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Der Aufbau der Fadenzugkraft erfolgt durch Abbremsung
der Hutrollen zentral fiir jeweils eine ganze Gatterseite.
Hierzu wird je Gatteretage eine in der Gatterlange ange-
brachte Stange verwendet, die durch eine axiale Bewegung
Uber Zugfedern eine gummierte Bremsrolle gegen die
Achse der Hutrolle driickt. Der Anlagedruck bestimmt die
Fadenzugkraft. Er ist sehr fein einstellbar. Ausserdem kann
bei grossen Gatterlangen eine individuelle Justierung der
Fadenbremsen vorgenommen werden, um Fadenzugkraft-
differenzen auszuschalten.

Bei Maschinenstop wird der Anpressdruck der Bremsrollen
kurzzeitig erhoht, um eine synchrone Stillsetzung der faden-
fihrenden Hutrollen mit der Wickelmaschine zu erreichen.
Lockere Faden werden dadurch sicher vermieden. Da der
Faden keine Friktion mit rotierenden Teilen eingeht, ist ein
Verschleiss der Hutrollen ausgeschlossen. Die am Ein- und
Ausgang der Fadenbremse angebrachten Osen bestehen
aus hochwertiger Sinterkeramik und sind damit ebenfalls
verschleissfrei.
Hacoba-Textilmaschinen GmbH & Co. KG
D-4050 Monchengladbach 1

Technik

Garnsengen:
Comeback zur héheren Qualitat

Modetrend

In den letzten Jahren konzentrierten sich die Mode-
bewegungen vor allem auf den Freizeitsektor. Grobe oder
rustikale Gewebe und Gestricke beeinflussten die traditio-
nellen Bekleidungsbereiche. Gepflegte, feine Qualitaten wie
z.B. Voiles, Popelines, Crépes oder Strickwaren aus merceri-
sierten Garnen liessen sich nicht verkaufen.

Heute jedoch stehen wir vor einer grossen Modetrend-
wende. Oberbekleidung aus feinen, gestreiften Hemden-
oder Blusenqualitaten, klassische Popelines, aber auch luf-
tige Voiles und Crépes sowie mercerisierte Strickwaren sind
pl6tzlich wieder en vogue.

Garnhaarigkeit

Ein konventionell gesponnenes Stapelfasergarn weist in je-
dem Fall nach wie vor eine gewisse Haarigkeit auf, die je
Nach Einsatzgebiet mehr oder weniger erwlinschtist. Soweit
ein flauschiger, haariger Garncharakter angestrebt wird
(gegebenenfalls auch durch entsprechende Nachbehand-
|Ung des Garns, wie z. B. Aufrauhung), ist eine erhohte Garn-

haarigkeit, bedingt durch das Material und den Spinnpro-
zess, sicher vorteilhaft. Der Effekt der nachtréglich gesteuer-
ten Haarigkeit wird in einem solchen Fall nur begtinstigt.

Die Garnhaarigkeit wird zunachst vom Rohstoff und auch
teilweise von der Mischung bestimmt. Es gibt bekanntlich
gefugige und widerspenstige Fasern. Die einen laden sich
leichter elektrostatisch auf als die anderen und reagieren un-
gleich auf Feuchtigkeit, Reibung und Luftbewegung. Dem-
entsprechend verschieden wird auch der Faserverband in
seiner Struktur. Dies betrifft sowohl die Faserparallellage,
die Faserdichte wie auch klimaabhéangige, interne Relaxatio-
nen. Weitere wesentliche Materialgesichtspunkte sind die
Faserlange und der jeweilige Kurzfaseranteil.

Der Spinnprozess hat entscheidenden Einfluss auf die Garn-
haarigkeit. Vor Spinnbeginn ist durch den Zustand des
Materials bereits die Haarigkeit vorprogrammiert. Das
heisst, grobere, kurze Fasern flihren zu einem haarigeren
Garn als beispielsweise lange, feine Fasermaterialien. Dies
ist im Entstehungsprozess bereits festgelegt. Verziige und
Dublierungen beeinflussen in ihrer Hohe und Haufigkeit die
Egalitdt und Faserparallelitat bei Stapelfaserverbanden und
damit auch die Haarigkeit. Darliber hinaus sind noch viele
Gesichtspunkte wie z.B. Verzugssysteme, Faserflihrungs-
elemente, Spinnparameter, Faserpraparationen u.a. ent-
scheidend.

Schliesslich spielt die Hohe der eingebrachten Drehung im
Zusammenhang mit der Garnhaarigkeit eine massgebliche
Rolle. Aber auch hier ist kein universelles und auf die einzel-
nen Rohstoffe und Mischungen grundsétzlich verbindliches
Regulativ gegeben.

Somit ist die Garnhaarigkeit ein vielfach unangenehmes
Merkmal, das nur schwerlich auf das angestrebte Mass ge-
bracht werden kann. Die verschiedenen Methoden zur Mes-
sung der Haarigkeit, wie sie in letzter Zeit entwickelt wurden,
driicken dies ja auch indirekt aus. Der Garnsengprozess er-
laubt jedoch, die Haarigkeit zu kontrollieren.

Garnsengen

Weshalb werden gewisse Gewebe aus gesengten Garnen
hergestellt?

Der typische, sandige Griff von Voile kann nur erreicht wer-
den, wenn das Garn bzw. der Zwirn hochgedreht wird und
die abstehenden Fasern abgesengt werden. Fiir merceri-
sierte Garne ist der Sengprozess fast eine Vorbedingung, da
alle gesponnenen Naturfasergarne eine gewisse Haarigkeit
aufweisen, die - wie oben erwéhnt - fiur einige modische
Sommergewebe nicht erwlinscht ist.

Ebenso verlangen technische Garne oder Nahzwirne gera-
dezu den Sengprozess, damit die abstehenden Fasern den
folgenden Verarbeitungsprozess nicht behindern.

