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Die c/re/ Konfro//sfiffen zur Top-
Qua//fäf; AG C//anc/er moc/ern/-
s/'ert l/l/aren/ronfro//e

D/'e AG CV/ander sfe/ff /F/re l/l/aren/contro//e au/ den neusten Stand der
7ect>n/7r. D/e /nvest/f/'on von rund 7 M/o. Franken Fonnfe abgescd/ossen
werden. Fag/Zch werden ca. S5'000 Meter Stoff /confro///erf. F/ne Fr/o/gs-
gescd/c/ite.

Frad/'f/one// oder modern?
Durch die Integration der Firma Signer & Co.

AG im Jahr 2005 gelangte die Fertigwaren-

schau-Abteilung der AG Cilander an ihre Kapa-

zitätsgrenzen. Der Maschinenpark mit 12 Anla-

gen war zu klein, um die stetig steigende Menge

an Soffen verarbeiten zu können und zusätzlich

die nötige Kapazitäts-Reserve bereit zu stellen.

Zudem drängte sich nach der Integration eine

Optimierung von Prozessen und Abläufen auf.

Die Warenschau übernimmt die Endkon-

trolle der Warenqualität (Abb. 1), die Stückauf-

i466. /: Ifermsdwwöte'te«#

machung und Teile der Logistik. Ruedi Grünig,

Leiter Logistik bei AG Cilander, und seine Mit-

arbeiter skizzierten vor gut zwei Jahren das erste

Grobprojekt und klärten intern die Chancen zur

Umsetzung ab. «Bereits in dieser Phase waren

unsere primären Anliegen die Wirtschaftlich-

keit, die Humanisierung sowie eine Qualitäts-

Steigerung», bringt Ruedi Grünig zum Aus-

druck.

Für die Fertigwarenschau gibt es grund-

sätzlich zwei Organisationsformen. Erstens die

traditionelle, einstufige Arbeitsweise: Stoffkon-

trolle, Stückelung und Aufwickelung in einem

Arbeitsgang. Zweitens die moderne, dreistufige

Arbeitsweise: In der ersten Stufe die Qualitäts-

kontrolle partieweise in der zweiten Stufe die

Schnittoptimierung und in der dritten Stufe die

automatische Stückelung gemäss Schnittplan.

«Wir haben uns nach einem reiflichen Eva-

luationsprozess für die rationelle, dreistufige

Arbeitsweise entschieden», so Ruedi Grünig.

«Dass es jedoch auf dem Markt Maschinen gibt,

die das können, was wir wollen, darauf vertrau-

te ich beim Projektstart nicht.» Heute schmun-

zeit Ruedi Grünig über sein Misstrauen, denn

die neue Kontrollmaschine, eine so genannte

«Kaule - Kaule Kontrollmaschine», der neue

Roll-Schnitt-Automat und die dazugehörige

softwarebasierte Schnittoptimierung, die seit

ein paar Wochen bei der AG Cilander in Betrieb

sind, begeistern ihn. Die Leistung konnte ver-

doppelt, die Qualität optimiert werden. Ruedi

Grünig: «Nach einem exakten Kriterienkatalog

haben wir aus drei möglichen Lieferanten se-

lektiert. Wichtig war uns vor allem, dass wir auf

eine bereits im Einsatz stehende EDV-Lösung

zurückgreifen konnten. In diesem Bereich eine

gänzlich neue Lösung zu entwickeln, das hätte

unsere Kapazitäten überstiegen. Der ausgewähl-

te Lieferant, La Meccanica aus Urgnano, Italien,

und der Beratungs- und Implementierungs-

partner, Ati AG aus Zug, optimierten verschiede-

ne Funktionen in der Elektronik, der optischen

Steuerung und der EDV auf die Bedürfnisse der

AG Cilander. Wir sind sehr zufrieden, die Zu-

sammenarbeit verläuft hervorragend. »

l/l//c/ff/ge Arfae/'fssc/w'rte /n der
Sfoffproc/u/cf/on - fr/n zu me/ir
Qua//täf
Die «Fertigwarenabteilung (FWA)» in der tra-

ditionellen Form umfasst verschiedene Einzel-

schritte (Abb. 2), beginnend mit der Anlieferung

der Ware, das heisst die physische Übernahme

der Fertigware von der Ausrüstung/Appretur.

