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ein Wirtschaftszweig seine Forderung durchgesetzt hat,
weitere, darunter nicht zuletzt die Textilindustrie, nicht
eher Ruhe geben wiirden, bis sie eine &dhnliche Losung
erreicht hitten. Was die Textilindustrie ohne Zweifel als
AbwehrmaBnahme begriifen wiirde, geht dem Textilein-
zelhandel gegen den Strich. Auch ohne Erhéhung der Um-
satzausgleichsteuer hat der Einzelhandel vorsorglich Preis-
erhohungen fiir Importware angekiindigt, allerdings in
«sehr engen Grenzen». Begriindet wird das mit der Er-

hohung der Zollsitze gegeniiber Drittlindern um 3 bis 5 %
ab 1. Januar 1962. Die Lieferanten bemiihten sich zwar, die
Zollerhdhungen durch Preiszugestéindnisse auszugleichen,
das sei aber nicht immer mdoglich. Die Lieferanten in den
EWG-Partnerldndern haben, wie Illerhaus sagte, auf die
ihnen gewéhrte ZollerméBigung um 2 % teilweise mit er-
hohten Preisforderungen reagiert, so daB hier eine Ver-
billigung fiir den deutschen Verbraucher wohl nicht zu
erwarten ist.

Deutsche Stoffdruckereien in schwerem internationalen Konkurrenzkampf

Der scharfe Wettbewerb im internationalen Stoffdruck-
geschift hat sich seit Beginn des neuen Jahres dramatisch
zugespitzt. Die rund 30 bedeutenden deutschen Firmen
dieser Branche, die mit einem Produktionsanteil von etwa
75 % dem Stoffdruckerverband angehéren, und die etwa
20 Lohndruckereien bzw. nicht zum Verband z&hlenden
Firmen stehen vor neuen schweren Marktbelastungen. Die
Bedeutung des deutschen Stoffdrucks geht schon aus dem
Umsatz von 600 Mio DM fiir 1961 hervor.

Im letzten halben Jahr mufBten am linken Niederrhein
im Monchengladbacher Bezirk einige Lohndruckereien be-
reits ligquidieren oder befinden sich in Liquidation. Nun
scheint die Krise auch auf marktbedeutende Unternehmen
der Stoffdruckbranche {iiberzugreifen. Die Firma Schlie-
per & Baum GmbH. (Wuppertal), hat soeben das Ver-
gleichsverfahren beantragt. Die Geschéftsleitung hofft
zwar, mit einem Ueberbriickungskredit den Betrieb wei-
ter aufrecht erhalten zu kénnen. Die Produktion lduft ge-
genwirtig im zweischichtigen Betrieb ohne Einschrinkung.
Kiindigungen sind bis jetzt nicht ausgesprochen wor-
den, aber die Verluste sind nicht unbedeutend. Das Unter-
nehmen gehort mit einem Jahresumsatz von 30 Mio DM
und einem {iberdurchschnittlichen Exportanteil von 45 %
(Durchschnitt der Stoffdruckereien 25 %) zur Spitzengruppe
der deutschen Stoffdruckindustrie. Die Schlieper & Baum
GmbH. ist eine 100prozentige Tochtergesellschaft der Me-
chanischen Baumwollspinnerei und -weberei Augsburg,
deren Kapital wiederum zu iiber 50 % bei der Bayerischen
Hypothekenbank liegt. Nun -hat die Firma mnach dem
Kriege unter besonders schwierigen Verhiltnissen arbei-
ten miissen, und zwar — wie die jetzige Geschéftsleitung
betont — schon als Aktiengeselschaft (bis 1958 war das
Aktienkapital in Handen der Commerzbank) unterkapita-
lisiert. Kriegsschiden und die Verluste in der Koreakrise
hatten dem Unternehmen schwer zugesetzt. Im Herbst 1958
war die AG. in eine GmbH. umgewandelt worden (Stamm-
kapital 3 Mio DM). Unter der neuen Leitung war dann
1959 mit 1 Mio DM der erste Gewinn erwirtschaftet wor-
den, und auch im schwierigen Jahr 1960 war das Er-
gebnis noch ausgeglichen. Die neuen Verluste entstanden
also erst 1961, und zwar vorwiegend durch Umstinde, auf
die wir in diesem Bericht noch néher eingehen werden.
Die Entwicklung bei Schlieper & Baum hat sich zu einem
gewissen Teil auch deshalb zugespitzt, weil die geplanten

Wege der engen Zusammenarbeit zwischen der Mutter-
und Tochtergesellschaft wegen der stidrkeren duBeren Ver-
héltnisse nicht realisiert worden sind.

