedenen Betriebs-
punkten gemessen (Abb. 4). Zum
einen wurde die Leistungsaufnahme
im  Bereitschaftsbetrieb  gemessen,

Prof. Urs Meyer

Abbildung 5: Wirkleistung Ringspinnmaschine Rieter G5/2E

(volle Cops, n=20 000 Ulmin, Gesamtleistung = 17.45 kW)

ro

d.h. der Maschinenhauptschalter ist
eingeschaltet und die Maschine ist auf
Knopfdruck betriebsbereit, produziert
aber noch nicht. Der zweite Betriebs-
punkt kennzeichnet den Betrieb bei
voller Produktion und Zuschalten
aller Verbraucher. Als erstes fillt die
grosse Differenz zwischen den beiden
Betriebspunkten bei der Klimaanlage
auf. Diese muss einen breiten Klima-
bereich gewihrleisten. So ist es bei
gewissen Versuchen nétig nachzu-
heizen, was natiirlich sehr energiein-
tensiv ist.

In einem zweiten Versuch wurde die
Ringspinnmaschine  genauer unter-
sucht. Um das Einsparpotential an
Energie aufzuzeigen, wurden die ver-
schiedenen Leistungsanteile getrennt
gemessen (Abb. 5).

Diese Aufteilung ist spezifisch fiir
diese Ringspinnmaschine mit Einzel-
spindelantrieb und 384 Spinnstellen, so
dass eine Ubertragung auf andere
Spinnmaschinen (z.B. Riemenantrieb,
1000 Spinnstellen) mit Vorsicht erfol-

szl; Ing. Andreas mel

gen muss. Die Absolutwerte
lassen sich aber sehr wohl ver-
gleichen und entsprechend um-
rechnen. Hier die verschiede-
nen Leistungsanteile:

Bereitschaftsleistung:

Leistung der Maschine im Be-
reitschaftsbetrieb zuziiglich
Restverbraucher, welche im
Betrieb nicht direkt zuzuord-
nen sind (z.B. Liifter fiir Rech-
nerkarten, die erst beim Anlau-
fen der Maschine in Betrieb

sind).

Absaugungsleistung: Leistung fiir die
Absaugung der Fasern, sowie die Wiir-
meabfuhr der Motoren.
Streckwerkleistung: Leistung fiir das
Streckwerk.

Spindelleistung: Leistung, um die ein-
zelnen leeren (!) Spindeln anzutreiben.
Copsleistung: Leistung, um die Cops an-
zutreiben und in Drehung zu versetzen.
Spinnleistung: Leistung fiir den eigent-
lichen Spinnprozess, verursacht durch
den Fadenzug (d.h. Liuferreibung und
Ballonluftwiderstand).

Folgerungen und Ausblick

Das Versuchslokal der ETH Ziirich im
Technopark bietet breite Moglichkeiten
fiir produktionsnahe Versuche. Dies be-
ruht auf den folgenden drei Faktoren:
Maschinen in Produktionsgrosse,
Klimaanlage mit grosser Klimaband-
breite,

Integrierte  Datenerfassung
Energie, Staub, Luftwechsel).

(Klima,
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Karl Mayer, Malimo und Kandler
auf der Techtextil/Compositex

Auf der diesjdhrigen Techtextil/Composi-
tex zeigt der Gemeinschaftsstand der Tex-
tilmaschinen-Firmengruppe Karl Mayer,
Malimo und Kindler in Halle 4.0, Stand
D09, textiltechnische Neuentwicklungen
und bewiihrte Verfahren zum Verarbeiten
von Fiden und Fasern zu textilen
Flichengebilden. Die  angewendeten
Techniken sind das Kettenwirkverfahren,
das Nihwirken und das Rundweben.

Karl Mayer

Es werden mono- und biaxiale Strukturen
gezeigt, mit und ohne Vliesstoff, fiir die
Herstellung verschiedenster Arten von
Geotextilien bis hin zu Industrietextilien
und Beschichtungstrigern. Auch Netz-
strukturen, beispielsweise fiir Sicherheits-
netze im Hochbau, sind ein interessantes
Einsatzgebiet fiir kettengewirkte Artikel.