Dann die Administration, welche die Organisa-

tion der Arbeit, das Setzen von Prioritäten und

Terminen, die Überwachung, die Kommunika-

tion mit Marketing/Verkauf und dem Abnehmer

beinhaltet. Ein wesentlicher Schritt der FWA ist

die Qualitätsbeurteilung. Dazu gehören:

• Gesamtqualitätsbeurteilung: Waschein-

gang, Farbechtheit, Festigkeit, Knitterver-

halten etc.

Längenmessung, Breitenkontrolle, Färb-

ablaufkontrolle bei Weiss- und Farbware

Kontrolle der Warenbahn und Klassie-

rung der Fehler nach diversen Kriterien:

Fehlerart (Rohwarenfehler, Ausrüstfehler),

Sichtbarkeit, Grösse

Markierung mit metallisierten Sonetten

am Rand

Registrierung der Fehler- und Partiedaten

Herausschneiden von Streckenfehlern

Vergleich mit dem Originalmuster, Farbe,

Warengriff (Haptik)

Höf?. 2-W/K? Czto/fe''

Der nächste und letzte Schritt ist die Aufma-

chung. Dabei wird die Partie in Stücke geschnit-

ten und aufgerollt, etikettiert, verpackt, die Stü-

cke auf Paletten geladen, die Packliste gedruckt

und alles für den Versand bereitgestellt.

Organ/sator/sc/ie F/nhe/t - c/re/'-

stuf/ge /Co/7fro//e und Sfüc/rauf-

macftung
In der ersten Stufe durchlaufen die veredelten

Stoffe partienweise eine genaue und teilweise

kundenspezifische visuelle Qualitätskontrolle.

Fehler werden markiert und elektronisch er-

fasst.

In der zweiten Stufe wird für die kontrol-

lierte Partie mittels einer spezifischen Software

ein optimaler Schnittplan erstellt. Dabei werden

Kundenanforderungen an Stücklänge, Stück-

gewicht und Fehlerzahl ebenso berücksichtigt

wie fabrikationstechnische Aspekte, z.B. die

Fertigung optimaler Stücklängen und eine ra-

tionelle Musterentnahme.

In der dritten Stufe wird die Partie vollauto-

matisch gerollt und geschnitten. Gleichzeitig

werden alle Muster beschriftet und entnommen-

Die gerollten Stücke werden banderoliert, eti-

kettiert und der Packmaschine zugeführt.

Die drei Stufen bilden eine organisatorische

Einheit, d.h. die Schnittoptimierung kann nur

durchgeführt werden, wenn vorher die ganze

Partie geschaut wurde und nur «schnittopti-
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niierte» Partien können automatisch gerollt
werden.

"Die partieweise Qualitätskontrolle kann
auf zwei Arten durchgeführt werden», infor-
miert Ruedi Grünig. «Entweder rein visuell,
oder aber elektronisch und automatisch. » Für
die visuelle Methode spricht laut Ruedi Grünig,
dass neue Qualitäten ohne Kalibrierung sofort

verarbeitet werden können. Der Qualitätsleiter
erhält einen objektiven Eindruck der gesamten
Partie. Reparierbare Fehler können entfernt
werden und die in Naturfasergeweben enthal-
teilen Abweichungen ergeben keine «Falsch-
fehler». Die Daten werden mit einem perso-
nalisierten Warenschauprogramm erfasst und
für die Schnittoptimierung aufbereitet. Diese

Vorteile und die Vielfalt der Artikel und Dessins
führten zum Entscheid zugunsten der visuellen
Warenschau.

