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Telefon 01 93079 79 - Telex 875 324 — Telefax 01 930 66 01
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Betriebsreportage

Ajotex S.A. Pruntrut

Arova Mettler AG, Rorschach

Belcolor AG, St. Gallen

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

HWB Gurtelfabrikations AG, Wolfhalden
Huber & Co. AG, Bandfabrik, Oberkulm
Kuga AG, Burgdorf

E. Ruoss-Kistler AG und

der «Tag der Textilindustrie»
Pliiss-Textil Arni+Naf AG

Schiesser und Scherrer AG, Radolfzell
Spinnerei am Uznaberg

Wirtschaftspolitik

Humanisierung der Wirtschaft
Die Internationalisierung der Wirtschaftspolitik

Volkswirtschaft

Ursachen und Bekdmpfung des Absentismus
Arbeitszeiten sinken weiter
Perspektiven der Arbeitsmarktentwicklung
Weitere Zunahme der erwerbstétigen Auslander
Die Zukunft menschlicher Arbeit
Arbeitsmarktentwicklung im Konjunkturablauf
Hohe Arbeitslosigkeit der europsischen Gemeinschaft
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Wandlungstendenzen in der kaufménnischen Berufsbildung
Probleme der Bevélkerungsentwicklung
Bundeshaushalt: rechtzeitiger Schuldenabbau
Der Bund als Einkdufer
Mehr Beschéftigung dank kiirzerer Arbeitszeit?
Rasanter Vormarsch des Computers
Die Schweiz an vorderster Front im EG-Handel
EG 1992 aus CH-Sicht
International unterschiedliche Exportpreisentwicklung
Zukunftsperspektiven der Exportwirtschaft
Der Einkaufskorb fiillt sich schneller
Firmenzusammenschliisse aus volkswirtschaftlicher Perspektive
Technischer Fortschritt und Wirtschaftswachstum
Vom Zeitvertreib zur Freizeitindustrie
Brauchen wir weiteren technischen Fortschritt
International dynamische Investitionstatigkeit
Hohe Inlandsverteuerung: Wachsamkeit geboten!
Schweizer Exportboom bei Investitionsglitern
Investieren als unternehmerische Kernaufgabe
Informatikanwendung als zentraler Wettbewerbsfaktor
Was macht Klein- und Mittelbetriebe erfolgreich?
Ein Konigreich fiir einen Lehrling
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2ur Lohnsituation in der Schweiz
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Elektronik in der Textilindustrie
CIM in der Textilindustrie

Garne und Zwirne

Camenzind & Co., 6442 Gersau
Cashgora/Seide, neues Mischgarn
Fasern und die Zukunft

Miracle by Grilon

Meryl - mit neuer Optik

Niederer & Co. AG, Lichtensteig
Spezialitdten aus der Schweiz

Garntrager und Hiilsen
«Super-Press» Farbehlilsen von Karo

Heimtextilien

Kunst am Boden
Méobelstoffe Langenthal AG
Kleine Betrachtungen zum Thema Wollsiegel-Teppichboden

Heizung, Liiftung, Klima

Minimierung des Faserflugs in Webereien
Sulzer-Textillufttechnik auf der Messe OTEMAS '89
Textillufttechnik auf der Messe OTEMAS ‘89

Mess- und Priifgerite

Porenanalyse
Zweigle Haarigkeitsmessgerat G 565

Naturfasern
Schurwolle in der Offensive

Non wovens

Fixiervlieseinlagen von fifulon

Verfestigung von Vliesen mit Bindemittelpulvern auf
dem Siebtrommeltrockner

Umweltfreundliche und 6konomische Vliesstoff-
Verfestigung mit Bindefasern

Vliese rationell verpackt

Erfahrungen mit der Wirrvliestechnologie

Personlichkeiten der Textilindustrie
Herbert Frei: gestilltes Fernweh (?)

Qualitatskontrolle

Neuartiges Haarigkeitsmessgerat
Hochleistungs-Testanlage fir Filamentgarne

Recycling
Recyclinganlagen fiir Baumwollabfélle
Textilabfallverwertung - eine wirtschaftliche Alternative

Spinnerei

Flocken-Mischanlagen, Weightcommander WTC

Der Ringspinnmarkt heute

Die Rieter Ringspinnerei heute und in naher Zukunft
Gegenwart und Zukunft gehéren der Ringspinntechnik
Prazision aus Niederuster

Spinnereitechnik an der Schwelle zum Jahr 2000

Technische Textilien

Advanced composites - eine Chance fir die Textilindustrie
Neue Entwicklung von flammenhemmenden Geweben flir
den Sicherheitsbereich

Eine neue Generation hochfester Garne

Lenzing, ein «traditioneller» Aussteller an der Techtextil
Mehler GmbH, 6400 Fulda

Die Polypropylengarne der Arova Schaffhausen
Technische Textilien

Schweizerische Gesellschaft fur Tillindustrie

Vliesstoff - Verfestigung mit Ems

High-Tech «ZYEX», jetzt als Multifile-Faden
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Transportsysteme und Lagereinrichtungen

Stark erweitertes und modernisiertes Férderrollen-Programm
Aus der Spinnstube. Neue Lagereinrichtungen bei
Schachenmayer von SSI Schéfer

Die Starken flirs Grobe

Scherenférderanlagen

Still GmbH, CH-8957 Spreitenbach

Umweltschutz

Die Kupferabscheidung
Wenn ein einziges Staubkorn alles verderben kann
Umweltschutz kann auch rentieren

Unternehmensberatung und Betriebsorganisation

Die Artikel-Erfolgsrechnung mit EDV
Computerkriminalitat

Datenkommunikation mit User Loda-E

Der Einsatz von EDV im Aussendienst

Informatik und Organisation

Was sind Strategische Potentiale
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Rationalisierung der Textilindustrie durch Just in Time
Standards im Textilbetrieb

Die Rolle des Unternehmensberaters

Warenpriifung

Kiinstliche Alterung von Textilien
Universal-Prifmaschinen im Textillabor

Weberei-Vorwerkmaschinen

Autocoro®-Garne fiir die Hochleistungsweberei
Creel-Master-System

Hacoba - Schargatter mit neuer Fadenbremse
Innovation durch Elektronik

Supertronic Konusscharmaschine
Hochleistungs-Zettelgatter, Modell G 5-V
Zettelschlichtmaschine im praktischen Einsatz
Hochleistungs-Zettelmaschinen Modell NZB-super