Garne wurden schon immer, je nach Bedarf, einem weiteren
Veredelungsprozess unterzogen, um die abstehenden Fa-
sern zu entfernen. Dies wurde durch Gasieren oder Sengen
erreicht. Das Sengen liberlebte in seiner bekannten Form die
Zeit. Bis heute wurde keine effizientere noch rationellere
Methode gefunden, um die abstehenden Fasern mit gleich-
bleibender Prazision vom Garn zu entfernen.

Der Einsatz modernster Technik erlaubte es dennoch, be-
merkenswerte Fortschritte zu erzielen.

Die nachstehend beschriebene Garnsengmaschine zeigt
einen materialgerechten Arbeitsablauf. Durch die dusserst
rationelle Bedienung wird eine hohe Wirtschaftlichkeit er-
zielt.
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Trend und Technologie

Wie so oftin der Vergangenheit stellt eine Modetrendwende
die Textilfabrikanten vor nicht zu unterschatzende Pro-
bleme.

Die letzten Jahre mitihrer Freizeit-Modewelle flihrten dazu,
dass viele Senganlagen nicht erneuert oder sogar abgebaut
wurden, so dass heute ein ausgesprochener Mangel an
Garnsengkapazitat besteht.

Jetzt,am Anfang eines Modetrends zu hochwertigen, feinen
Gewebe- und Strickqualitaten aus gesengten Garnen, ver-
langt diese Situation von den Garn- und Zwirnherstellern
eine nicht unbedeutende Anpassung.

Beim SSM war man immer der festen Uberzeugung, dass
sich der elegante, traditionelle Modestil in die Alltagsbeklei-
dung zurtickfinden wird. Deshalb wurden in den letzten Jah-
ren betrachtliche Anstrengungen beibehalten, um den
Sengprozess weiter zu rationalisieren - bei gleichzeitiger
Anhebung der Senggleichheit und -qualitét.

Als Stand der Technik auf diesem Gebiet kann die GSX-
Garnsengmaschine (Bild 1) betrachtet werden. Sie weist
neben fortschrittlicher Systemtechnik ein hohes Mass an
maschinenbautechnischer Prazision und Perfektion sowie
modernes Design auf. Des weiteren ist sie flr alle Stapelfa-
sergarne universell einsetzbar.

Bild 1

Garnsengmaschine SSIM GSX fiir gleichmassiges
Sengen mit Gas- oder Elektrobrennern

Die Maschine ist mitallen Neuerungen des Textilmaschinen-
baus, soweit sie diese Konzeption tangieren, ausgestattet,
das gilt gleichermassen fiir die Automatik, die Steuerung
wie auch flir die Absaugung. Durch ihre robuste Ausfiihrung
ist die Maschine sowohl betriebs-, wartungs- wie auch um-
weltfreundlich. Bei effektiven Senggeschwindigkeiten bis zu
1200 m/ minwerden zudem Garnspulen hoher Qualitat pro-
duziert.

Bedienung

Bedienungstechnisch ergeben sich sptirbare Erleichterun-
gen durch das automatische Anheben der Vorlage. So
schwenkt bei eventuellem Fadenbruch oder Auslauf der
Vorlagespule die Aufsteckung einschliesslich Fadenbremse

und Funkenschild in Bedienungshohe, wodurch der Vor-
lagewechsel mihelos erfolgt. Bild 2 und 3 veranschaulichen
die Spulenanhebung.

Von Vorlagen konischer oder zylindrischer Kreuzspulen mit
bis zu 280 mm Durchmesser kann dank der Fadenballon-
separatoren sehr gut abgezogen werden.

Fadenlauf und Fadenbremse

Der Fadenlauf (Bild 2) wurde den notwendigen wie auch den
optimalen Handhabungen des Bedienungspersonals ange-
passt. In der Bedienungsposition ist ein tibersichtliches Ein-
stellen und Reinigen der Fadenbremse (Bild 4) mdglich.

Ins Blickfeld gertickt ist ausserdem ein spezieller Funken-
schild (Bild 4), der besonders die Vorlagespulen entspre-
chend schiitzt. Die hier verwendete, selbsteinfiadelnde
Bremse ist von hoher Qualitat. Als Sonderzubehér kann ein
Schlingenfanger geliefert werden.

Aufwickeleinheit

Die Aufwickeleinheit ist gut durchkonstruiert und technisch

ausgereift. Bei einfacher Handhabung kénnen folgende Be-

wegungsablaufe koordiniert ausgelost werden:

- Fadenbremse mit Funkenschild sowie Aufsteckung in
Arbeitsposition schwenken,

- Absenken der Spule auf die rotierende Nutentrommmel,

- Fadeneinfiihrug in Brenner und Absaugstutzen.

Eine spezielle Dampfung, individuell einstellbar, reduziert
die Spulenvibration. Die Spulenanpresskraft lasst sich zu-
nehmend oder abnehmend vorwahlen.

Bei mdoglichen Teilungen von 300 und 350 mm ist ein Hub
von 127, 148 mm und 175, 200 mm lieferbar.

Bild 2
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Bild 3

Sengbrenner

Das Herzstlick der Maschine istder Brenner, der die Aufgabe
hat, die abstehenden Fasern des mit hoher Geschwindigkeit
durchlaufenden Garns zuverlassig abzusengen, ohne dass
dieses selbst Verbrennungen erleidet. Dieser Aufgabe wer-
den die in den Bildern 5, 6 und 7 gezeigten Ausfiihrungen in
vollem Masse gerecht.

Je nach vorhandener Energiequelle kann zwischen zwei
Ausfihrungen, dem Gasbrenner KBB und dem Elektro-
brenner NEB, gewahlt werden.

Gasbrenner

Beim Gasbrenner (Bild 5) gibt es drei technisch ausgereifte
Ausfuhrungen, die alle patentrechtlich geschiitzt sind.

An erster Stelle ist der gebrauchlichste KBB-Brenner fiir
Baumwolle und gesponnene Viscose zu erwédhnen, bei dem
sich ein guter Sengeffekt und Wirkungsgrad durch kreis-
férmig angeordnete kurze, heisse Flammen ergibt.