•Die Kernfunktion der dreistufigen Arbeits-
woise ist die Schnittoptimierung (Abb. 3). Die

beiden anderen Stufen sind von dieser Funktion
direkt abhängig oder ihr untergeordnet, d.h.
die

Schnittoptimierung kann nur durchgeführt
werden, wenn vorgängig die ganze Partie ge-
schaut wurde, und nur «schnittoptimierte»
Partien können automatisch geteilt und gerollt
werden. Der Vorteil liegt primär darin, die Partie

Ganzes beurteilen zu können. Die Beurtei-
'ung erfolgt zuerst im Detail am Schautisch
Und dann, zeitlich verzögert am Bildschirm,
Wo man eine gute Übersicht bekommt, welche
Pehler an welcher Position auftreten. Partien

vielen «korrigierbaren» Fehlern gehen di-
' zur Nachbehandlung, der Vorteil ist offen-

sichtlich, die Partie ist immer noch am Stück,
b'c Partie wird am Computer virtuell in Stücke

aufgeteilt, die abnehmerspezifischen Daten sind

Qualität und Kunde gespeichert», erklärt
uedi Grünig weiter.

Ein Schnittplan pro Kaule/Partie wird vom
ualitätsleiter bestätigt und kann zur Arbeits-
or ereitung ausgedruckt werden. Der Haupt-

Urteil der Schnittoptimierung liegt darin, die

Schnitte so zu platzieren,

dass dadurch jeweils ein

Fehler eliminiert wird.

Je nach Qualität der

Ware kann durch die

Schnittoptimierung der

Anteil an Abfallstücken

und 2. Wahl markant

reduziert werden. Ruedi

Grünig: «Die mengen-

mässige Steigerung

der Ausbeute 1. Wahl

beträgt rund 2%, das

kommt einer jährlichen

Einsparung von rund

200'000 bis 250'000

Metern gleich. »

Anschliessend erfol-

gen die automatische

Stückelung der Partie

gemäss Schnittplan

und die Verpackung.

Die Rollmaschine wird

mit den Kaulendaten

programmiert und ist in

der Lage, die Partie von

A-Z automatisch zu stü-

ekeln, sowie die Rollen

und die Muster zu eti-

kettieren. Die automa-

tische Verpackungsma-

schine, welche die Stü-

cke in PE-Folie einrollt,

verschweisst, etikettiert

und sortiert in Versand-

container bringt, macht

den Abschluss des Pro-

zesses.

Mec/ian/sc/ie und
e/e/rfron/'sc/ie

Aufomaf/on -
Handanbe/'f und
mensc/)//c/ie /n-

fe///"genz
Trotz mechanischer und

elektronischer Automa-

tion ist noch Handarbeit

und menschliche Intel-

ligenz nötig (Abb. 4),

um auch die Sonderfäl-

le und Spezialaufgaben

rationell abzuwickeln.

Kleinmengen und die

Musterung verursachen

JOHANN MÜLLER AG
Textilveredlung
4802 STRENGELBACH

Wir sind ein führendes und innovatives
Unternehmen der schweizerischen Textil-
Veredlungsindustrie. Unser Tätigkeitsge-
biet umfasst das Färben und Ausrüsten
von Garnen, Tricotstoffen, Geweben und
Fertigteilen. Wir legen hohen Wert auf Prä-
zision und Zuverlässigkeit. Dank intensiver
Forschung und Entwicklung konnten wir in

jüngerer Zeit verschiedene textilchemische
und verfahrenstechnische Innovationen
auf den Markt bringen.

Für unser Führungsteam suchen wir einen ini-
tiativen

Kader-Mitarbeiter im
Aussendienst

dem es Freude bereitet, wenn seine Fähigkei-
ten gefordert werden.

Die verantwortungsvolle Position erfordert
Kenntnisse in der Textilveredlung und/oder in

der Weberei und Strickerei sowie ein ausge-
prägtes kommerzielles Flair. Erwünscht wird
ebenfalls das Beherrschen der Fremdspra-
chen Englisch sowie Französisch oder Italie-
nisch. Kontaktfreudigkeit, Verhandlungstalent
und Integrität sind wichtige Voraussetzungen.