Weberei

Effizienz der Hochleistungsweberei unter dem Aspekt der
Fadeneigenschaften und Fadenbeanspruchung
Industrieverband Gewebe, Frankfurt

Wesentliche Aspekte der Verarbeitung von
Filamentgarnen auf Luftdiisenwebmaschinen
Automation durch Robottechnik

Leitsysteme fiir Sulzer-RUiti-Webmaschinen

Sulzer Riti und Toyoda-Sulzer an der OTEMAS

P/1001: Zielsetzungen erreicht

Wirkerei und Strickerei

Was tun gegen Faserflug

Grilon - Trenngarne

Der Memminger-IRO-Druckéler Pulsonic 2
Rationalisierung durch die praxisgerechte Datenerfassung
in der Strickerei

Zubehor fiir die Textilindustrie

Mehr sehen - beim Stapeln und Gehen

Der neue Schussfadenspeicher ROJ QUARZ
Neuer Digital-Tachometer NE 203

Fir das Umspinnen, Umwinden, Texturieren

Marktberichte

Rohbaumwolle
Rohbaumwolle
Rohbaumwolle
Rohbaumwolle
Rohbaumwolle
Rohbaumwolle
Rohbaumwolie
Rohbaumwolle
Rohbaumwolle
Rohbaumwolle
Rohbaumwolle
Rohbaumwolle
Rohseidenmarkt
Rohseidenmarkt

Seite

269

267
270
345
408

300
301
302

172
233
402
401
353
394
435
226
404
436

100

217
218
461

215

99
272
430
346

39

119
161
204
255
289
332
381
418
451
501
257
381



Flachsernte 1989 - Leinengarne
Marktberichte Wolle/Mohair
Marktberichte Wolle/Mohair
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Marktbericht Wolle
Marktberichte Wolle/Mohair
Marktberichte Wolle/Mohair
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Marktberichte Wolle/Mohair
Marktbericht Wolle

Bremen ist ein «Schweizer Hafen»

Tagungen und Messen

ATME 89, 17.-21. April, Greenville (USA)
ATME-| - ein voller Erfolg fiir Barmag
AERTEL-Kongress 1989 in Luzern
Optimistische Baumwollbranche
Bitmex - Grosses Interesse an Sulzer-Riiti-Webmaschinen
Benninger-Ausstellungsobjekte
«Computer Aided Kinematics»
PrOQramm“der 28. Internationalen Chemiefasertagung,
Dornbirn/QOsterreich
Composites aus Wirk/Vlies-Strukturen
«Die deutsche Textilindustrie in Europa 1992»
“domotex hannover '89»
esignmesse Trend Design 89 in Krefeld war ein Erfolg
Oskar Dilo KG, auf der ATME - | 89 in Greenville, SC USA
Oskar Dilo, D-6930 Eberbach - OTEMAS 89
“domotex hannover '90»
Was bietet die EMPA der Textil- und Lederindustrie?
4.0TEMAS, Grob & Co. AG, CH-8810 Horgen
Carl Hamel, Zwirnereimaschinen AG, 9320 Arbon
ICl baut seine Stellung in Europa aus
Index 90: Grosse Nachfrage nach Standflache
ITMA 91
Deutscher Ingenieurtag 1989, 9./10. Mai in Aachen
|nformationstagungen in Zlrich
achstumsmarkt Industrietextilien
Japan Yarn - Fasermesse in Tokio
Japan Yarn
emeinsame Herbsttagung der IFWS
Seminar der IFWS in Leicester/UK
emeinsame Herbsttagung IFWS
ITMA 91 - 11. Internationale Textilmaschinen-Ausstellung
1. Interkama, Diisseldorf
XXXII. Kongress der IFWS
Ostentrégerrechnung im Textilbetrieb
XXXIII, Kongress der IFWS in Ungarn
Erfolgreiches 1988 fiir die KéInMesse
“Fiir Lehrmeister und Vorgesetzte, die Lehrlinge ausbilden»
Luwa an der OTEMAS 1989 in Osaka/Japan
Loﬁpfe an der OTEMAS ’89 in Osaka/Japan
“Fiir Lehrmeister und Vorgesetzte, die Lehrlinge ausbilden»
erbelinie
Karl Mayer, Obertshausen auf der ATME-I 89
ayer - Kreuzspul-Fadenautomat auf der ATME-| 89
Kar| Mayer auf der OTEMAS
‘ayer - Sonderausstellung zur «Heimtextil»
ISlon Modal
:;‘_EUG Produkte seit ITMA 87, Siegfried Peyer AG
P'Canol an der OTEMAS '89
roblemlsung durch Qualitatsmanagement in der
F'extll-BekIeidungsindustrie
Troblemlbsung durch Qualitdtsmanagement in der
extil-Bekleidungsindustrie
Q.ualltétssicherung durch integrierte Farbdatenverarbeitung
Rieter-Neuheiten an der ATME 89
encontre Suisse du Jeune Talent, St. Gallen
gleter an der OTEMAS '89
aurer-Allma und Hamel, ATME-1/89, Greenville
Ausstellung «Sicherheit 89»
Ulzer Riiti an der TECHTEXTIL
- INternationales Symposium (iber das Schlichten
1t Schwung in die Zukunft
trukturwandel
SU|Zer Ruti und Toyoda-Sulzer an der OTEMAS
chlafhorst auf der OTEMAS 89 in Osaka
Chweizer Seiler in Emmenbriicke
Ulzer-Textillufttechnik an der OTEMAS '89
Extilmuseum St. Gallen
extilien aus sechs Jahrhunderten
-Techtextil-Messe, Frankfurt, 6.-8. Juni 1989
-Techtexil in Frankfurt
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Spannungsfeld Textilwirtschaft

Trend Design 90

«Uberzeugen und Gewinnen»