Die Schlieper & Baum GmbH. ist nun die erste der
groBen Stoffdruckereien in der Bundesrepublik, die in
Zahlungsschwierigkeiten geraten ist, aber auch andere
Firmen scheinen vor gleichen schweren Problemen zu
stehen. Die krisenhafte Situation am internationalen Stoff-
druckmarkt hat sich fiir die deutsche Branche seit der
DM-Aufwertung abgezeichnet. Wie man hort, sollen die
laufenden Exportauftrige dadurch im Mittel um 20 %
zuriickgegangen sein. Das bedeutet fiir einen so export-
intensiven Betriebszweig sehr viel. Als weitere Folge der
Aufwertung stiegen die Importe stark an, so daB nach
Marktuntersuchungen 1961 jeder vierte bedruckte Meter
Fertigware aus dem Ausland stammt. Ein erheblicher
Preisdruck am Inlandmarkt blieb da nicht aus. Allein
die stark auf Export ausgerichteten europiischen Linder
wie Spanien, Portugal und Italien sollen 1961 das fiinf-
bis zwdlffache gegeniiber 1958 an Stoffdrucken nach der
Bundesrepublik geliefert haben. Einem weiteren Markt-
und Preisdruck waren dann die deutschen Stoffdruckereien
im In- und Ausland durch die superbilligen Niedrigpreis-
offerten ausgesetzt, die in Fertiggewebe um 40 bis 50 %
unter den deutschen Preisen liegen. Die Niedrigpreisldn-
der Japan und Hongkong, aber auch Indien, Rotchina
und die Ostblockstaaten, dringen neuerdings nicht nur
auf den iiberseeischen Mirkten, sondern auch auf dem
europdischen Kontinent mit Angeboten vor, mit denen
die europidische Konkurrenz nicht mehr Schritt halten
kann. Das betrifft speziell den Baumwolldruck, bedruckte
reine Seide, weniger die Zellwolldrucke. Das deutsche’
Druckgeschéft wurde auBerdem durch zwei verregnete
Sommer auBerordentlich erschwert. Ware aus der ver-
gangenen Saison belastet noch jetzt den Markt. Der ge-
genwértige Trend zu Unigeweben hat die deutschen Stoff-
druckereien noch mehr in Bedriingnis gebracht.

Am Horizont kiindigt sich eine neue Gefahr an durch die
Bestrebungen anglo-amerikanischer GroBkonzerne, sich
durch eigene Tochtergesellschaften, Vertriebsabteilungen
und Beteiligungen an bestehenden Unternehmen am euro-
péischen Kontinent zu etablieren. Dadurch wiirde sich der
Wettbewerb noch weiter verschérfen. H. H.

Betriebswirtschaftliche Spalte

Grundbegriffe der Automatisierung
Von R.Menzi und G. Fust

(I. Fortsetzung)

B. Regelungsautomatik

Die notwendige Voraussetzung jeder Regulierung ist die
Messung der regulierten GroBe. Die Regelungstechnik hat
sich aus der MefBtechnik entwickelt und stellt deren Weiter-
entwicklung dar. Jeder Regler gleicht daher in seinem
Aufbau einem MefBgerdat. Nur nach dem Aussehen beur-
teilt; erkennt man zwar in den wenigsten Féllen, daB es
sich um-hochwertige Geréte handelt, die besondere Sach-