Jüngere Bewerber im Alter von 30 bis 45 Jah-
ren mit Verkaufserfahrung finden ein interes-
santes Tätigkeitsgebiet, das die selbstständige
aussen- und innendienstliche Betreuung einer
anspruchsvollen Industriekundschaft sowie
das Anknüpfen neuer Geschäftsbeziehungen
umfasst.

Wir erwarten gerne Ihre Bewerbungsunterla-
gen mit Lebenslauf, Zeugniskopien, Foto und
Handschriftprobe - bei voller Diskretion - an
die Geschäftsleitung der:

Johann Müller AG, Textilveredlung
z.H. Herr Dr. Markus Müller
Brittnauerstrasse 58, Postfach 96
4802 Strengelbach
Telefon 062 745 04 04, Fax 062 745 04 06
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zusätzlich viel Aufwand. «Wir sind noch ein

ganzes Stück von einer Automatisierung ent-

fernt», ergänzt Harald Klien, Abteilungsleiter

FWA der AG Cilander, «die Fehlererkennung ist

nur durch das menschliche Auge zuverlässig.

Die automatische Warenschau erkennt kleinste

Fehler nur, wenn die Sensibilität sehr hoch ein-

gestellt ist. Die dadurch zusätzlich registrierten

Unregelmässigkeiten in den Garnen müssen

manuell wieder aussortiert werden. »

Harald Klien bezeichnet die neuen Anlagen

als Quantensprung. «Wir haben eine Pionier-

leistung vollbracht. Viele Berufskollegen stellen

Überlegungen in ähnliche Richtungen an, ihre

Projekte sind aber alle noch in einem sehr frü-

hen Stadium », fügt er mit Stolz an.

Als einen der grossen Vorteile der neuen An-

lagen heben Ruedi Grünig und Harald Klien die

elektronische Fehlererfassung hervor. Dadurch

ist eine aussagekräftige Fehlerstatistik auf

Stück-, Partie- und Artikelebene möglich. «Die

Daten dienen einerseits unserer Produktion»,

so Harald Klien, «und andererseits den Kunden

und der Konfektion zur optimalen Ausführung

ihrer Prozesse. »

Positiv überraschend für Ruedi Grünig und

Harald Klien ist, dass die EDV sozusagen pro-

blemlos läuft, dass die Schnittstellen optimal

funktionieren - nennt Harald Klien auf die

Frage, was im ganzen Projekt seine grösste

Herausforderung darstellte doch genau diese

EDV: «Angebot und Vorstellungen zusammen

zu bringen, unsere Bedürfnisse und die unserer

Kunden einbringen und umsetzen zu können,

das war eine echte Herausforderung. »

Die AG Cilander verfügt als sehr gut funktio-

nierender Betrieb über mitdenkende Mitarbei-

ter, flexible Strukturen, gute Organisation und

jetzt also auch in der FWA über die passenden

Arbeitsmittel, Maschinen und Computer. Wie

aber haben die Mitarbeiter der FWA das Pro-

jekt, das ihre Arbeitsabläufe doch stark verän-

dert hat, angenommen? Harald Klien: «Unsere

Mitarbeiter wurden bereits in einer sehr frühen

Projektphase involviert und laufend über den

aktuellen Projektstand informiert. Der kom-

plexere Arbeitsablauf, der vor allem die EDV-

basierte Rationalisierung mit sich brachte,

forderte unsere Mitarbeiter genauso, wie die

Umstellungsphase an sich.» In der Übergangs-

phase wurde auf 6 Maschinen im Dreischicht-

betrieb, anstelle des gewohnten Zweischicht-

betriebes, gearbeitet. «Die Umstellung lief aber

überraschend gut und zügig», fügt Harald Klien

erfreut an. Auch die durch die Mehrleistung der

neuen Anlagen anstehende Rationalisierung

um 5 Arbeitsstellen war sehr früh bekannt und

konnte durch natürliche Fluktuationen abge-

fangen werden, Kündigungen mussten keine

ausgesprochen werden.