Bild 5

Dann folgt ein Brenner flir synthetische Stapelfasergarne
mit der Typenbezeichnung KBSV, der mit fein dosierbarer,
indirekter Heizeinwirkung arbeitet. Bei dem dritten Brenner
(KBSV/2) schliesslich handelt es sich um eine Ausflihrung,
die fir Mischgarne wie Baumwolle / Synthetik bzw. Wolle /
Synthetik besonders geeignet ist.

Alle Brenner sind aus rostfreiem Stahl. Sie haben eine sehr
lange Lebensdauer und sind einfach zu reinigen.

Uber eine Ringleitung wird jede Spulstelle mit dem gleichen
Druck und damit mit der exakt gleichen Gasmenge versorgt.
Dies garantiert einen gleichmassigen Sengeffekt fiir jede
Spule.

Erwéahnenswert sind noch die Sicherheitsinstallationen bei
Maschinen mit Gasbrennern. Vor den Gas-Luft-Misch-
vorrichtungen sind Magnetventile in den Gasleitungen ein-
gebaut, die sofort die Gaszufuhr unterbrechen bei Strom-
unterbrechung oder Ausfall von Antriebs-, Absaug- oder
Geblasemotoren.
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Bild 6

Bild 7

Elektrobrenner

Bei den elektrischen Brennern, die alle aus hochtemperatur-
bestandigem Material gefertigt sind, kann zwischen dem
Typ NEB (Bild 6) fiir Baumwolle, Zellwolle und Mischgarne
und dem Typ MSB (Bild 7) fiir Synthetik gewahlt werden.

Energieverbrauch

Der Gasbrenner verbraucht pro Stunde ca. 55 g Erd-, Pro-
pan- oder Butangas, je nach Senggeschwindigkeit und
Garnart.

Der Elektrobrenner hat eine Leistungsaufnahme von ca.
250 W.

Energieversorgung

Die Energieversorgung kann mit Hilfe von Mischbatterien
wahlweise flir Propan-, Butan- oder Erdgas erfolgen. Die
Luftzufiihrung zur Mischstation bewirkt ein Hochdruck-
gebléase oder Kompressor. Bild 8 zeigt den zentralen Bereich
der Gas-Energieversorgung.

Die elektrische Energieversorgung gewahrleisten Transfor-
matoren, die speziell flir den Leistungsbedarf der Seng-
maschine berechnet werden und fiir alle Spannungen und
Frequenzen erhiltlich sind.

Absaugsystem

Das Absaugsystem arbeitet sehr wirkungsvoll. Nachdem
der Faden die Sengzone verlassen hat, lauft er praktisch in

i

Bild 8
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einem geschlossenen Absaugbereich, der auch die Nuten-
trommel teilweise umschliesst (Bild 9). Der Arbeitsplatz wird
ganz wesentlich durch die saubere Umgebung, die einfache
Reinigung und Wartung aufgewertet.

Bild 9

Der (ibliche Standort des Absaugventilators, ausserhalb der
Produktionsraumlichkeiten, reduziert den Gerauschpegel
auf ein Minimum.

Als Sonderzubehor wird ein Wanderbldser Gber der Ma-
schine angeboten.

Antrieb

Gebaut wird die Maschine ein- und zweiseitig mit Spindel-
zahlen von 8 bis 80. Jede Maschinenseite hat einen getrenn-
ten Antrieb. Die Geschwindigkeit kann stufenlos von 300 bis
1200 m/ min eingestellt werden. Die Anzeige der Geschwin-
digkeit erfolgt pro Maschinenseite.

Ergometrie

Die ausgereifte und bewéhrte Garnsengmaschine SSM GSX
gewihrleistet nebst materialgerechtem Arbeitsablauf und
gleichmassigem Sengeffekt auch eine gute Ergometrie, was
sich in hoher Produktionsleistung und hohem Nutzeffekt
ausdriickt.

Garnsengmaschine SSM GSX

Garnbereich

Fiir Baumwollgarne, besonders Zwirne bis zu feinsten Num-
mern (Nm 236/ 2) sowie flir andere Stapelfaser- und Misch-
garne.

Einsatzgebiete

Hohe, umweltfreundliche Produktionsleistung bei gleich-
Massigem Sengeffekt fiir ein breites Anwendungsgebiet:
In Zwirnereien zur Herstellung hochwertiger Zwirne: Voile,
opeline, mercerisierte Strickgarne; Baumwollndhfaden be-
Sonders flir mercerisierte Nahgarne und Stickzwirne.

Spulenaufbau

Wilde Wicklung mit Nutentrommeln und Bildverhitung.
Spulenform zylindrisch oder konisch bis 4° 20°, Hub 127 bis
200 mm, Spulendurchmesser bis 280 mm.

Ausstattung

Mit wirkungsvoller Staubabsaugung (umweltfreundlich),
automatisches Anheben der Vorlagespulen (bedienungs-
freundlich), mechanischer Fadenwachter. Wahlweise KB-
Gasbrenner mit Ringleitung und Gas-Luft-Mischstation
oder NEB- bzw. MSB-Elektrobrenner mit Transformator.
Wahlweise Wandergeblase auf Schienen.

Geschwindigkeit
300 bis 1200 m/min stufenlos regelbar.

SSM GSM Garnseng-Prozess fiir Schappe-Seide

Flr gewisse hochqualitative Modeartikel wie Seidenschals,
-krawatten und auch -blusen ist grosser Glanz erwiinscht.
Aus diesem Grund mussen nicht nur die abstehenden
Fasern am Schappe-Garn entfernt werden, sondern es geht
vor allem darum, die vom Schappe-Spinnverfahren herriih-
renden Unreinigkeiten und Noppen zu entfernen.

Fir die eingangs erwahnten Einsatzgebiete werden glatte
und fehlerfreie Garne verlangt. Friiher waren zwei Prozesse
notwendig, um dies zu erreichen - das Raclieren, um die
Noppen und Nissen zu entfernen, das Sengen, um die Fa-
denoberflache von den abstehenden Fasern zu befreien. Bei
der SSM GSM sind diese beiden Produktionsstufen verei-
nigt worden, und dank den leistungsfahigen Spezialbren-
nern ist die Leistung betréchtlich gestiegen.