kenntnis erfordern. — Bei einer Regelung wird nicht nur
der Befehl zur Ausfiihrung einer Funktion erteilt, sondern
dieser Befehl wird zugleich iiberwacht und entsprechend
auf den Sollwert korrigiert. Dies bedingt vorerst eine
genaue Messung der geregelten GrofBe, sei es nun die
absolute GroBe oder eine GroBe, die in einem eindeutigen
und hysteresisfreien Zusammenhang zur geregelten Gréf3e
steht. Das in der Regeltechnik tibliche Blockschaltbild zeigt;
die folgende Figur 1.
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Der Wirkungsablauf vollzieht sich in einem geschlos-
senen Kreis, im sogenannten Regelkreis. Die einzelnen
Késtchen (Blécke) im Blockschaltbild entsprechen nicht
etwa den einzelnen Geriten einer Regelanlage. Vielmehr
wird damit angedeutet, dal zwischen der Eingangs- und
Ausgangsgrofie dieser Késtchen ein bestimmtes Zeitver-
halten besteht. Die in der Figur eingezeichnete Fiihrungs-
grofe. w ist von der Steuerung her bereits bekannt; sie
wird vorwiegend mit Sollwert bezeichnet. Die Regelgréfie ©
ist der auf einen Einheitsbereich gewandelte MeBwert und
bedeutet' den sogenannten Istwert. Istwert und Sollwert
werden nun dem Regler zugefiihrt und durch ihn ver-
glichen. Der Regler hat also nicht nur die Aufgabe zu
messen, sondern auch die beiden Werte zu vergleichen
und der Differenz entsprechend ein Ausgangssignal zu
bilden, das man Stellgréfe y nennt. Die StellgréBe y ist
entweder mengenverstéirkte Druckluft oder eine variable
Stromstéirke, die das Stellglied, das bereits zur Regel-
strecke gehort, betétigt. Die Regelstrecke wird jedoch
nicht nur durch die StellgréBe y, sondern auch durch die
Storgrfe z beeinfluBt. Wenn wir zum Beispiel ein auf
konstante Raumtemperatur geregeltes Priiflabor als Regel-
strgcke annehmen, ist die Storgrofe z identisch mit der
variablen AuBentemperatur, die durch die AuBenmauern
und das Dach eindringt und dadurch die Raumtemperatur
wesentlich beeinflussen wiirde, wenn nicht eine sinnvolle
Regelung entgegenwirkte. Es kann nun sein, daB die
Heizung zu knapp bemessen ist und — obwohl der Regler
die volle Heizleistung verlangt — der Sollwert weiter
absinkt. In diesem Falle ist die Regelstrecke falsch be-
rechnet, sei es nun infolge mangelnder Isolation oder zu
geringer Heizfldche. Eine Regulierung ist nur dann not-
wendig, wenn effektiv eine StérgroBe auftritt. So gibt es
zum Beispiel physikalische Vorginge, die ohne &duBeren
EinfluB (Regulierung) konstant bleiben oder sich héchstens
bei wechselndem Barometerstand verindern. Um am er-
wéhnten Beispiel einer Raumheizung festzuhalten, so be-
steht die Regelstrecke aus einem Raum, einem Heizelement
und dem Stellglied. Im Blockschaltbild der Figur 1 haben
Regler und Regelstrecke je ein eigenes Késtchen und damit
auch eigene Uebergangsfunktionen, d. h. eigenes Zeitver-
halten. Dieses kann entweder experimentell festgestellt
oder dann berechnet werden. Dabei ist es notwendig, den
Regelkreis aufzuschneiden, um Regler und Regelstrecke
fiir sich betrachten zu kénnen. Der Regler — in unserem
Falle ein Temperaturregler (Thermostat) — ist sehr ein-
fach auf sein Zeitverhalten zu untersuchen, indem er ruck-
artig verschiedenen Temperaturen ausgesetzt wird. Das
Ausgangssignal, die StellgroBe y, wird dann auf Groéfie
und Verschiebung pro Zeiteinheit gepriift und in einem
Zeit-GroBen-Diagramm aufgezeichnet, das im Blockschalt-
bild im Kistchen «Regler» eingetragen wird. Das Zeitver-
halten der Regelstrecke zu untersuchen, ist bereits etwas
schwieriger, da sich die Wédrme im Raum ungleich ver-
teilt. Trotzdem sollte es mdoglich sein, ein dem tatsdch-
lichen Verlauf entsprechendes Diagramm zu erhalten.
Indem das Stellglied, zum Beispiel das Heizventil, voll
gedffnet wird, steigt die Raumtemperatur mit fortschrei-
tender Zeit an und bildet mit dieser zusammen, in einem
K()Or‘dinatensystem eingetragen, eine Kurve, die die Ueber-
gangsfunktion darstellt. Beim SchlieBen des Heizventils
kiihlt sich dann der Raum wiederum nach einem bestimm-
ten Verlauf ab. Wenn man die beiden Kurven miteinander

vergleicht, so kann man feststellen, daB3 sie sich nur in
seltenen Féllen decken, da praktisch jeder Prozef eine
mehr oder weniger groBe Hysteresis aufweist. Auch bei
der Regelstrecke wird der Verlauf in den Block einge-
zeichnet und gibt dem Regeltechniker wichtige Anhalts-
punkte iiber den Einsatz der zweckméfBigsten Regelgerite.

Bei einer Betrachtung der verschiedenen Reglerbauarten
zeigt sich eine geradezu verwirrende Vielfalt. Zuerst unter-
scheidet man zwischen Reglern mit oder ohne Hilfskraft.
Je nach der Art der Hilfskraft werden diese elektrische,
hydraulische oder pneumatische Regler genannt, wobei
Kombinationen sehr oft anzutreffen sind. Im weiteren teilt
man die Regler der Funktion entsprechend ein in:

— Zweipunkt-Regler
— stetig &hnliche Regler
— stetige Regler

Die letzteren wiederum unterscheiden sich in ihrem
Verhalten und werden:

— Proportional (P)
— Proportional-Integral (PI)
— Proportional-Integral-Differential-Regler (PID)

genannt.