Vetimat 89: Die Fachmesse flir die Bekleidungsindustrie
Generalversammlung VSWS

Geschaftsberichte

H.E.C. Aarlan Beteiligungs AG

Création Baumann - Geschéaftsergebnis 1988

Beldona Holding erwartet 3,9 Mio. Cash-flow

Bleiche AG auf Erfolgskurs

Cerberus AG, CH-8708 Mannedorf

Eskimo Textil AG, Turbenthal

Bei Gessner arbeiten 210 Mitarbeiter fir die ganze Welt
Generalversammlung der Spinnerei an der Lorze, Baar
Die Mébelstoffe Langenthal AG auf erfreulichem Hohenflug
Sulzer: Das Geschaftsjahr 1988

Viscosuisse SA, 6020 Emmenbricke

Firmennachrichten

Restrukturierung der H. E. C. Aarlan Beteiligungs AG
Textilien furs Auto

Asec AG, 9524 Zuzwil

Neues Vorwerk der Hermann Biihler AG

CAD bei Spinnerei und Weberei Dietfurt AG
Zertifikat flir Cerberus-Qualitat

Globales Datenbankangebot

Defensor/Novasina AG, 8808 Pfaffikon

Dominion Yarn Group USA

EMPA - New Age

Ems - Chemie Holding

Grossauftrag flir Ems-Inventa aus Thailand
Ems-Chemie verstarkt Position in Fernost

20 Jahre Kooperationsvertrag zwischen Elitex, Kdyne und
Volkman, Krefeld

Ems-Chemie AG, Domat/Ems

Auftrag flir Ems-Inventa aus Thailand

Christian Fischbacher, St. Gallen

FIZ-Technik Gbernimmt die Titus-Datenbank

L. Freistadtl er6ffnet neue Spinnerei

Fischer Italia SRL

Heberlein-Textildruck AG, Wattwil

Starke IWS-Unterstlitzung fiir Schurwolle-Verarbeiter
King Cotton - ganz modern

Kreuzspulen vom Autoconer 238

Kaderabend einmal anders

Kaltenmark AG, Damenkleiderfabrikation

Landis & Gyr-Verkaufsbiiro in Chur

Die Lehr AG, Miinchwilen, baut aus
Maschinenfabrik J. Mller AG, Frick

Der 100. Mitarbeiter eingestellt

Der erste Personalcomputer-Fiihrerschein

Neue Generalvertretung der Polytechna AG, Diibendorf
Pfaff erwirbt Bullmer

In der Schweiz vertreten durch Pliiss-Staufer
Zukinftige Qualitatsanforderungen bewaltigen
Rieter-Ringspinnanlage mit 101 760 Spindeln nach Taiwan
Rhoéne-Poulenc

Seidenweberei Reutlingen - Gerstenberg KG

Rieter liefert 2000. Kimmaschine nach Portugal
Rieter liefert Spinnereianlagen in die UdSSR
Grossauftrag an Maschinenfabrik Rieter
Maschinenfabrik Rieter AG, 8406 Winterthur
Managementwechsel bei Ritex AG in Zofingen
Rieter AG Winterthur/Spartanburg
Zusammenschluss der Schweizer Spulmaschinenhersteller
1000 Sulzer-Riti-Webmaschinen

Sohler Airtex Ges. mbH, D-7988 Wangen
Saurer-Technologie

Schritt nach vorn

41 Strecktexturiermaschinen fir die UdSSR

1000 Sulzer-Riti-Projektwebmaschinen in Peru

Die modernste Saurer-Strickmaschinentechnik
Turkische Textilindustrie investiert in Sulzer-R{iti-
Hochleistungswebmaschinen

Sulzer investiert in Riiti und Zuchwil

Schubiger und Schwarzenbach AG, 8730 Uznach

Sofinal nimmt 1000. Sulzer-Riiti-Projektilwebmaschine in Betrieb

Saurer Textilmaschinen AG, CH-9320 Arbon
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3000. Sulzer-Ruiti-Webmaschine in Belgien

Spinnerei weltweit auf deutlichem Modernisierungskurs
Erfolgreiche Saurer Textilmaschinen AG

Sohler Airtex GmbH, D-7988 Wangen

26 Autoconer 238 von W. Schlafhorst & Co.

W. Schlafhorst & Co., D-4050 M6nchengladbach
Textilschule Dornbirn: Umzug lauft auf Hochtouren

Die ehemalige «Textorama» untersttitzt den Nachwuchs
Textilindustrie investiert weiter hoch

TAG (Textil Aktiengesellschaft), Landeck

USOGAS in VSG integriert

VSTI-Textilpalette

Vertretung des Vororts in Briissel er6ffnet

VSTI-Palette

Viscosuisse SA engagiert sich in Spanien

Coats Viyella

Viscosuisse SA tibernimmt Meyhall Chemical
Zukunftsorientierte neue Webetechnik
Zukunftsorientierte neue Webetechnik

Mit dem Wollsiegel durch Eis und Schnee

Neue Anlage flir australische Wollforschung
Zukunftssicherung durch Schulterschluss

Bewahrte Zusammenarbeit in der Textilindustrie gefestigt
Farberei AG Zofingen verlegt Produktion nach Roggwil

Mode

Start in die neue Friihlings-Saison
Feldplausch - Mode fiir die Frau mit Stil
Stoffkollektion von Christian Fischbacher
Gewlirze aus Indien

Gassmann & Weissberg, Ziirich

«High-Tech» - Gestaltung von Strumpfwaren
Hanro Lingerie

Hanro Bonneterie/ Trend

Hemden-Trend Herbst/Winter 1989/90

Des Mannes neue Kleider

Munchner Forderpreis fiir Mode-Design 1989
Elegante «Matrosenkleidung»

Neue Modefarben flir Friihjahr/Sommer 1990
Viscosuisse SA, CH-6020 Emmenbriicke
Viscosuisse SA, CH-6020 Emmenbriicke
Viscosuisse SA, CH-6020 Emmenbriicke
Classic Collection by Veillon

Classic Collection by Veillon

Charles Veillon S.A., 1017 Lausanne
Wollsiegel Alpin

Wetterschutz mit garantierter Funktion

Jubilaum

60jahriges Bestehen des BISFA

175 Jahre Bally Band AG, Schonenwerd

100 Jahre Desco von Schulthess AG, Ziirich

75 Jahre Flawa, 9230 Flawil

60 Jahre Gherzi Textil Organisation

125 Jahre Gutermann

Wie die Jeans die Welt eroberten

Prof. Dr. Rolf Klinke vollendet sein 60. Lebensjahr

Karl Mayer wurde 80

Hans Schieber, Dr. Rudolf Schieber GmbH & Co. KG wird 60
75 Jahre Aktiengesellschaft Trudel, Zirich