199

GSM-Spulstelle mit Gasbrenner und Racleuren vor und nach der Seng-
stelle, fur die Bearbeitung hochwertiger Schappe-Seide.
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Die neuen Garnseng- und Putzmaschinen SSM GSM arbei-
ten heute schon mit 350 bis 400 m/min Garngeschwindig-
keitgegenuberden heuteinder Praxis noch tiblichen 150 m/
min. Da normalerweise Schappe-Seide in zwei Passagen
gasiert wird, bedeutet das eine mehr als dreifache Produk-
tionssteigerung.

Die verbesserte und wesentlich gleichmassigere Garnquali-
tat, gekoppelt mit der héheren Produktionsausbeute, haben
viele Hersteller davon lberzeugt, ihren Maschinenpark mit
SSM GSM zu ersetzen.

Garnseng- und Putzmaschine SSM GSVI

Garnbereich
Fiir gesponnene Seide (Schappe) und Polyester-Stapel-
faserzwirne.

Einsatzgebiete
Zur Bearbeitung qualitativ hochwertiger Garne durch opti-
male Sengung und guten Putzeffekt. Schappe-Seide fiir
Webereien oder Strickereien, Polyester-Stapelfaserzwirne
flr Nahgarne.

Putzstation nach dem Sengprozess. Durch die richtige Anzahl Umschlin-
gungen wird der gewiinschte Reinigungsgrad erzielt.

Spulenaufbau

Wilde Wicklung mit Nutentrommeln und Bildverhtitung.
Spulenform zylindrisch, Hub 127 oder 148 mm, Spulen-
durchmesser bis 280 mm.

Ausstattung

Mit Putzvorrichtungen (Racleure) vor und nach den Bren-
nern, wirkungsvolle Staubabsaugung (umweltfreundlich),
Doppelrollenlieferwerk. Wahlweise KBS-Gasbrenner mit
Ringleitung und Gas-Luft-Mischstation oder NEB- bzw.
MSB-Elektrobrenner mit Transformator. Wahlweise
Wandergeblase auf Schienen.

Geschwindigkeit
150 bis 600 m/min stufenlos regelbar, Einzelantrieb jeder
Trommel durch Friktionsrader.

SSM, Scharer Schweiter Mettler AG, CH-8812 Horgen

«Just-in-time»-Produktion

Praktische Erfahrungen in der Textilindustrie

1. Einfithrung

Vielen Lesern wird die Arbeit Professor Krauses von der Eid-
genossischen Technischen Hochschule Ziirich Gber den Pro-
duktionsaufwand in Spinnerei und Weberei, die bis ins Jahr
1750 zuriickreicht (siehe Abb. 1), bekannt sein. Die Grafik
zeigt, dass alle 30 Jahre mit der Halfte der Beschéftigten je-
weils die gleiche Menge produziert wurde oder, umgekehrt,
dass die Produktion mit der gleichen Anzahl Arbeiter jeweils
verdoppelt werden konnte. Auf der horizontalen Achse der
grafischen Darstellung ist der Zeitverlauf in Jahren aufge-
zeichnetund auf dervertikalen Achse die Zeitin Stunden, die
notigist, um ein Kilogramm Garn zu spinnen oder 100 Meter
Stoff zu weben.

i PRODUKTIONSAUFWAND IN
SPINNERE! UND WEBEREI \
1 @I 1H|lh()wl)0'.lluh‘ i '-”T . : 1‘]’

Lscnnauschulzo_rrul I \A
| v

T
i Mach Wabstun! l
T T

{ [Fararoavas “sanny: “]\\ i B storimonra

Hanr: YUl
E | | [Muosenny] -
= ¥ - |

‘ C | ;‘Waaaﬂsomnum\'\\
| —rer
| L[w Ringspinnan ’

i
0.1k

5 !SF{IP\JI\‘JE{'I\? |
T L

0.01
1750 1800 1850 1900

—=— Arbeitsstunden /100m
Gewebe

| —— Arbeitsstunden / kg
‘ Garn
| EA zellweger uster

Abb. 1

Man rechnet flir die Zukunft mit einer Fortsetzung der in die-
ser Grafik aufgezeigten Entwicklung. In Spinnerei und We-
berei werden wir wahrscheinlich den Faktor Arbeit bis ins
Jahr 2000 auf die Hélfte des heute bendtigten Ausmasses
vermindern.

Wird dies durch eine standige Verbesserung der Spinn- und
Webverfahren, durch die Einflihrung einer radikal neuen
Technologie oder durch die erfolgreiche Anwendung des
JIT-Prinzips erreicht werden?

2. Uberlegungen zum verarbeiteten Garn

Betrachten wir zuerst das Garn, das als Kette oder Schuss in
ein Gewebe eingebracht werden soll, und richten wir unser
besonderes Augenmerk auf die Faktoren, die flr den Erfolg
einer Spinnerei verantwortlich sind.

Der Konkurrenzkampf, der heutzutage sehr stark in Erschei-
nung tritt, wird bei der Festlegung von Preis und Eignung des
hergestellten Produktes, also auch fiir den Erfolg eines Un-
ternehmens, ausschlaggebend sein. In den erfolgreicheren
Spinnereien wurden folgende Strategien angewandt
(Abb. 2).
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Abb. 2

a) Die hergestellte Qualitdt muss mindestens so gut sein wie
vom Kunden verlangt. Ein kontinuierlicher Qualitatsstan-
dard fiihrt zu besseren Betriebsbedingungen in der Spin-
nerei und damit auch zu einer besseren Qualitat des End-
produktes. Dadurch kann auch ein leicht hherer Preis er-
zielt werden.

b) Der Herstellungsprozess muss rationalisiert und opti-
miert werden. Automatisierung und die Einflihrung der
Datentechnik auf verschiedenen Ebenen sind ein Muss.
Wo immer dies moglich und gerechtfertigt erscheint, sol-
len bei jedem Produktionsschritt die Qualitat und Produk-
tivitat online tberwacht werden.

c) Die Rohstoffkosten miissen in bezug auf die Qualitat opti-
miert werden. Die Betriebsleitung muss sicherstellen,
dass «zum richtigen Zeitpunkt» eingekauft wird.