a) Zweipunkt-Regler

Unter dieser Gruppe findet man die einfachsten Regler.
Wenn die RegelgréBe den Sollwert liberschreitet, wird ein
Kontakt geschlossen. Derselbe Kontakt wird gedffnet,
sobald die RegelgroBe wieder unter den Sollwert absinkt.
Dazwischen liegt die sogenannte Schaltdifferenz, die klei-
ner oder groBer gewédhlt werden kann. Je kleiner die
Schaltdifferenz gehalten wird, desto genauer wird der
Sollwert erreicht. Allerdings ist dazu eine gréBere Anzahl
Schaltungen notwendig, die einen erhidhten Verschlei an
Stellglied und Regler zur Folge haben. Der Verlauf einer
Zweipunkt-Temperatur-Regulierung mit der kleinst- und
groBtmoglichen Schaltdifferenz sieht graphisch aufgezeich-
net wie folgt aus.
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Darin bedeutet a die kleine und b die groBle Schalt-
differenz. Irgendwo dazwischen wird die fiir die Regel-
aljllage optimale Differenz liegen. Die Wendepunkte stellen
die Anzahl Schaltungen pro Zeiteinheit dar. Es sind also
bei der Schaltdifferenz a gerade doppelt so viele Schal-
tungen nétig als bei b. Je nach der Art des Schaltgliedes
erfolgt die Weiterleitung der StellgroBe y pneumatisch
oder elektrisch. Auch in der Textilindustrie werden Regel-
aufgaben nach dem erwihnten Prinzip durchgefiihrt, zum

. Beispiel beim Batteur, wo der Materialdurchlauf und der

Nachschub elektropneumatisch geregelt werden. Die Ma-
terialmenge im Kastenspeiser und das Niveau im Fill-
Schacht werden dabei abgetastet und auf einer bestimm-
ten Menge, dem sogenannten Sollwert, gehalten. Durch
das Material selber werden Kontakte betétigt, die elektro-
Rneumatische Ventile 6ffnen und schlieBen. Diese beno-
tigen als zweite Hilfsenergie Druckluft, die zur direkten
Betiitigung der Klappen in den Transportleitungen ver-
wendet wird. Eine sinnvolle Verriegelung, die vorzugs-
weise elektrisch erfolgt, verhindert, daB einzelne Kasten-
speiser in der Materialzufuhr bevorzugt werden.
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Als weiteres Beispiel dieser Art sei eine Zweipunkte-
Regulierung erwidhnt, wie sie an der Schlichtmaschine
eingesetzt werden konnte.

Angenommen die Regelstrecke sei ein indirekt beheizter
Schlichtetrog, der durch ein Auf-Zu-Ventil mit Dampf
gespiesen wird. Der Regler mit einem Ausdehnungsstab
als MeBwerk und einem elektrischen oder pneumatischen
Kontakt als Schaltglied hat die Aufgabe, beim Ueber-
schreiten der Solltemperatur den Kontakt zu 16sen und
damit das Venil zu schlieBen. Die Dampfzufuhr wird da-
durch unterbrochen, und der Trog kiihlt sich langsam ab.
Wenn jedoch umgekehrt der Ausdehnungsstab kélter fiihlt
und sich zusammenzieht, so schlief3t er den Kontakt. Durch
das geoffnete Ventil stromt Dampf ein, der bis zur Soll-
temperatur aufheizt. Je nach gewéhlter Schaltdifferenz
wird damit die Schlichtetemperatur innerhalb ca. 1—40C
konstant gehalten.

b) Stetig dhnliche Regler

Darunter versteht man hauptsédchlich den Fallbiigel-
regler. Um Kontakte durch die Regelgro8e unmittelbar zu
betédtigten, werden gewisse Verstellkrdfte benotigt, die von
iiblichen Zweipunktreglern ohne weiteres aufgebracht
werden konnen. Empfindliche MeBwerke — wie zum Bei-
spiel ein Galvanometer, das nur kleine Spannungen mif3t
— konnen diese Krifte nicht ohne Riickwirkung auf den
MeBwert hergeben. Fir alle jene Félle, bei denen die
MeBgroBe zwar ausreicht, um einen Ausschlag des Zeigers
an einer Skala herbeizufiihren, bei denen aber die Ver-
,stellkréfte zur Betédtigung eines Kontaktes oder einer
Diagramm-Schreibfeder nicht geniligen und somit wvon
auBen zugefiihrt werden miissen, wird das Fallbligelprinzip
angewendet. Ein konkretes Beispiel aus der Textilindustrie
ist die Bahnfeuchtigkeitsregulierung an der Schlichtma-
schine. Die Abtastung der Feuchtigkeit erfolgt auf ver-
schiedene Arten, zum Beispiel nach den Gesetzen der
statischen Aufladung, der dielektrischen Methode, der
Widerstandsmethode und vor allem der erst seit kurzem
aufgekommenen Methode, bei der der Wasserdampfdruck
zur Charakterisierung der Feuchtigkeit herangezogen wird.
Der Geber (MeBwerk) wandelt die Bahnfeuchtigkeit in
einen entsprechenden Strom oder Spannung. Die gewan-
delte MeBgroBe ist in diesen Féllen ein sehr kleiner Strom,
der wohl ein empfindliches Ampéremeter betéitigen, aber
nie Schaltungen ausfiihren kann. Oefters ist die bereits
erwihnte Schlichtmaschine auch mit einem Zweifarben-
schreiber ausgeriistet, der die Viskositét und die Schlichte-
temperatur registriert. Der Kontrollstreifen besitzt eine
Prozenteinteilung fiir die Viskositdt und eine Gradeintei-
lung fiir die Temperatur. Wahlweise werden die auf einen
Einheitsbereich gewandelten Werte der Viskositdt und der
Temperatur auf das MeBwerk gegeben und aufgezeichnet.
Diese Punkte ergeben aneinandergereiht Diagramme, die
den Verlauf der beiden MefBgrolen in einer bestimmten
Zeit darstellen. Es gibt demnach Félle, wo nur gemessen
und registriert wird, ohne die Korrekturen selbstéindig
auszufiihren. Der Regelkreis wird in diesem Falle durch
den Menschen geschlossen, indem er das Instrument ab-