60 Jahre der Textilfachzeitschrift «Technik WIdkienniczy»
Weseta: 125 Jahre Qualitét

25 Jahre Wollsiegel und Design

In memoriam
t Hans Hasler

IFWS

Jahresbericht 1988
XXXII. Kongress der IFWS 1989 in Budapest
Landesversammlung und Fachtagung im Herbst 1989

STF

Neuer Kurs fur Bekleidungstechniker TS

Besuchstag STF Wattwil 1989

Berufstatigkeit und Weiterbildung - verzahnte Pfeiler
Diplomierung junger Textilfachleute

88 Diplomandinnen und Diplomanden

Kurs: Farbmessung in Theorie und Praxis

17. Generalversammlung der STF am 14. Juni 1989
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Individuell

«Peter Baur (Wir versichern ihn. Individuell).» In grossen
Buchstaben stand ich diesem Text gegenliber, als ich ei-
nen lGberdimensionierten Briefumschlag 6ffnete. Ein fri-
herer Gemeinderatskollege hatte das Plakatchen in der
Engelberger-Bahn entdeckt, abgehangt und mir geschickt.
Eigenartig die Wirkung, wenn man unerwartet mit seinem
Namen konfrontiert wird. Und erst noch unbegrtindet. Das
im Ubrigen fantasielos gestaltete Plakat wirbt flr Risiko-
Lebensversicherungen bei einer Gesellschaft, mit der ich
nie etwas zu tun hatte. Spater habe ich vernommen, dass
mein Name auch auf Plakatwéanden erschien, und die glei-
che Werbung ist auch in Zeitungsinseraten und mit ande-
ren Namen anzutreffen. Die Firma ist bekannt als Kollek-
tivversicherer. Mit dem Betonen des Individuellen will sie
sich auch Einzelpersonen als Geschaftspartner vorstellen.
Der Trick mit dem grossgeschriebenen Namen, selbst
wenn es ein zuféllig gewahlter ist, eignet sich gut fur die
Werbung. Er fallt auf, weckt die Neugier. Vielleicht wirkt
ein fremder Name sogar noch besser als der eigene. Denn
die Flut von adressierten Computerbriefen, auf denen uns
in jeder zehnten Zeile unser fettgedruckter Name entge-
genstarrt, hat uns fiir solche anbiedernde Werbung im-
mun gemacht.

Und doch, Namen sind wichtig. Mein Name gehért zu mir,
auch wenn ich ihn mit anderen Menschen teile. Nach Dale
Carnegie ist er das schonste und bedeutungsvollste Wort
in meinem Sprachschatz. Unzahlige Male habe ich ihn ge-
hort, gelesen, geschrieben und ausgesprochen. Wer mich
mit meinem Namen anspricht, meint mich personlich. Und
wenn ich meinen Namen unter ein Schriftstlick setze,
bringe ich damit zum Ausdruck, dass ich zum Geschriebe-
nen stehe.

Wahrend der letzten sechs Jahre habe ich fiir die «mittex»
unter dem Pseudonym «Observator» geschrieben. Nicht,
weil ich nicht zu meinen Beobachtungen und Uberlegun-
gen hatte stehen wollen. Der Deckname gab mit gewisse
Narrenfreiheit. Ich konnte meinen privaten Gedanken
nachgehen, ohne vorsichtig abwégen zu missen, ob sie
vielleicht meinen Arbeitgeber, einen angesehenen Ver-
band, in Verlegenheit bringen kénnten. Vielleicht hétten
sie es nie getan. Aber wesentlich an der Freiheit ist ja,
dass man sich frei flihlt. Inzwischen habe ich einen ande-
ren Arbeitgeber. Es bleibt darum kein Anlass mehr, mich
zu tarnen. Ich kann Sie personlich, mit meinem Namen
grussen. So personlich, wie dies lber eine Zeitschrift
maglich ist.

Peter Baur
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Qualitatskontrolle

Hochleistungs-Testanlage fiir
Filamentgarne

Fir die Qualitatskontrolle vororientierter Filamentgarne fin-
det heute in der Spinnerei die Verstreckkraftpriifung am lau-
fenden Faden mit dem Dynafil-Gerat (Fabr. Textechno)
breite Anwendung. Bei diesem Verfahren wird der Faden mit
konstantem Verzug heiss verstreckt und die Verstreckkraft
kontinuierlich registriert.

Fir die Prifung falschdraht-texturierter Garne empfiehlt
sich - ebenfalls mit dem Dynafil - die Streckkraft-Priifung
mit niedriger Dehnung oder die Krauselkraft-Priifung am
laufenden Faden.

Alle Verfahren erlauben Fadengeschwindigkeiten von
100-200 m/min, so dass schon bei einer geringen Priifzeit
von 30-60 s ein aussagekréftiges Ergebnis fiir die einzelne
Spule erzielt wird. Dies wiederum erfordert einen in kurzen
Zeitabstdanden wiederkehrenden Wechsel von einer Spule
zur jeweils nachsten. Im Interesse geringer Totzeiten sollte
der Wechsel bei durchlaufendem Priifgerét erfolgen.

Dynafil M mit Spulenwechsler Modell K und zwischengeschaltetem Spei-
cherfournisseur

stehenden Faden. Um trotzdem einen kontinuierlichen
Fadentransport zu gewahrleisten, besteht die Mdglichkeit,
einen Speicherfournisseur zwischen Spulenwechsler und
Prifgerat einzuschalten (3). Die Abbildungen 1 und 2 zeigen
eine derartige Anordnung in Verbindung mit dem Dynafil M.
Wahrend des Wechselvorganges wird die Aufwicklung des
Speicherfournisseurs kurzfristig gestoppt, so dass der

Bild 1
Hochleistungs-Testanlage fir Filamentgarne, Prinzip VERWIRBELUNGS -
PRUFGERiT
S e T + : d
] |
Is
SPULEN- SPEICHER - DYNAFIL M
WECHSLER FOURNISSEUR

Einen solchen Wechsel am laufenden Faden ermdglicht der
Spulenwechsler Modell S (Fabr. Textechno), bei dem der
Anfang des neuen Fadens an den noch laufenden Faden der
bisher gepriiften Spule in einem Spleisser kontinuierlich
angewirbelt wird (1). Dieses Verfahren ist allerdings auf
ungedrehte Filamentgarne beschrankt.