Die «Just-in-time»-Produktion (JIT) ermoglicht, dass alle
vorher aufgefiihrten Bedingungen erfillt werden.

3. Uberlegungen zu den Produktionsbedingungen
in der Weberei

Gelten die gleichen Uberlegungen auch fir c_iie Weber_e_i_?
Wie sieht die Entwicklung in Richtung optimierte Qualitat
und bessere Produktionsbedingungen hier aus?

I INVESTITIONSKOSTEN / DURCHLAUFZEITEN

Beispiel: Produktion von 5.7 Mio Meter Stoff pro Jahr I
mit Durchlaufzeiten fiir jeweils 10°000 m
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Abb. 3

Um diese Frage beantworten zu kénnen, haben wir eine
typische Weberei mit einer Jahresproduktlon von 5,7 Mio.
Meter Rohgewebe analysiert.

Unsere Analyse geht von den Bedingungen aus, die in den
letzten 25 Jahren in dieser Weberei geherrscht haben. Auf-
grund dieser Analyse konnten wir gewisse Annahmen (ber
die zu erwartenden Veréanderungen der ndchsten zehn Jahre
treffen. Wirsind der Meinung, dass die Daten dieser Weberei
flir viele mittelgrosse, aber dennoch fiihrende Webereien in
Westeuropa Giiltigkeit haben.

Die grafische Darstellung in Abb. 3 zeigt die Bedingungen
anhand einer Beispielweberei in den Jahren 1965, 1977 und
1988, d. h. liber einen Zeitraum von beinahe 25 Jahren. Auf
der vertikalen Achse sind die relativen Kosten pro Abteilung
inder Weberei aufgezeichnet. Auf der horizontalen Achse ist
die Durchlaufzeit einer durchschnittlichen Gewebepartie
von ca. 10000 m Material angegeben.

1965 arbeitete die Weberei mit 490 Webmaschinen, 1977
waren es nur noch 174 und 1988 sogar noch weniger, namlich
nur noch 130 Webmaschinen. 1965 belief sich die Zahl der
Angestellten auf 194 Personen, 1977 auf 121 und 1988 ledig-
lich noch auf 69 Personen.

In diesem Zeitraum von beinahe 25 Jahren haben sich die
Strukturen in der Webindustrie sowie Technologie, Produk-
tivitdt und Marketingstrategien entscheidend gewandelt. In
den siebziger Jahren wurden die Massenprodukte, die ur-
spriinglich in Westeuropa hergestellt worden waren, zu den
wichtigsten Erzeugnissen der Billiglohnldnder, u. a. des Fer-
nen Ostens. Um dieser Entwicklung die Stirn bieten zu kén-
nen, begannen weitblickende Gewebehersteller in Westeu-
ropa in neue, moderne Webmaschinen zu investieren und
ihre Produktion immer mehr auf spezielle Dessins und hohe
Gewebequalitat auszurichten.

In den achtziger Jahren widmete man sich vor allem den Ab-
laufen vor und nach dem eigentlichen Webvorgang. Mit effi-
zienterem Schlichten, automatischem Einzug, umfassenden
Datenerfassungssystemen und der Verarbeitung qualitativ
besserer Garne wurden technologische Meilensteine ge-
setzt.

Indieser Zeit wurde jedoch der Textilmarktimmer mehr von
Modestrémungen und einer neuen Einschatzung des Le-
bensstandards durch die Verbraucher beeinflusst. Die mei-
sten Unternehmen reagierten auf diese Herausforderung,
indem sie effiziente Marketing- und Verkaufsorganisationen
aufbauten; dadurch passten sie sich den veréanderten Bedin-
gungen an und, nicht zuletzt: sie blieben wettbewerbsfahig.

Einige der bedeutendsten Veranderungen, die sich in die-

sem Zeitraum von 1965 bis 1988 vollzogen, sind:

- Die Schiitzenwebmaschine wurde nach und nach durch
die schiitzenlose Webmaschine ersetzt, was die Eintrags-
leistung von 300 auf 1100 m/min (fiir das Filamentgarnwe-
ben sogar auf 1700 m/min) steigerte.

- Das Einziehen von Hand wurde mit der Zeit durch automa-
tische Einziehanlagen ersetzt, was die Einzugsleistung bis
zum Zehnfachen erhdhte.

- Beim Schlichten konnte durch Hochdruckabquetschen
eine 30%ige Effizienzsteigerung erreicht werden. Durch
Warmertickflihrung wurden auch Energiekosten gespart.

- Prozessdatensysteme und ferngesteuerte Maschinen
wurden eingeflihrt;

- die Garnqualitat konnte laufend verbessert werden;

- mit drei- oder vierschichtigen Produktionssystemen
konnte das investierte Kapital besser genutzt werden.
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4. Fertigungskosten

Die Fertigungskosten fiir die Herstellung von 5,7 Mio. Me-
tern Rohgewebe konnten zwischen 1965 und 1988 um ca. die
Halfte gesenkt werden! Davon betroffen waren die Ab-
schreibungs-, Kapital-, Personal- und Gemeinkosten. Mit
Ausnahme der Energiekosten haben all diese Faktoren etwa
im gleichen Ausmass zur Verminderung der Gesamtkosten
beigetragen, die sich 1965 noch auf 3,40 Fr./m beliefen und
1988 nur noch auf 1.70 Fr./m zu stehen kamen (und bei Drei-
oder Vierschichtbetrieb noch tiefer liegen).

FERTIGUNGSKOSTEN \
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Abb. 4

Betrachten wir diese Fertigungskosten nun getrennt fiir die
Jahre 1965, 1977 und 1988 (Abb. 4).