liest und die Korrekturen entsprechend vornimmt. Die
direkte Trogbeheizung muB sehr vorsichtig vorgenommen
werden, weil mit der Dampfzufuhr nicht nur die Tempe-
ratur, sondern auch die Viskositit beeinfluft wird. Die
Qualitét der Regulierung ist hier ausschlieflich vom Ma-
schinisten abhéngig. Dadurch, daB die MeBwerte registriert
werden, besitzt jedoch der Meister die Moglichkeit, den
Maschinisten nachtréglich genau zu kontrollieren, ob er
richtig korrigiert hat. Die Regulierung, bei der der Mensch
die Funktion des Verstirkers im Reglerteil iibernimmt,
nennt man Handregulierung. Die Schlichtmaschine wurde
deshalb als Beispiel erwihnt, weil sie auf vielfaltigste
Weise mit Reglern ausgestattet ist — von der einfachen
Zweipunkte- bis zur komplizierten PID-Regulierung mit
Verriegelungen. Trotzdem sich heute fast alle Vorginge,
die klar erkennbare Zusammenhinge besitzen, einwand-
frei regulieren lassen, gilt die Schlichtmaschine als schwie-
rige Regelstrecke, da sie sehr universell eingesetzt werden
mubB.

c) Stetige Regler

In manchen Fillen, und zwar besonders bei rasch ver-
énderlichen Vorgéngen, stort sogar die endliche Abtastzeit
des Fallbiigelreglers, die aus konstruktiven Griinden nicht
unter 4—6 sek heruntergesetzt werden kann. Fiir diese
Regelaufgaben werden die stetigen Regler herangezogen,
die hach ihrem Verhalten eingeteilt werden. Fiir den Ab-
lauf des Regelvorganges ist es nicht unwichtig, ob der
Regler mit oder ohne Hilfskraft arbeitet. Bei Anlagen
ohne Hilfskraft wirkt sich eine Verstellung am Stellglied
fast immer riickwirkend auf die MeBgréBe aus. Eine Aus-
nahme bildet die Heizungsregulierung durch Ausdehnung
einer inkompressiblen Fliissigkeit. Hingegen ist es fiir den
Ablauf gleichgiiltig, mit welcher Hilfskraft gearbeitet wird.
Die zu regelnde Anlage spricht nur auf den Verstellweg
des Stellgliedes an. Wie dieser Verstellweg erreicht wird,
ist wiederum unwichtig. Dagegen muB die GroéBe des
Ausschlages am Stellglied beachtet werden, wenn der
Regler bei einer Aenderung der RegelgréBe x ein Aus-
gangssignal y abgibt, das die Bewegung am Stellglied
bewirkt. Dabei ist auch wichtig zu wissen, wie sich der
Ausschlag im Laufe der Zeit dndert, was als sogenanntes
Zeitverhalten eines Reglers bezeichnet wird.

Der Proportional-Regler verschiebt das Stellglied pro-
portional” zur Aenderung der RegelgroBe x. Als Beispiel
mag eine cinfache Warmluftheizung dienen, die von einem
P-Regler (Thermostat) geregelt wird.

Racklouf

P

r y H . Umluft
o A e
P l Vorlauf .

Es kann sich dabei um eine Heiz- oder Klimaanlage in
einem Industriebetrieb oder um eine Komfortanlage han-
deln. Der Einfachheit halber wird angenommen, dafB3 die
Frischluft-Umluft-Klappen je nach Jahreszeit von Hand
eingestellt werden. Der Raumthermostat T ist als pneu-
matischer Regler gebaut und erhilt einen Primirdruck
von ca. 1,3 atii; er gibt ein Ausgangssignal in der GréB8en-
ordnung von 0,2—1,2 atii ab. Der Sollwert ist in unserem
TFall liber einen Gesamtbereich von 20° C einstellbar, d. h.
von 10—30° C.