Universell fur alle Arten von Garnen einsetzbar ist dagegen
der Spulenwechsler Modell K (Fabr. Textechno), der einen
automatischen Knoter verwendet, der fiir Vorlagen von bis
zu 108 Spulen angeboten wird (2). Der Wechsel- und Anknot-
vorgang erfordert hier aber einen flir einige Sekunden still-

Faden zwischen Wechsler und Fournisseur zum Stillstand
kommt und der neue Faden angeknotet werden kann. Auch
in dieser Phase lauft der Faden weiter von der Fadenreserve
des Fournisseurs ab und dem Prifgerat zu. Die Priifung
braucht daher nicht unterbrochen zu werden, woraus sich
eine - abhéngig von der Priifdauer je Spule - mehr oder
weniger deutliche Zeitersparnis ergibt.

In der Prinzipskizze (Abbildung 1) ist der Dynafil M in Kombi-
nation mit einem Priifgeréat zur Erfassung verwirbelter Stel-
len kombiniert. Der Messkopf des letzteren befindet sich hier
in der Vorlaufzone des Dynafil M, in der ein Tanzerrollen-
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system eine exakte konstante Fadenzugkraft gewahrleistet,
die fiir die Verwirbelungspriifung von besonderer Bedeu-
tung ist. Die Messwerte des Verwirbelungspriifgerétes wer-
den gemeinsam mit denen des Dynafil M von einem Rech-
nersystem (Testcontrol) verarbeitet und ausgedruckt.

Neben der hier vorgestellten Konzeption eignet sich der
Spulenwechsler Modell K in Verbindung mit einem Spei-
cherfournisseur auch zum Einsatz an anderen Priifgeraten
oder sonstigen Apparaten, denen Faden von wechselnden
Spulenvorlagen zugefiihrt werden miissen. Das gilt z.B. fiir
Prifgerate zur Bestimmung der Ungleichméssigkeit, der
Reibung, der Haarigkeit oder fiir Test-Strickmaschinen in der
Texturierung.

Literatur
1. Verfahren und Vorrichtung zur Verbindung fadenférmiger Materialien
Offenlegungsschrift DE 33, 36, 202, 11
2. Stein, W.
New Bobbin changer
Textile Horizons (1988), April-issue, p. 40
3. Stein, W.
Neues, universelles Priifverfahren fiir Textilfaden
Melliand Textilber. 55 (1974), S. 123

Textechno
Herbert Stein GmbH & Co. KG
4050 Monchengladbach 1

Neuartiges Haarigkeitsmessgerit

Erfasst 12 Langenzonen in einem einzigen Durchlauf

Zweigle hat in enger Zusammenarbeit mit der Fachhoch-
schule Reutlingen und dem Institut fir Textiltechnik Denken-
dorf nach langjahrigen Versuchen ein Haarigkeitsmessgerét
entwickelt, das neue Massstédbe setzt: Ein einziger Priflauf
genlgt, um das gesamte Spektrum der Haarigkeit eines
beliebigen Garnes zu bestimmen. Erstmals ist es mdglich,
die Anzahl der Haare in 12 Lingenzonen gleichzeitig zu zah-
len und aus den Zahlen einen Haarigkeitsindex zu errech-
nen, der die gepriiften Garne objektiv vergleichbar macht.
Das Haarigkeitsmessgerat G 565 zéhlt die (iber den eigentli-
chen Fadenkern vorstehenden Fasern inihren unterschiedli-
chen Langen, ohne sie aufzurichten.

B.ei alteren Verfahren musste das Garn flr jede Langenzone
€inzeln durch das Messgerat laufen. Das war nicht nur zeit-
riflubend, sondern verfélschte auch das Messergebnis, da
sich die Garnhaarigkeit durch Reibung etc. beim Mehrfach-
durchlauf verandert. Das neuentwickelte Priifgerat dagegen
erfordert nur einen einzigen Durchlauf; die mechanische
Veréinderung beim Priifen liegtalso praktisch bei Null. Hyste-
resebremse und leicht laufende Umlenkrollen fiihren den
Faden nahezu reibungsfrei.

Eir_\_e Halogenlampe projiziert die tiber die Oberflache des zu
prifenden Garnes hinausragenden Fasern auf 12 Fototransi-
Storen. Jede Faser wird gezéhlt und zugleich einer der 12
Lédngenzonen «zugeteilt». Auf einem 80x100 mm grossen
Grafikbildschirm erscheinen nicht nur die numerischen
Ergebnisse dieser Zahlung pro Léangenzone, sondern auch

ein Balkendiagramm jeder Ldngenzone. Man erkennt mit
einem Blick, welche Faserlangen tberwiegen. Am Schluss
des Garndurchlaufs wird ein Haarigkeitsindex errechnet und
im Bildschirm angezeigt. Er driickt die Haarigkeitin einer ver-
gleichbaren Messzahl aus.

Die Priflange kann auf der Zehnertastatur in Ein-Meter-
Schritten von 1 bis 9999 oder ohne Begrenzung eingegeben
werden. Bis zu 10 Prifprogramme sind speicherbar zum
Abruf per Tastendruck. Alle Eingaben werden auf dem Bild-
schirm angezeigt. Das Gerat arbeitet mit einer Priifge-
schwindigkeit von 50 Metern pro Minute, so dass schon nach
wenigen Minuten Messergebnisse vorliegen. Die Mess-
werte konnen liber eine Schnittstelle (RS 232 C) an einen
Rechner mit Drucker ausgegeben werden. Ferner ist ein XT-
Schreiber zur Ermittlung der periodischen Haarigkeit
anschliessbar.