Einen gewissen Schwerpunkt stellen
raschelgewirkte Abstandsstrukturen dar,
die fiir den Einsatz als Schuhstoffe, fiir
Schuhinnenausstattungen,  Autohimmel,
Bettauflagen im Klinikbereich, als ge-
moldete Artikel fiir Biistenhalterschalen
oder — als neueste Variante — mit Velours-
oberfliche fiir textile Verkleidungsteile
gedacht sind. Mit diesen «spacer fabrics»
lasst sich der herkémmliche Schaumstoff
substituieren und es konnen zusitzliche
Eigenschaften, wie Luftzirkulation, in die
Struktur eingefiigt werden.

Malimo-Maschinenbau

Das Unternehmen aus Chemnitz zeigt
die breite Vielfalt der nach den ver-

AT 3 -
Flugzeughangar, hergestellt aus Maga-
zinschuss-Raschelgewirken der Firma

Engtex Foto: Karl Mayer
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Rohrsanierung
Glasfaser-Malimo-Ndhgewirken
Foto: Malimo Maschinenbau

Composites aus

schiedenen Nihwirkverfahren herstell-
baren textiltechnischen Strukturen. Ge-
boten werden Informationen und textile
Muster iiber nidhgewirkte Composites
aus Glasfasern fiir den Einsatz bei der
Rohrsanierung und Isolation.

Weiterhin erhalten die Fachbesucher
Informationen iiber die Niahwirkma-
schine, Typ Multiknit, fiir die Herstel-
lung volumindser, zweiseitig ver-
maschter und mechanisch verfestigter
Vliesstoffe fiir Unterpolster, Kaschier-
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Rundgewebter Container-Bag, eingesetzt
von der Firma PacCon
Foto: Kdindler Maschinenbau

grund, Filterstoffe und Isolationsmate-
rialien.

Kandler Maschinenbau

Das seit Jahresbeginn zur Firmengrup-
pe gehorende Unternehmen zeigt einen
auf einer Rundwebmaschine produzier-
ten Containersack zum Transport und
zur Lagerung von volumindsen und
schwergewichtigen Fiillgiitern. Dieser
Container-Bag ist sehr robust und kann
in vielen verschiedenen Durchmessern
hergestellt werden.
Karl Mayer Maschinenfabrik,
Briihlstr. 25, D-63179 Obertshausen,
Tel.: 0049 6104 402-0,
Fax: 0049 6104 43574

5. Chemnitzer Textilmaschinentagung

Am 15./16. Nov. 1995 veranstalten die
Technische Universitit Chemnitz-Zwick-
au (D), Institut fiir Textilmaschinen, und
der Forderverein Cetex Chemnitzer Tex-
tilmaschinen-Entwicklung e. V. die 5.
Chemnitzer Textilmaschinen-Tagung.

Schwerpunkte der Vortréige sind:

— Entwicklung von Textilmaschinen
und Textilmaschinenbaugruppen

— Textilmaschinenfertigung

— Sensorik an Textilmaschinen

— Qualitdtsmanagement im Textilma-
schinenbau und an Textilmaschinen

— intelligente Maschinensteuerungen

— moderne Interfacegestaltung an Tex-
tilmaschinen

— Okologie und Recycling in der Tex-
tiltechnik

— Betriebsmanagement und Projektie-
rung von Textilbetrieben

Vortragsangebote und Teilnahmemel-

dungen an:

Techn. Universitit Chemnitz-Zwickau,

Fakultdit fiir Maschinenbau und

Verfahrenstechnik,

Institut fiir Textilmaschinenbau,

D-09107 Chemnitz, Herr Dr. Kdmpf,

Tel.: 0049 371 531 2335,

Fax: 0049 371 531 2413



Techtextil und
bondtec
gemeinsam

Parallelen zwischen Techtextil
und bondtec

Erstmals wird parallel zur Techtextil
die Internationale Fachmesse fiir Ober-
flichen- und Verbindungstechniken
durchgefiihrt. Zwischen dem Produkt-
angebot der Techtextil und der bondtec
bestehen zahlreiche Verbindungen, so
dass die Besucherzielgruppen weitge-
hend identisch sind. Die Messe Frank-
furt rechnet fiir die Erstveranstaltung
im wesentlichen mit Ausstellern aus
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Europa, die ihre Aktivititen auf den
hochspezialisierten Sektoren der Ver-
bindungstechniken Kleben, Vergiessen
und Dichten ausgerichtet haben.

Das Ziel der bondtec ist es, nicht nur
Interesse fiir Neues zu wecken, sondern
ein Forum zu schaffen, auf dem Her-
steller, Verarbeiter und Anwender von
Klebrohstoffen, Kleb- und Beschich-
tungsstoffen Systemldsungen demon-
strieren.