Esistklar, dass die Personalkosten (Lohne) den grossten Teil
der Fertigungskosten ausmachen, dicht gefolgt von den Ka-
pitalkosten und den Abschreibungen. 1965 wurden fiir die
Personalkosten noch ca. 7,5 Mio. Franken aufgewendet. Die-
ser Betrag konnte bis 1988 auf 3,5 Mio. Franken gesenkt wer-
den. Die Kapital- und Abschreibungskosten sind in beiden
Fallen nur halb so hoch wie die Personalkosten.

Abb. 5 zeigt die Produktion in der Weberei in den drei ausge-
wahlten Jahren. In diesem Zeitraum nahm die Produktion
um das Drei- bis Flinffache zu, vor allem aufgrund der héhe-
ren Schusseintragsleistung. Die Maschinenzahl wurde im
gleichen Umfang vermindert.

PRODUKTION IN DER WEBEREI

(Durchlaufzeit / Eintragsleistung)

|
|
} (1965 = 100%)
\
| 350% 1 ! 320%
| | | e
| —
; 300% i ‘
| S— |
250% - 200% \\ L |
200% - T \l |
1 |
150% 100% 100% t j
/| \ 7
100% l so |
T / wU
50% - ]
- \ /S 7 7

0% -

1965 1977 1988

B Durchiaufzeit XN Eintragsleistung

E3 zeliweger uster

Abb. 5

Auch die Durchlaufzeiten konnten dank verbesserter Ab-
laufplanung und der Einfiihrung modernerer Kett- und
Schussvorbereitungssysteme, Materialflusstechnik, Garn-
und Kettbaumlagerkontrolle usw. gesenkt werden.
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Abb. 6

Die Einflhrung des Mehrschichtbetriebes war fiir die Ko-
stensenkung ebenfalls mitverantwortlich. Mit dem Uber-
gang vom Zwei- zum Dreischichtbetrieb (Abb. 6) wurden er-
hebliche Kosteneinsparungen méglich. Vor allem im Web-
saal (dem kapitalintensivsten Teil einer Weberei) konnten
mit der Einfiihrung des Mehrschichtbetriebs Kapital- und
Abschreibungskosten eingespart werden, weil diese Mass-
nahmen den Produktionsausstoss stark erhohten.
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Abb. 7

Wie erwahnt sind die Personalkosten ein dusserst wichtiger
Faktor bei der Gewebeherstellung. Vor allem bei der Garn-
vorbereitung (Spulen), der Webkettenvorbereitung (Einzie-
hen) und beim Weben konnte zwischen 1965 und 1988
(Abb. 7) eine betrachtliche Abnahme der Beschaftigtenzahl
erreicht werden. Weil das Schussspulen eliminiert werden
konnte, fiel der Spulprozess ganz in den Verantwortungs-
bereich des Spinners (was auch ein Vorteil des Rotor- und
Linkspinnens ist).

Mit der Einfiihrung der automatischen Einziehanlage konnté
beim Einziehen Personal eingespart werden. Auch beim We-
ben flihrte eine automatisierte Verarbeitung, dank qualitativ
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hochstehenderem Garn zu einer Senkung des Personalbe-
darfs. Bei der Gewebekontrolle wurden schliesslich eben-
falls weniger Arbeitskréfte bendtigt, weil automatische Kon-
trollsysteme eingefiihrt wurden und dank Verwendung von
qualitativ hochstehenden Garnen auch weniger Fehler be-
hoben werden mussten.

5. «Just-in-time»-Produktion

Aufgrund der Ergebnisse der oben erwédhnten Analyse
kamen wir zum Schluss, dass «Just-in-time»-Produktions-
methoden schon seit langerem in Webereien angewandt
werden. Im eigentlichen Websaal waren die getroffenen
Massnahmen &usserst erfolgreich, aber bei den Verarbei-
tungsstufen vor und nach dem Weben zeigten die Verbesse-
rungen nur einen massigen Erfolg. In bezug auf die wirt-
schaftlichen Aspekte und die Steuerung des gesamten Pro-
zesses deuten die bisher erzielten Ergebnisse nur auf einen
Teilerfolg hin.

Also kann noch weiter verbessert werden. Bevor wir auf ein-
zelne Beispiele eingehen, mochten wir die Strategien erlau-
tern, die einige mittelgrosse Webereien in Westeuropa an-
wenden (Abb. 8).
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Abb. 8

a) Die Produktion muss von A bis Z rationalisiert und opti-
miert werden (und dies nicht nur in bezug auf den Web-
vorgang), um die verlangte Qualitdt zu einem vernunfti-
gen Preis produzieren zu konnen.

b) Die Produktion muss flexibel sein, damit schnelle Anpas-
sungen an veranderte Marktbedingungen in bezug auf
Qualitat, Preis und Liefertermine vorgenommen werden
konnen. Dies ist notwendig, damit man die Kunden zu de-
ren Zufriedenheit bedienen und doch gleichzeitig fiir die
Weberei besonders interessante Auftrage bevorzugt be-
handeln kann.

c) Die Durchlaufzeiten flir bestellte Produkte miissen so kurz
wie mdéglich gehalten werden, damit moglichst wenig Ka-
pital gebunden ist.

Es hat sich gezeigt, dass Unternehmen, die ihre Herstellung

nach der «Just-in-time»-Philosophie ausgerichtet haben,

erfolgreich sind, und zwar aus folgenden Griinden (Erfolgs-

faktoren):

= Technologie, Durchlaufzeiten und Steuerungssysteme
nehmen einen hoheren Stellenwert ein.

= Den Verarbeitungsstufen vor und nach dem eigentlichen
Webprozess wird mehr Beachtung geschenkt.

- Die Verwirklichung optimaler Betriebsbedingungen in der
Weberei wird angestrebt.

- Mehr Flexibilitat

- Die Produktion wird in bezug auf Qualitat, Preis und Liefer-
zeitplane den veranderten Marktbedingungen angepasst.