Wer daran interessiert ist, zu erfahren, wie die Haarigkeit
eines Garnes bei der Weiterverarbeitung zunimmt, kannden
Zweiglestaff-Tester G 555 vorschalten. Der Staff-Tester
simuliert die Faden gegen Faden- sowie die Faden gegen
Metallreibung der Verarbeitungsmaschine unter praxisna-
hen Bedingungen. Im gleichen Priifdurchlauf misst das
G 565 die Haarigkeit nach. So erhélt man die Moglichkeit, das
Laufverhalten eines Garnes bei der spateren Verarbeitung
bereits bei der Herstellung zu beeinflussen, und zwar auf-
grund von exakten Messungen.

Zweigle-Textilpriifmaschinen
Postfach 1953
D-7410 Reutlingen
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Warenprufung

Universal-Priifmaschinen im Textillabor

Sowohl in mechanischer, werkstofftechnischer wie auch
elektronischer Hinsichthatin denletzten Jahren einein man-
chen Bereichen der Priftechnik revolutionierende Entwick-
lung stattgefunden. Im Falle der Entwicklung von Textilien
und textilen Werkstoffen gibt die Materialpriifung ein exak-
tes Spiegelbild des in diesem Bereich ablaufenden Fort-
schritts wieder. Die enge Wechselwirkung zwischen Mate-
rial und Priifung soll anhand ausgewéhlter Beispiele gezeigt
werden.

Komfort und Kompatibilitat sind zwei in jingster Zeit nicht
voneinander trennbare Begriffe. Die Materialpriifung tragt
diesem Trend durch einen erhéhten Automatisierungsgrad
und durch bedienerfreundliche Prifprogramme Rechnung.
Dabei fliessen auch die Wiinsche nach Objektivierung der
Priifung und der Befreiung des Priifers von ermiidenden
Routinetatigkeiten ein. Der PC setzt sich als Priifmittel durch,
die Software ist die Seele.

Neue Materialien - neue Priifmethoden. Dies verdeutlicht
schon der Begriff des «textilen Werkstoffs». Geotextilien
oder der Einbau von Kevlar, Glas- und Kohlefasern in Texti-
lien stellt die Materialprifung vor neue Fragen. Die Antwor-
ten sind neue Spannsysteme, optische Extensometer und
hochdynamische Priifungen. Bereits realisierte Losungen
neuer Aufgabenstellungen sollen den Sachverhalt verdeutli-
chen.

Automatisierung

[T

g

Automatisches Priifen von bis zu 40 Spulen mitdem Zwick- Garnpriifauto-
maten 1511

Historisch betrachtet ist die Textilindustrie der Vorreiter der
Automatisierung. Priifautomaten sind deshalb in diesem
Bereich eine logische Konsequenz. Esistin den allgemeinen
Erfahrungsschatz eingegangen, dass die Software die Seele
des computergesteuerten Automaten darstellt. Automati-
sierung braucht ein Konzept. Das lasst sich mitfolgenden Be-
griffen zusammenfassen:

- Baukastenprinzip

- der richtige Rechner am richtigen Platz

- Aufwartskompatibilitat

Die Rechnerkonfiguration tragt diesem Sachverhalt Rech-
nung. Ein schneller Mikroprozessor zur Maschinensteue-
rung, raschen Messwertlibernahme und der Mdglichkeit,
«einfache» Berechnungen durchzufiihren, wird mit einem
PC kombiniert, dessen Aufgaben die Versuchsablaufsteue-
rung und die Ubernahme der Ergebnisberechnung und -wei-
terbearbeitung sind. Die Prozessor-Umgebung wurde ei-
gens flir die UPMs konzipiert. Damit sind hohe Transferraten
moglich, verbunden mit der Bereitstellung der notwendigen
Rechenleistung. Zur Veranschaulichung sei die Priifung
nach Marks & Spencer genannt.

Test auf Nahtschiebefestigkeit nach Marks & Spencer

Dies ist im Grunde nichts anderes als die Kombination von
Grabtest und Nahtschiebetest. Das sind zwei wichtige, fiir
die Auswertung «zu Fuss» aber relativ zeitaufwendige Ver-
suchsprocedere, da zwei Kurven miteinander verglichen
werden mussen. Ein Rechner kann das nattirlich viel besser
und schneller. Obgleich es sich im vorliegenden Fall um ein
Rechensystem mit zentralem Steuerprozessor handelt, sind
die Rechenmoglichkeiten limitiert. Mit Hilfe eines PC lasst
sich schon sehr viel mehr machen. Das Konzept muss also
heissen: Der richtige Rechner am richtigen Platz.

PC-Einsatz bei Werkstoffpriifmaschinen

Die sprunghafte Entwicklung im Bereich der PC-Hard- und
-Software zwingt den zukunftsorientierten Anwender gera-
dezu, sich diese Systeme zur Losung seiner immer komple-
xer werdenden Aufgaben zunutze zu machen. Besondersim
Bereich der Priiftechnik dréangt sich der PC als Bindeglied
zwischen modernster Priifgerédtetechnologie und an-
spruchsvollen Aufgabenstellungen geradezu auf. Durch den
Einsatz eines PC in Verbindung mit einer Universal-Prifma-
schine prasentiert sich dem Anwender ein System, das sich
den Anforderungen des Anwenders in nahezu jeder Weise
anpassen kann. Aus Flexibilitat resultiert dabei gesteigerte
Effektivitat.
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Bedienerfiihrung

Durch die freien Gestaltungsméglichkeiten der Eingabeme-
nus zur Prifvorbereitung kann das System auf die Sprache
und die Terminologie jedes Anwenders individuell ange-
passt werden. Nicht der Bediener lernt die Sprache des
Systems, sondern umgekehrt. Nur diejenigen Parameterein-
gaben werden vom System abgefragt, die zur Lésung des
vorliegenden Prifproblems notwendig sind. Auf diese
Weise wird nicht die Anforderung, sondern die Akzeptanz
beim Bediener gesteigert.

Durch die Verfiigbarkeit von erklidrenden Begleittexten, die
auf Abruf am Bedienerbildschirm Gber die aktuelle Arbeits-
maske eingeblendet werden kdnnen, gehdrt das Bléttern in
umfangreichen Bedienungsanleitungen der Vergangenheit
an. Statt lahmender und frustrierender Erlebnisse kdnnen
sich somit schnelle Arbeitserfolge einstellen.