Der Thermostat muf3 an repriasentativer Stelle im Raum
montiert sein. Das Stellglied ist dabei ein membrange-
steuertes Regelventil mit einem Totalhub von 15 mm. Das
heilt bei 0 mm Hub (0,2 atii) ist das Ventil geschlossen
und bei 15 mm (1,2 atii) voll gedffnet; es nimmt, entspre-
chend dem Ausgangssignal y, jede Zwischenstellung ein.
Da bei einer Aenderung der Regelgréfle x (Raumtempera-
tur) der Regler das Stellglied um einen verhéltnisgleichen

Frischluff

Beheizter Roum




Mitteilungen Ulber Textilindustrie 63

Betrag verschiebt, ergibt sich fiir diesen Regler eine be-
stimmte KenngréBe, der sogenannte Verstdrkungsfaktor
VR. Dieser berechnet sich wie folgt: VR = Stellgliedver-
stellung y : RegelgréBendnderung x. Wenn der Thermostat
bei einer Temperaturidnderung von beispielsweise 49 C den
ganzen Stellbereich am Ventil ausfiihrt, ergibt dies einen
VR von:
X _ 15mm
y 4 °C
Anstelle des Verstidrkungsfaktors VR wird oft entweder
der Proportionalbereich — ausgedriickt im MaB der Regel-
8rofle x — angegeben, oder das Proportionalband, ausge-
driickt in Prozent x des Regelbereiches. Ein Proportional-
Regler ist dann gekennzeichnet, wenn eine dieser Grofien

VR = = 3,75mm / oC

(KenngréBen) und der Gesamtbereich angegeben ist. Unser.

Thermostat mit einem Gesamtbereich von 20° C und einem
verschiebbaren Proportionalbereich von 1—40° C erfiillt
somit eine Funktion, wie sie die folgende Darstellung
zeigt:
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Der maximale Proportionalbereich von 4° C stellt vom
Gesamtbereich (20°) 20 Prozent dar. In diesem Falle spricht
man von einem maximalen Proportionalband von 20 Pro-
zent. Die minimale Bandbreite betrigt — entsprechend
1° vom Gesamtbereich 200 — noch 5 Prozent.

Integral-Regler

Im Gegensatz zum Proportional-Regler stellt dieser bei
einer Aenderung der RegelgroBle x eine bestimmte Ver-
stellgeschwindigkeit ¢ ein, die sich nach der GroéBe der
Sollwertabweichung richtet. Die Verstellung y am Stell-
glied ergibt sich aus der Zeitdauer, wihrend der eine
Abweichung der RegelgroBe x besteht. Die Verstellung y
ist somit das Zeitintegral der RegelgroBe x. Die Kenn-
groBe des integral wirkenden Reglers ist damit die Stell-
geschwindigkeit ¢, mit der das Stellglied fortbewegt wird,
wenn sich die Regelgrole um einen bestimmten Betrag
andert.

Es muB bekannt sein, wie groB die Abweichung vom
Sollwert sein muB, bei der die groB3te Verstellgeschwindig-
keit erreicht werden soll. — Um diesen Regler universell
verwenden zu konnen, ist es von besonderer Wichtigkeit,
die sogenannte Nachstellzeit verindern zu kénnen. Gegen-
Uber dem P-Reglér besitzt der I-Regler den Vorteil, daB

nach dem Einspielen des Regelvorganges keine bleibende
Sollwertabweichung bestehen bleibt. Dafiir benétigt der
I-Regler viel mehr Zeit, bis er stabil bleibt, und er wird
durch groBe Lastschwankungen leichter aus dem Gleich-
gewicht gebracht.

Proportional-Integral-Regler

Dieser ist als Kombination der beiden Reglerarten auf-
zufassen. Bei einer Verdnderung der RegelgrdBe x erhalt
das Stellglied ein dem P-Teil entsprechenden Impuls. Das
Stellglied bleibt dann aber nicht stehen wie bei einem
reinen P-Regler, sondern es beginnt dann mit einer dem
I-Teil entsprechenden Stellgeschwindigkeit weiter zu lau-
fen, bis der Sollwert absolut genau ohne Riicksicht auf
Lastschwankungen eingestellt ist. Dadurch gelten zwei
KenngréBen fiir diese Reglerart, ndmlich das P-Band oder
der Verstdrkungsfaktor und die Nachstellzeit.

Proportional-Integral-Differential-Regler

Darunter versteht man einen proportional-integral wir-
kenden Regler mit Vorhalt. Dieser Regler beriicksichtigt
nicht nur eine Aenderung der Regelgrofle x, sondern er
beachtet auch noch die Geschwindigkeit, mit der sich diese
&ndert. Bei einer ruckartigen Aenderung der GriéBe x er-
fahrt das Stellglied zuerst ebenfalls eine briiske Verstel-
lung, da durch den D-Teil eine viel groBere Abweichung
vom Sollwert vorgetduscht wird, die dann nach einer
bestimmten Zeit — der sogenannten Vorhaltezeit — auf
den effektiven Wert abklingt.