- Optimaler Einsatz von Personal und Kapital, d. h. geringere
Kapitalkosten dank schnellerer Durchlaufszeit, mehr Be-
triebsstunden pro Jahr (3- oder 4-Schichtbetrieb) und
mehr Effizienz dank besseren Betriebsbedingungenin der
Weberei.

In den folgenden Beispielen werden automatische Einzieh-
anlagen, computergesttitzter Entwurf von Dessins und com-
putergesteuerte Datensammlung besprochen, vorallem un-
ter dem Aspekt, wie sie zu einer «Just-in-time»-Produktion
beitragen konnen.

5.1 Automatisches Einziehen

Im Vergleich zu anderen Faktoren spielt das automatische
Einziehen eine eher untergeordnete Rolle (Abb. 9). Bei den
Einzelkosten entspricht das Einziehen 4 % der Gesamtkosten
bei Rohgewebe und ca. 8% bei Buntgewebe.
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Abb. 10 zeigt, dass bei einer Abschreibungszeit von funf bis
zehn Jahren und hohen Personalkosten die Installierung
einer automatischen Einziehanlage viel wirtschaftlicher sein
kann als das Einziehen von Hand, sobald mehr als 10000
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Faden pro Tag eingezogen werden missen. In jedem Fall
missen die Einziehkosten, je nach den bestehenden Bedin-
gungen, in der Weberei (Lohnkosten, Produktivitat, Kapital-
kosten), gut im Auge behalten werden. Wenn (iber 20000
Faden pro Tag eingezogen werden muissen, ist eine Einzieh-
anlage in jedem Fall wirtschaftlicher.

Die indirekten Kosten/Nutzen sind sogar noch wichtiger:

- Der automatische Einzug in Lamellen, Litzen und Webe-
blatt ist ein kontinuierlicher Vorgang, der die stets vorhan-
dene Maglichkeit, Fehler zu begehen und somit Stillstande
und Qualitatseinbussen zu verursachen, so klein wie mog-
lich halt.

- Mit einer automatischen Einziehanlage ist haufiges Wie-
dereinziehen kein Problem, was wiederum eine Reduktion
der Kettstillstande dank weniger verkreuzten Kettfaden
und einen besseren Zustand des Webgeschirrs ermég-
licht. Im Normalfall kann eine Steigerung der Leistungsfa-
higkeit um 1-2% erwartet werden.

- Die automatische Einziehanlage zieht das ein, was die We-
berei gerade benotigt, und nicht umgekehrt. Dadurch wird
die Weberei viel flexibler in bezug auf Artikelwechsel.

Vor allem diese indirekten Vorzuge sind die Hauptargu-
mente flir eine Umstellung auf «Just-in-time»-Produktion in
der Weberei.

5.2 Computergestiitztes CAD-Entwurfssystem flir die
Weberei

Die Zusammenstellung neuer Gewebemuster in jeder Sai-
son ist immer eine hektische und aufwendige Zeit fiir die
Musterwebereien. Je schneller eine Weberei Muster erstel-
len und das Gewebe liefern kann, desto besser ist die
Chance, Auftrége zu erhalten.

Ein solches System fiir die Weberei kann das langjéhrige
kreative Dessinateur-Wissen mit den technischen Maoglich-
keiten der fortschrittlichen Computersoftware vereinigen
(Abb. 11).
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Abb. 11

Ein CAD-System flir die Weberei enthilt in der Regel ein
Kreativitdtsmodul und ein Konstruktionsmodul.

Mit dem Kreativitdtsmodul wird die kiinstlerische Entwurfs-
arbeit der Dessinateure gefordert. In freier Gestaltung kann
er oder sie ein Gewebe aufbauen. Musterbreite, Faden-
dichte, Garnart und -feinheit sowie Farbe und Bindungsart
konnen in Kette und Schuss beliebig variiert werden.

Das Konstruktionsmodul unterstiitzt die Umsetzung des
kinstlerischen Entwurfes in eine fertigungsgerechte Webe-

rei-Anweisung. Anhand der firmenspezifischen Stammda-
ten (die jederzeit gedndert werden konnen) tberprift das
Modul die grafische Gewebedarstellung beziiglich Schaft-
zahl, Garneinsatz und Vollstandigkeit der Daten. Mit Hilfe
des Schablonenprogramms kénnen beliebige Kett- und
Schussstellungen definiert werden, die nach Selektionie-
rung der Musterweberei in Auftrag gegeben werden. Ein
spezielles Programm gibt dariiber hinaus die Mdglichkeit,
aliféllige Anderungen wahrend des Musterwebvorganges
direktin die Datenbank des Computers zurtickfliessen zu las-
sen. Mit dem Konstruktionsmodul sind eine Artikelverwal-
tung und die Ausgabe der Produktionsunterlagen fiir Mu-
ster- und Produktionsweberei moglich.

Eine CAD-Anlage kann auch den Kartenschlagmaschinen,
Schaftmaschinen und anderen Fachbildungs-/Musterungs-
systemen alle notwendigen Steuerungsdaten liefern. Die
Datenlibertragung zwischen CAD-System und Webmaschi-
nen erfolgt entweder online oder per Diskette. Diese direkte
Verbindung schliesst eine fehlerhafte Ubermittlung aus und
ist die folgerichtige Losung fiir eine Teilautomatisierung an-
schliessender Fertigungsprozesse.

Wir kénnen nun anhand zweier Beispiele - einer Tuch- und
einer Buntweberei (Heimtextilien) - die jéhrlichen Einspa-
rungen berechnen, die mit einem CAD-System mdglich sind.
In der nachfolgenden Tabelle wird mit einer Einflihrungszeit
gerechnet, wahrend der in der Schablonenweberei nicht
mehr als 20% eingespart werden kénnen. Grossere Einspa-
rungen sind zu erwarten, sobald die Dessinateure mit dem
Entwurfssystem vollig vertraut sind.