Catalog auf Drucker
Catalog auf Bildschirm
Dateiname Parameter
Dateiname Ergebnisse
Zuordnung Suchkriterien
Dateiname TRS ¢ Kurvel
Dateiname Formularkopf @ Zwick
Dateiname zum Loschen :
Dateiname Mittelwertkurve:
Dateiname Statistik

: DINSBA4S

Einblendbarer Helptext flir die statistische Auswertung

Adaptionsfahigkeit

Ein Priifgerat, gleich zu welchem Zweck dieses auch einge-
Setzt werden soll, kann heute kaum mehr als stand alone ge-
Sehen werden. Vielmehr muss es in der Lage sein, sich pro-
blemlos in ein oft schon vorhandenes System von Datenver-
bundnetzen einfiigen zu lassen. Dies gilt insbesondere fiir
die Universal-Priifmaschine. Leistungsdaten fiir ein System
dieser Art miissen deshalb sein:

~ Abspeicherung aller Priifparameter- und Messwertdaten
MGglichkeiten des direkten Datentransfers nach erfolgter
Priifung online an einen Host-Rechner
Netzwerkfahigkeit

Verfiigbarkeit der ermittelten Messdaten in den géngig-
sten Datenformaten zum Ubertrag in andere Datenbank-
Systeme.

Selektives Messdaten-read-Back
Schnittstellenverfiigbarkeit zum Anschluss priifunter-
stlitzender Peripheriegerite

Aqél;:)tionsf'eihigkei't nach innen muss in der Art gegeben
Se€in, dass sich die Software an jede nur denkbare Priifma-
schinenkonfiguration in einfacher Weise durch den Anwen-
der selbst anpassen lasst.

Anwendergerechte Darstellung

Priifrelevante Sachverhalte und Daten anwendergerecht
darstellen heisst, alle bestehenden Mdglichkeiten der mo-
dfirnen Datenverarbeitung einsetzen konnen. Dazu gehort
die Ausgabe von graphisch aufbereiteten Messwertkurven
auf einem Druckerprotokoll genauso wie ein Messwertkur-
Venzug auf einem Plotter. Die neue Generation von Ausga-

begeraten, wie z.B. der Laserdrucker/Plotter, muss genutzt
werden konnen. Die Leistungsfahigkeit eines Systems wird
daran gemessen werden, wie vielfaltig die Moglichkeiten
der Darstellungsarten und deren Kombinationen gewahlt
werden konnen, da jeder Anwendungsbereich eine fir ihn
spezifische Darstellungsweise fordert.

Error 23 0 TEST PARAMETER ERROR !
Parameter no.: 94
5B missing, however parameter

selected in Nmm®

MICK PC Error Search System

Y Test Hode
H Plot- fAxes / Curve

U Graphic/ Zoom/ Reset Stat,
H Henu 1 7/ Menu 2 /7 n-1
H Simulation Stop / Start

# Dim.~ Forw. / Reverse / Help
KB Results - 7 Print /7 Plot

H Average Curve / Plot
B Graphic Parameter

H Recall 7 Store

GRAPHIC-HODE

Ein Fehlersuchsystem ermdglicht Plausibilitatskontrollen.

Objektiver und sicherer prtifen

Durch eine entsprechende Bedienerfiihnrung beim Pro-
grammablauf kann der Priifablauf sicherer und reibungslo-
ser gestaltet werden. Vorhandene Plausibilitatskontrollen
bei vorwéhlbaren Kenngréssen stellen durch eine rechner-
seitige Uberpriifung fest, ob die gemachten Eingaben als
plausibel gelten kdnnen. Dabei wird eine Fehlbedienung,
beispielsweise bei der Eingabe einer Probenabmessung,
durch den Rechner erkannt und der Bediener angewiesen,
die soeben getane Eingabe nochmals zu Giberpriifen. Diese
Strategie erspart Zeit beim Priifablauf und unnotiges Ratsel-
raten Uber das Zustandekommen scheinbar unerklarlicher
Prifergebnisse.

User support - Aufwiértskompatibilitat

Software ist ein Produkt, das sich besonders schnell weiter-
entwickelt. Der grosse Nutzen fir den Anwender besteht
darin, dass sein Priifsystem mit dieser Entwicklung mit-
wachst. Mit geringem technischem Aufwand kénnen nach-
tragliche Funktionen in ein bestehendes System integriert
werden, die bei der Installation vielleicht noch nicht bendétigt
wurden oder aus Griinden der raschen technischen Weiter-
entwicklungen noch nicht verfligbar waren. Das betrifft auch
die Einbaumadglichkeit sogen. kommerzieller Software. Das
PC-Software-System unseres Hauses z.B. bietet die Mog-
lichkeit, Parameter, Ergebnisse Messwert- und Mittelwert-
kurven im DIF-Format (Data-Interchange-Format) abzuspei-
chern (fiir Standard-Software-Pakete wie Symphony, Open
Access, dBase, Lotus 1-2-3 usw. lesbar). Damit er6ffnen sich
die Moglichkeiten der Datenverarbeitung und -weiterlei-
tung in Form von:

- Datenbanken

- Kalkulationen

- Textverarbeitung

- Graphischer Auswertung

- Kommunikation

Programmiersprache fiir die Materialpriifung

Ein Rechner méchte programmiert werden, und zwar in der
Sprache, die er versteht. Warum also nicht eine Program-
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miersprache speziell fiir den Materialprifer entwickeln? Der
Vorteil dabei ist die Mdglichkeit einer freien Programmie-
rung von allen nur denkbaren Priifablaufen, nicht durch den
Prifmaschinenhersteller, sondern durch den Anwender
selbst. Im Zuge von Materialneuentwicklungen und deren
Erprobung sind immer komplexere Priifabldufe nachge-
fragt, die permanenten Veréanderungen unterworfen sind.
Eine Programmiersprache flir den Materialprifer, vergleich-
bar mit der des NC-Maschinenprogrammierers, macht dann

aus der Universal-Prtifmaschine ein kraftvolles Instrument,
das im harten Wettbewerb bestehen hilft. Erweitert mit ei-
nem Handhabungssystem, das an jede UPM adaptiert wer-
den kann, ist eine optimale Maschinennutzung gewahrlei-
stet. Als Teil eines Netzwerks in modernen Textil-Priflabors
ermoglicht es einen hohen Probendurchsatz bei vollstandi-
ger Integration. Die Verfligbarkeit aller Daten ist dabei ge-
nauso selbstverstandlich wie die Befreiung des Priifers von
ermudenden Routinetatigkeiten.