Die berechnete Amortisation der Anlagen

liegt bei 2,6 Jahren. «Wer hätte in diesem Fal-

le nein zur Investition oder zu diesem Projekt

gesagt?», stellt Ruedi Grünig fragend in den

Raum und antwortet gleich selbst: «niemand,

denn nebst der Zielerreichung (Wirtschaftlich-

keit, Humanisierung, Qualitätssteigerung und

der Integration der FWA von Signer) haben wir

ÉnÉ Schweizerische Eidgenossenschaft

Wjf Confédération suisse
Confederazione Svizzera
Confederaziun svizra

Eidg. Departement für Verteidigung,
Bevölkerungsschutz und Sport VBS

armasuisse

armasuisse ist das Beschaffungs- und Technologiezentrum des Departements
für Verteidigung, Bevölkerungsschutz und Sport VBS. Kompetent und
kundenorientiert erarbeiten rund 1'000 Mitarbeitende in der ganzen Schweiz

massgeschneiderte Lösungen für militärische und zivile Kunden.

Projektleiter/in
Ausrüstung und Bekleidung

Die Geschäftseinheit Ausrüstung und Bekleidung befasst sich schwergewichtig
mit der Evaluation und Beschaffung von Bekleidung, Schuhwerk, Gepäck und
technischen Textilprodukten für die Armee und andere Organisationen im
öffentlichen Dienst. Sie bearbeiten anspruchvolle Technologien im Textil-,
Kunststoff- und Bekleidungsbereich, leiten Laborversuche und bereiten

allgemein verständliche Dokumentationen für die Entscheidungsfindung vor.

Als Teamplayer arbeiten Sie mit den Projektleitern und dem technischen

Support zusammen und sind in der Lage, selbständige Projekte zu leiten.

armasuisse, Bereich Personal,

Kasernenstrasse 19, 3003 Bern,
Frau Brigitte Utiger, Tel. 031 324 56 90
E-Mail: brigitte.utiger@armasuisse.ch,
Ref-Nr. 64

Weitere interessante Stellenangebote der

Bundesverwaltung finden Sie unter
www.5telle.admin.ch

Um unsere motivierten Teams tatkräftig unterstützen zu können, suchen wir
eine/n Mitarbeiter/In mit einer Hochschulausbildung als Physiker/in,
Chemiker/in oder Textilingenieur/in mit einigen Jahren Praxis, vorzugsweise im

Bereich Forschung und Entwicklung.

Sprachen: Deutsch und Englisch: verhandlungssicher, Französisch Fachkon-
versation. Wenn Sie zudem teamfähig und belastbar sind, über Durchsetzungs-
vermögen und Verhandlungsgeschick verfügen, freuen wir uns auf ihre

schriftliche Bewerbung.
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auch die Kosten gemäss Budget im Griff und
dürfen zudem mit Stolz sagen, dass wir heute

eine der besten und modernsten Fertigwaren-
abteilungen anbieten können.» Eine Erfolgsge-

schichte, die diese Tage zum Abschluss kommt:
kleine Optimierungen in Arbeitstechnik und
Abläufen erfolgen noch - dann laufen die neu-
en Anlagen auf Vollkapazität.

Projektpartner:

AfecAmenè«« 6 PDF:
Ad /W£CC4A7CM 5/>d, f/rgra««o, //«&«
/«fen/eb «w./«-w/eccßK/c«. //

577-4(7,

/wferweb

A/efzprt/fsfanc/ c/es

W/ nach D/A/ F/V /50/
'PC J 7025:2005-08
aMrec//f/"ert
A*ara//e/ zu spez/e//en Pnfw/cAr/un-
9®" /rnofen/oser A/efzsfru/rfuren
Wu/t/e /'m Säcbs/scben Fexf/'/for-
^ongs/nst/fuf e. IZ (S7F/) /nner/ia/6
^ersch/edener Forsc/iungsproy'e/cfe
«er -Aufbau e/'nes /Vefzprüfsfanc/es
oefr/eben. Ober mehrere £nfw/'c/r-
cegssfufen b/'nweg s/'nd m/'f d/e-

sem Prüfsfand nunmehr reprodu-

p
urbare, antvendungsor/ent/erfe
Püfungen versch/'edensfer A/efz-

sfru/rfuren mög//"cb geworden.
'1 Erreichen der erforderlichen «Reife» steht

^r akkreditierten Prüfstelle im STFI jetzt ein
weltweit nahezu einzigartiger Prüfstand zur
Verfügung.