KUNDENDATEN TUCHWEBER BUNTWEBER
Anzahl Webmaschinen 60 350
Anzahl Schablonen 150 500
Kosten je Schablone (Sfr.) 3’600 1'200
Kosten Schablonenweberei (SFr.) 540’000 600’000
Mogliche Einsparungen mit CAD

20% Reduktion der

Schablonenweberei (Sfr.) 1087000 120’000
Einsparungen manueller Titigkeit

in der Dessinatur (Sfr.) 20000 30’000
Verkiirzung der

Entwurfszeit (SFr.) 107000 107000
Indirekte Vorteile

(z.B. Markttransparenz, 307000 307000
Schnelligkeit) (Sfr.)

jahrliche Einsparungen (Sfr.) 168’000 190’000 AJ

Diese direkten jahrlichen Einsparungen entsprechen ziem-
lich genau der Halfte des Anschaffungspreises eines voll
ausgeristeten, computergestiitzten Systems!

In dieser Berechnung nicht mit eingeschlossen sind die Ein-
sparungen in der Musterweberei, wo jeweils Muster in den
verschiedenen Farbtonen hergestellt werden mussten, so-
wie die Tatsache, dass eine Weberei mit CAD-System viel
flexibler und viel schneller produktionsbereit ist.

Wir sind der Ansicht, dass dies ein bedeutender Schritt in
Richtung «Just-in-time»-Produktion mit all ihren Vorteilen
ist.

5.3 Computergesteuerte Datensammlung in der Weberei

Prozessdatensysteme beim Webvorgang sind heute in einer
Weberei bereits eine Standardeinrichtung. Solche Systeme
ermoglichen eine optimale Planung und den Einsatz best-
maglicher Produktionsmittel.
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Der nichste Schrittwére die Einflihrung eines Management-
systems, das den gesamten Ablauf einer Weberei vom
Garneinkauf bis zum Gewebeverkauf abdeckt.

Wir méchten die Méglichkeiten, die eine «Just—.in—time»-An-
wendung bietet, mit nur einem Beispiel illustrieren.

Einer der wichtigsten Aspekte in einer Weberei ist die Tatsa-
che, dass zwischen der Bestellung oder dem Produktionsbe-
ginn einer Materialpartie und dem Zahlungseingang sehr
viel Zeit vergeht. Wahrend dieser Zeitist sehr viel Kapital ge-
bunden.
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Abb. 12

Abbildung 12 zeigt den Zusammenhang zwischen Durch-
laufzeit und Kapitalbindung sowie die Wertschépfung der
produzierten Giiter (Garn/Gewebe) wahrend der Herstel-
lung.

Die wichtigste Schlussfolgerung, die aus dieser Darstellung
gezogen werden kann, ist, dass die eigentliche Produktions-
phase im Vergleich zur Lager- und Transportzeit relativ kurz
ist. Wahrenddem das Lager von Garn noch relativ wenig Ka-
pital bindet, entstehen beim Lagern von gewobenem und
kontrolliertem Stoff enorme Kosten, die einen betréchtli-
chen Teil des Gewinns verschlingen.
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Abb. 13

Einsparungen wéaren maoglich, wenn die Lager- und Liefer-
zeiten sowie die Forderungsdauer verkirzt wiirden. Dies
kénnte z.B. durch eine bessere zeitliche Abstimmung der
Versandpapiere mit der Rechnungsstellung, durch effizien-
tere(n) Garneinkauf und -lagerung usw. erreicht werden.

Abbildung 13 zeigt, dass die Zinskosten fiir Herstellung und
Lagerung zunehmen, je ldnger Garn und Gewebe in den La-
gern verbleiben. Dies wird anhand von zwei Beispielen ge-
zeigt: Heimtextilien aus Baumwolle mit einem Garnpreis
von Fr. 7.50/kg und Tuchstoff mit einem Garnpreis von
Fr.15.-/kg. Wenn die Lagerzeiten fiir Garn und Gewebe
verkirzt werden, eroffnet dies bei den Zinskosten ein be-
trachtliches Sparpotential pro Jahr.

6. Zusammenfassung

«Just-in-time» isteine Management-Methode, die in mehre-
ren Bereichen der Textilindustrie, vor allem in Webereien,
bereits mit Erfolg angewandt wird.

In der Gewebeherstellung sind noch zahlreiche bedeutende
Verbesserungen mdglich, vor allem bei den Verarbeitungs-
stufen vor und nach dem eigentlichen Webvorgang. Die er-
forderlichen Investitionen werden auch beim Weben zuséatz-
liche Vorteile mit sich bringen und werden sich sehr schnell
bezahlt machen.

H. Miiller, R. Schwendimann
Zellweger Uster AG, 8610 Uster

% Betriebsreportage

Spinnerei & Weberei Dietfurt AG
und der «Tag der Textilindustrie»

Der «Tag der Textilindustrie» ist ldngst vor(ber, wir haben an
dieser Stelle und im Rahmen der Serie «mittex-Betriebs-
reportage» am Beispiel eines kleineren Betriebes liber die
Vorbereitungen, den praktischen Ablauf, die Resonanz, -
quasi als Drehbuch - eingehend berichtet. Wenn wir, aus
gutem Grund, nochmals ein Beispiel aus den rund 60 Unter-
nehmen der Textil- und Bekleidungsindustrie herausgreifen,
so steht diesmal die Pressearbeit der Spinnerei & Weberei
Dietfurt AG, Biitschwil, im Brennpunkt des Interesses. Der
«Tag der Textilindustrie war ja bekanntlich in erster Linie zur
Information der lokalen und regionalen Presse konzipiert.
Den lokalen Redaktoren und Journalisten miissen bei sol-
cher Gelegenheit Strukturwandel, Zusammenhédnge und
auch generelle Entwicklungen erldutert und begriindet wer-
den, Dinge, die in der Fachpresse zu einem grossen Teil vor-
ausgesetzt werden kdnnen. Die Spinnerei & Weberei Diet-
furt AG, unter der Leitung von Bruno Bolliger, hat dies in
einem eigens daflir erstellten Pressebericht vorbildlich ge-
tan. In Erinnerung gerufen sei ergédnzend, dass dieses Unter-
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