Die Messe soll die Frage beantwor-
ten, welche Materialien man wie unter
welchen Bedingungen am besten ver-
binden kann und welche Wirkung dabei
erzielt wird.

Uber 100 Vortrage zum Techtex-
til-Symposium

Das 7. Internationale Techtextil-Sym-
posium wird 1995 105 Vortrige tiiber
die aktuelle Entwicklung bei techni-
schen Textilien und textilarmierten
Werkstoffen anbieten. Es ist zum zwei-
tenmal mit einem internationalen Sym-
posium Textiles Bauen gekoppelt.

Das Programm hat sich gegeniiber
dem Vorjahr weiter internationalisiert.
An den Vortrigen beteiligen sich in-
zwischen Referenten aus 16 Lindern.
Am stirksten vertreten sind Deutsch-

land, Grossbritannien, die Schweiz,

Frankreich und Nordamerika. Das

Symposium umfasst vier Komplexe:

— Technische Textilien — neue Mirkte
und Zukunfts-Chancen: Hier wird
iiber die aktuellen Marktentwicklun-
gen informiert.

— Neue Textilien — neue Technologien:
Dieser Teil befasst sich mit innovati-
ven Faser-Entwicklungen, der Ober-

fldchen-Optimierung und Beschich-
tung sowie dem Fortschritt auf dem
Gebiet recyclingfihiger Textilien.

— Neue Verbundtextilien und Compo-
sites.

— Neue Entwicklungen bei Agrotexti-
lien: Dieser Vortragsblock konzen-
triert sich auf Textilien in der Land-
wirtschaft und im Gartenbau.

Fiir die Anmeldung zum Techtextil-Sym-

posium benutzen Sie bitte den Anmelde-

abschnitt in der Anzeige der Messe

Frankfurt auf Seite 2 dieser Ausgabe.

Vortragszyklus 1995 «Auslandsfertigung?»
an der Schweizerischen Textil-, Bekleidungs-

und Modefachschule in St. Gallen

Auslandsverlagerung:
Chancen und Risiken

Auslandsverlagerung ist ein eher frag-
wiirdiges Mittel zur Sicherung der
Schweizerischen Textilindustrie. Pro-
duktinnovationen und flexibles Reagie-
ren auf Kundenwiinsche versprechen
den grosseren strategischen Erfolg. Die
Autoren verglichen im Rahmen eines
Vortrages die Auslandsverlagerung mit
anderen strategischen Optionen zur Er-
haltung der Wettbewerbsfihigkeit.
Zwar erwigen viele Betriebe mit

H

Schweizerische
Textil-, Bekleidungs-
und Modefachschule

Riicksicht auf die hohen Lohnkosten in
der Schweiz eine Auslandsverlagerung
ithrer Produktion, ob das aber strate-
gisch der richtige Weg zur Bewiltigung
der steigenden Konkurrenzsituation im
Textilbereich ist, halten wir fiir frag-
lich.

Die Griinde fiir die verschirfte Kon-
kurrenzsituation liegen im weltweiten
Abbau von Handelshemmnissen, die
die Abschottung eines Marktes nicht
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Abb. 1: R. Boutellier, ITEM-HSG
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Vorteile einer Produktion im Ausland

1) Verbesserung langfristiger Geschaftsbeziehungen

Zugang zu lokalen Ressourcen

Reduktion Transportkosten

Akzeptanz, Unterstlitzung durch lokale Behérden

Abb. 2: Nach Th. Flaherty, Coordinating ...,
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in: M. Porter, Global Ind., HBS, 1986, p.89f

mehr zulassen. Zudem fiihren verbes-
serte  Kommunikationsmoglichkeiten
zur raschen Verbreitung von Technolo-
gien und Know-how. Die leichte Zu-
ginglichkeit internationaler Finanz-
dienste schafft eine Vielzahl kleiner
Konkurrenten, die zunehmend Nischen
besetzen. Einheitliche Qualititsstan-
dards tun das ihre zur weltweiten Ni-
vellierung der dargebotenen Leistung.
Topqualitit ist nicht mehr Schweizer
Monopol, sondern vom Gros der An-
bieter lieferbar.