Ein besonderes Problem in der Regelungsautomatik sind
die auftretenden Schwingungen. Die Giite einer Regulie-
rung ist in sehr starkem MaBe davon abhiingig, ob und
wie lange Schwingungen auftreten, wenn der ProzeB
durch die StérgroBe beeinfluBt wird. Vielfach wird die
Auffassung vertreten, daB es gleichgiiltig sei, ob ein Regel-
vorgang stabil sei oder nicht, die Hauptsache sei doch, da3
der Sollwert genau gehalten werde. Die Praxis beweist
jedoch, daB ein schwingender Regelkreis an das Stellglied
dhnliche Anforderungen stellt, wie sie bei einem Dauer-
versuch auftreten: vorzeitiger Ausfall und enormer Lei-
stungsverbrauch an Hilfsenergie. Es darf dem Fachmann
im Betrieb nicht gleichgliltig sein, wie der Regler in
bezug auf P-Band, Nachstellzeit und Vorhaltezeit ein-
gestellt ist, denn mit diesen Faktoren wird der Regler
auf die bestimmte Regelstrecke (Maschine) abgestimmt.
Schwingungen miissen mit jedem Mittel bek&mpft werden.
Nach Méglichkeit soll eher eine Sollwertabweichung in
Kauf genommen werden, als die Einstellung am Regler
S0 zu gestalten, daB sich bei relativ geringen Stérungen
der Ablauf aufschaukelt.

Bei der Auswahl des Reglertyps und bei dessen Ein-
stellung wird die Erfahrung eines Regelspezialisten mit-
helfen, fiir den Betrieb eine optimale Loésung zu finden.
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Haben wir wirklich zu wenig Arbeits- oder Fithrungskréfte ?
Von P. H. Miiller

Nicht nur in der Schweiz, auch in unseren umliegenden
dndern wird stindig iiber den Mangel an Arbeitskréaften
und an leitenden Menschen geklagt, und es wird iiber-
Sehen, daB es unzihlige tiichtige Bewerber im ungeféhren
Alter von 50—55 Jahren, aber auch unzihlige tlichtige
Sowie geistig und korperlich gesunde Kriafte im Pensionie-

rungsalter von 65 Jahren und mehr gibt, die aus dem
ArbeitsprozeB herausgerissen sind und nicht mehr einge-
ordnet werden.

Selbstversténdlich gibt es vereinzelte Unternehmungen,
die diese Verhiltnisse ausniitzen und #ltere, sehr tiichtige
Arbeitskrifte zur beidseitigen Zufriedenheit beschiftigen.
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Gibt es doch freie qualifizierte und selbst hoch qualifizierte
Menschen in den Fiinfzigerjahren, die keine Arbeit haben
und auch trotz bestem Willen und allen Bemiihungen keine
solche finden, nur weil dem Arbeitgeber das Alter nicht
paBt. Es ist doch klar, daB solche Krifte bei einer Arbeits-
vergebung nicht an eine Pensionierung denken, und es
wire zweifellos sowohl fiir den Arbeitgeber als auch fir
den Arbeitnehmer eine dankbare Aufgabe, eine Organi-
sation zu griinden, die solche Arbeitskrédfte vermitteln
wiirde. Die einzelnen Personen kénnten zwecks Einfiihrung
zuerst aushilfsweise pro Tag oder Woche amten. Dies wire
ein Anfang, um die groBe Zahl der Arbeitsuchenden in
den Finfzigerjahren wieder in den Arbeitsprozel3 einzu-
schalten, anstatt sie verkiimmern zu lassen.

Ganz dhnlich verhilt es sich mit den Pensionierten von
65 Jahren und alter. Selbstverstdndlich soll es eine Alters-
grenze geben, um den jlingeren Platz zu machen. Ander-
seits gibt es eine groBe Zahl von sowohl geistig wie kor-
perlich gesunden Menschen, die {iber eine unbezahlbare
Erfahrung verfiigen und noch lange dem Unternehmen
beratend beistehen kénnten, ohne einem anderen Mitarbeiter
die Stelle wegzunehmen. Es gibt Unternehmungen, die
solche Krifte in den Verwaltungsrat wéhlen; deren Zahl
ist jedoch noch viel zu klein. Mancher fiihrende Mann,
der infolge seines Alters pensioniert wird, konnte einem
Unternehmen auch weiterhin wertvolle Dienste leihen, sei
es als Berater im Verwaltungsrat, sei es als beratender
Beistand bei der Generaldirektion oder der Direktion. In
den USA ist man in dieser Hinsicht bereits weiter als wir;
dort werden solche Fiihrungskrifte beratend eingesetzt
und sehr gut bezahlt.

Fiihrende Direktoren von GroBunternehmungen koénnten
wertvolle beratende Glieder fiir kleinere Betriebe werden,
womit sowohl dem kleineren Betrieb als auch dem &lteren
Berater geholfen wiére.