Das spezielle Prüfverfahren wurde in die

^rhandene Akkreditierung nach DIN EN ISO/
|EC 17025: 2005-08 eingebunden. Im Mai 2007
and die planmässige Überwachungsbegehung
urch die DAP GmbH statt, in deren Ergebnis

auch der Netzprüfstand mit in die Akkreditie-

rung aufgenommen wurde.

Mit diesem Netzprüfstand ist die Bestim-

mung des Kraft-Dehnungs-Verhaltens gross-

flächiger und/oder konfektionierter, netzartiger

Strukturen durch das Aufbringen einer Belas-

tung senkrecht zur Ebene mittels geometrisch

verschiedener Prüfkörper bis zu ca. 24 t mög-

lieh.

/Vw/w/zg e/'wfô ZK/^G&/-&G&0rM»gs»etoeî

Dabei bilden derzeit zwei grundsätzliche An-

Wendungsbereiche den Schwerpunkt - Siehe-

rungsnetze und Luftfracht-Sicherungsnetze.

Neben den projektbegleitenden Untersu-

chungen für die internen Forschungsabteilun-

gen steht dieser Prüfstand nun auch externen

Interessenten zur Verfügung. Als Zielgruppen

für die Nutzung des Prüfstandes werden Herstel-

1er von (Personen-) Sicherungsnetzen, Lasten-

transportnetzen und Luftfracht-Sicherungsnet-

zen, Ämter/Behörden/Einrichtungen mit regu-

lierenden und/oder überwachenden Aufgaben

sicherheitsrelevanter Sicherungs- und Trans-

porthilfsmittel sowie Hersteller und Anwender

von Geokunststoffen gesehen.

Informationen:

Äzctecfe e. E

Atan«/z /b'erfemwer

Pox//«c5 7325

05072 CÄOTzmto

71?/. ; +4937/5274242
F«r +4537/5274/53
P-Ata'b

/w/erwe/: M/w,s//7.r/e

E-Mail-Adresse

Inserate

keller@its-mediaservice.com

3 Pre/se für beste
D/p/o/narbe/fen
vergeben
D/e 5cbwe/'ze/7scbe 7exf/7facbscbu-
/e bonor/'erf /'m Se/cfor «Höhere
Facbscbu/e» berizorragenc/e D/p-
/omarbe/fen. Tim 5. Ju// wurden an
c/er D/p/omfe/er 5 Sfuc/enf/nnen
aus c/en ßere/cben 7exf/7des/'gn une/
5cbn/'fffecbn/7r für /'bre -Arbe/'fen
ausgeze/ebnef.

Pbema «women /'n bus/ness« /'m

ßere/'cb 7ecbn/7c HP ße/c/e/c/ung m/'f

Pacbr/'cbfung 5cbm'fffecbn/7c

Aufgabenstellung: Der definierte Auftrag zum

Thema «women in business» umfasst die Fach-

gebiete Entwurf/Präsentation, Technisches Mo-

dellzeichnen, Schnittkonstruktion, Gradieren,

Modellausarbeitung, Materialeinsatz sowie die

komplette Produktionsvorbereitung. Besonde-

rer Schwerpunkt war die Aufarbeitung der Kol-

lektionsteile für kundenindividuelle Masskon-

fektion. Entsprechend der Zielgruppe wurden

hochwertige -Modelle entwickelt.

Die Wahl der erfolgreichen Architektin als

Kundin liess viel Spielraum für die Entwicklung
der Designs. Im Vordergrund stand die Linien-

führung. Mariette Moser integrierte in ihre

Arbeit auf innovative Art Elemente der klassi-

sehen Herrenschneiderei, wie beispielsweise

Flankennähte und Details der klassischen Reit-

hose. Entstanden sind aussergewöhnliche und

technisch ausgereifte Outfits, die nicht nur die

Prüfungsexperten begeisterten.
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