Ist-Situation der Textilindustrie

Aus den Statistiken der Textilbranche
Schweiz geht hervor, dass die meisten
Betriebe zu hohe Durchlaufzeiten ha-
ben. Charakteristisch sind zudem hohe
Personalintensitit, verbunden mit einer
Vielzahl weiblicher Angestellter, meist
Auslinderinnen im Saisonierstatus. Be-
achtenswert ist ausserdem, dass auf den
Einkauf durchschnittlich */3 des Pro-
duktionswertes entfillt.

Um sich im Weltmarkt gegeniiber Bil-
ligangeboten  durchzusetzen, bestehen
drei strategische Varianten: Produktinno-
vation, Prozessinnovation und Auslands-
verlagerung (Abb. 1).

beitsplatz- und Know-how-Aufbau am
Standort Schweiz. Das Produktangebot
muss sich von der blossen Ware 16sen
und zu einem Produkt-Leistungspaket
werden, das auf die spezifischen Kun-
denwiinsche angepasst werden kann.
Wichtig ist es, die Sprache des Kunden
zu sprechen.

Prozessinnovation

Die Variante der Prozessinnovation
fiihrt bestenfalls zu einer Verteidigung
bisheriger Arbeitsplitze, neue werden
in der Regel nicht geschaffen. Der
Schwerpunkt liegt in einer Reduktion
der Durchlaufzeit. Dies ist vor allem
durch eine Senkung der Beschaffungs-
dauer und durch Konzentration auf die

betriebseigenen Kernfihigkeiten er-
reichbar.
Auslandsverlagerung

Die Vorteile der Auslandsverlagerung
sind durch eine Verbesserung der lang-
fristigen  Kundenbeziehungen  und
durch den Zugang zu lokalen Ressour-
cen gegeben. Zudem werden die Trans-
portkosten und die politischen sowie

Produktinnovation

Charakteristisch an der
Produktinnovation ist,
dass sie sich mit ihrem
Angebot an «besserge-
stellte Nachfrager»
richtet, also auf einen
Nischenmarkt des obe-
ren  Segments. Den
Vorteil dieser Strategie
sehen wir in einem Ar-

Verlagern
- DLZ steigen

Standort CH

Zeitwettbewerb contra Kostenwettbewerb:
Grundsaétzlicher Entscheid

- Flexibilitat sinkt

- Hohe Lohnkosten

Abb. 3: Prof. R. Boutellier, ITEM-HSG

Konsistente
Positionierung

Kostenwettbewerb
- Standardware
- "Aktionen”

Zeitwettbewerb
- Neue Angebote
- Modetrends
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wihrungsbedingten Risiken reduziert.
Gleichzeitig ist eine Erhohung der Ak-
zeptanz durch die lokalen Behorden zu
erwarten (Abb. 2).

Wichtig beim Entscheid zur Aus-
landsverlagerung ist der Aspekt der
parallelen Verlagerung der Lieferanten-
basis. Lokale Lieferanten fiihren zu
grosseren  Einsparungen, verlangen
aber detaillierte Marktkenntnis von
seiten des Einkaufs.

Zu beachten ist — bei erfolgter Aus-
landsverlagerung — der wihrungstech-
nische Grundsatz, dort einkaufen, wo
auch verkauft wird. Dadurch lassen
sich die Risiken bei Withrungsschwan-
kungen in Grenzen halten.

Zukunftsstrategie in der Textil-
industrie

Wichtig ist vor allem, die Auswirkun-
gen niedriger Lohnsitze nicht iiberzu-
bewerten. Der Aufwand fiir den Auf-
bau von Wissen auf ausldndischen
Mirkten, speziell in bezug auf Liefe-
rantenauswahl, macht die Kostenein-
sparungen oftmals wieder wett.

Die Textilindustrie befindet sich im
Spannungsfeld zwischen Kosten- und
Zeitwettbewerb (Abb. 3). Die hohen
Lohnkosten in der Schweiz erschweren
den Weg des Preiswettbewerbs. Nach
unserer Ansicht liegt es an den Unter-
nehmen, sich im Zeitwettbewerb zu
profilieren. Schnell und innovativ auf
neue Kundenwiinsche zu reagieren, ist
die Zukunftsstrategie der Textilindu-
strie am Standort Schweiz.

Autoren: Prof. Dr. Roman Boutellier,
Direktor des Institutes fiir Technolo-
giemanagement (ITEM-HSG), St. Gal-
len, Esther Kiss, lic. oec. HSG, For-
schungsassistentin ITEM-HSG.
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