Es ist vor allem zu beachten, daB mit dem Alter die
innere Reife fiir die innere Freiheit heranwéchst. Der reife
Mensch legt seine inneren Kréfte frei und vermag sich
damit {iber die Sache des Unternehmens und der inter-
nationalen Entwicklung zu stellen. Durch diese Freilegung
der inneren Kréfte kann er sie andernorts einschalten,
was heute leider einem im Arbeitsproze3 stehenden Mit-
arbeiter fast nicht mehr moglich ist. Dieser geht nicht nur
in der Tagesarbeit unter, er wird vom Arbeitsprozel ge-
trieben. Die jingeren Kréafte erarbeiten ihre Zukunft eher
mit wirklichkeitsfremden Mitteln, wihrend die #lteren,
erfahrenen Menschen uns mit der Moglichkeit der Freiheit
in Verbindung bringen. Es kommt daher nicht von un-
gefdhr, daB man in der Politik vor allem in Zeiten der
Gefahr meist #dltere Méanner an die filhrenden Plitze stellt.

Der &ltere, erfahrene Mann ist fiir Planungen am besten
geeignet, zu denen Festlegung des Zieles, Schaffung eines
guten Unternehmerklimas, Planung der Firmenentwick-
lung und Geschéftsfiihrung mit eventueller Auswahl des
Personals usw. gehoren. '

Eine weitere Aufgabe wire die Griindung von staat-
lichen oder privaten Schulen, an denen solche friihere
Filihrungskrifte der Jugend ihre Erfahrungen lehren kénn-
ten. Wir haben dies heute um so nétiger, als auf der ganzen
Welt die Gefahr besteht, daB der Einzelmensch immer
mehr ausgeléscht wird, und wir einer Kollektivierung
entgegengehen, die zur Vorsicht mahnt.

Spinnerei, Weberei

120 Jahre Maschinenfabrik Riiti

Anmerkung der Redaktion: Die Maschinenfabrik Riiti
AG. vormals Caspar Honegger, Riiti, kann in diesem Jahr
auf ihre 120jdhrige Geschichte zuriickblicken. Unseres
Wissens beabsichtigt das Unternehmen jedoch nicht, diese
Zeitspanne besonders zu erwdhnen. Trotzdem orientiert
die Schriftleitung der «Mitteilungen iiber Textilindustrie»
ihre Leserschaft iiber die 120jdhrige Entwicklung der ihr
befreundeten Maschinenfabrik Riiti. Die Redaktionskom-
mission gratuliert dem weltbekannten Webereimaschinen-
unternehmen und wiinscht ihm eine erfolgreiche Weiter-
entwicklung.

Honeggersche Weberei in Siebnen (1842)

Entstehung und Entwicklung

Die Maschinenfabrik Riiti wurde im Jahre 1842 von
Caspar Honegger gegriindet und zahlt somit zu den &ltesten

Webstuhlfabriken des Kontinents. Ihr Griinder darf als
einer der Pioniere in der Entwicklung des mechanischen
Webstuhles angesprochen werden; seine erfolgreiche Er-
findertédtigkeit fut auf praktischer Erfahrung. Zunichst
erhielt er in der véterlichen Spinnerei Einblick in die
Probleme dieser Verarbeitungsstufe. Bereits im Jahre 1834
grindete “er als erst DreiBigjihriger eine mechanische
Webe’rei in Siebnen am oberen Ziirichsee, die zu den ersten
Unternehmen dieser Art in der Schweiz gehorte und 150
Webstiihle umfaBte.

Aus der téiglichen Erfahrung mit diesen damals noch
unvollkommenen Maschinen schépfte er die Ideen fiir
deren Verbesserungen. Dank seinem natiirlichen Talent
und der ausgesprochenen Freude an mechanischen Zu-
sammenhingen entwickelte er in kurzer Zeit viele einzelne
Vorrichtungen weiter, und zwar so erfolgreich, daB sehr
bald andere Industrielle ihm nahelegten, doch selber
mechanische Webstiihle herzustellen.

Die Griindung einer mechanischen Werkstétte folgte
deshalb im Jahre 1842 als naheliegende Entwicklung. Dank
ungewdhnlicher Ausdauer und der Moglichkeit der direk-
ten Erprobung in der eigenen Weberei fand der von ihm
konstruierte «Honeggerstuhl» sofort groBle Anerkennung
und lebhaftes Interesse.

Im Jahre 1847 wurde das junge Unternehmen infolge
der damaligen politischen Verhéltnisse (Sonderbundskrieg)
nach Riiti verlegt, wo es an Bedeutung und Umfang
stéindig zunahm. Neben dem Bau von Webstiihlen wurde
nédmlich bereits in den Jahren 1850/51 die Fabrikation von
Schéir- und Schlichtmaschinen aufgenommen. Als erfah-
rener Weber war sich Caspar Honegger der Bedeutung
einer guten Kettvorbereitung bewufit, weshalb er auch
auf diesem Sektor wertvolle Pionierarbeit leistete. In den
sechziger Jahren folgte ferner die Herstellung von Schaft-
maschinen, in den neunziger Jahren diejenige von Jac-
quardmaschinen, und noch vor der Jahrhundertwende, im
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