Kommu:anh i

b des ||
kes

Vo

nnerha
Netzwer
(z.B. ARCNET)

Server-Prozessor

usv
Unlertrechungsirese
Stromversorgung

Gateway

:

AnschluB an ein Verbundnetz
CAQ (Computer Aided Quality) 1
CIM (Computer Integrated Manufacturing)

P irrroaany

[elo}0}

Das moderne Textillabor: ein Netzwerk



mittex 1/89

8

Neue Materialien — neue Priifmethoden

Kaum ein grésseres Bauvorhaben kommt heute ohne sie
aus. Besonders wenn es darum geht, auf festem Grund zu
bauen und ihn zu entwéssern. Die Rede ist von Geotextilien.
Die stabilisierende Funktion stehtim Vordergrund, z. B. beim
Bau von Strassen oder Eisenbahntrassen sollen die Auf-
schiittungen nicht in den Grund einsinken. Das gleiche gilt
fiir Hochwasser-Riickhaltebecken oder den Kiistenschutz.
Zugleich haben diese Vliese Filterfunktionen. Sie lassen bei-
spielsweise das Kondenswasser, das sich in Strassen bildet,
entweichen und verhindern so die gefiirchteten Frostauf-
briiche.

In jedem Fall haben diese Vliese oft hohe dynamische und
statische Belastungen durch Verkehr und Bauwerke auszu-
halten. Bis sie ihre heutige Leistungsfahigkeit erreicht hat-
ten, wurden die Vliese immer wieder getestet. Kraft- und
Dehnungsverhalten, Verformungsmodul und andere Merk-
male bestimmen die Eignung fiir die einzelnen Verwen-
dungszwecke.

Stempeldurchdriick-Priifungen testen die Widerstands-
kraft, die das Vlies dem jeweiligen Stempeltyp entgegen-
bringt. Bei diesen Tests wird eine kreisrunde Probe des Vlie-
ses als Membran tiber einen Zylinder gespannt. Ein zylindri-
scher Stempel driickt durch die Membran, um den Druck
grosser Gesteinsbrocken zu simulieren, oder es wird in die
Mitte der Probe ein Loch gestanzt, um mit einem kegelférmi-
gen Stempel den Aufweitungswiderstand zu messen. Diese
Versuche kénnen sowohl unter quasistatischer als auch un-
ter dynamischer Belastung erfolgen und quantifizieren sehr
exakt die Einsatzeigenschaften.

Dynamische Priifungen

Dynamische Priifungen stehen bei technischen Textilien
haufigim Vordergrund des Interesses, was sich aus ihrer An-
wendung als Gurt- oder Seilmaterial erklart. Auch im Bereich
der servohydraulischen Priifmaschinen hat ein durch den

Di?_ Zwick-reI-ZOOO-Serie setzt sich zusammen aus servohydraulischen
rifmaschinen mit Doppelprozessor-Technik.

Fortschritt der Elektronik bedingter Wandel stattgefunden.
Auf den ersten Blick wird man an einer modernen dynami-
schen Priifmaschine ein separates Hydraulikaggregat und
den obligaten Mess- und Steuerschrank vermissen.

Ein schnelles Doppelprozessorsystem mit moderner Bus-
struktur steuert den Priifablauf im geschlossenen Regel-
kreis, Giberwacht Grenzwerte, verbindet die einzelnen Funk-
tionseinheiten, erfasst die Messwerte. Eine adaptive Korrek-
tur der vorgegebenen Kraft- oder Weg-Soll-Werte machtdie
IstWerte von der Priiffrequenz oder der Probencharakteri-
stik weitgehend unabhéngig.

Man findet keine weitraumig verteilten Bedienelemente. Die
gesamte Bedienung erfolgt zentral am Terminal, Priifpara-
meter und Ablaufanweisungen werden Uber die Tastatur
eingegeben und am Bildschirm angezeigt. Zu den Haupt-
funktionen des Programms gehort neben der Versuchsab-
laufsteuerung, der Auswertung und Protokollierung auch
die Uberwachung von vorwéhlbaren dusseren und inneren
Grenzwerten.

Kurvenspannkopf zum definierten Kraftabbau

Kontaktbereich Probemaschine

Wahrend eine Aramidfaser z.B.noch einrelativ einfach zu |16-
sendes Spannproblem darstellt, ist es bei einer Streifen-
probe aus gleichem Material schon sehr viel schwieriger,
den Probenbruch in der Einspannlange zu gewahrleisten.
Kurvenspannkopfe sind dabei ein einfaches und niitzliches
Hilfsmittel. Wenn notwendig, kann durch unterschiedliche
Oberflachenqualitaten ein unterschiedlicher Kraftabbau
eingestellt werden. Vergleichbares sind im Falle der Seilpru-
fung sogenannte Muschelspannkdpfe. Auch hier dient die
spezielle Geometrie des Spannkopfs zum Abbau der Kraft
und damit zur ordnungsgemassen Brucheinleitung in der
Probenmitte. Die Palette realisierter Spannsystemeist reich-
haltig und orientiert sich an der Reissspannung und der
Oberflachenbeschaffenheit des Probenmaterials.

Walzen- und hydraulische Spannsysteme

Diese Pramisse gilt auch flir Walzen- und hydraulische
Spannsysteme beim Priifen hochfester Gurte, z.B. aus
Kevlarfasern. Die Anforderungen an das Spannsystem heis-
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sen dann nicht nur sicheres Halten, sondern auch schaden-
freie Aufnahme des extremen Reaktionsimpulses und iner-
tes Oberflachenverhalten. Spezielle Oberflachenbeschich-
tungen hoch kohlenstoffhaltiger Hartstoffverbindungen in
Verbindung miteiner sorgfaltigen Oberflachennachbearbei-
tung verhindern ein Verschweissen von Gurt und Walzen-
oberflache und gewahrleisten ein sicheres und problemlo-
ses Priifen. Liegt die Aufgabe darin, die Klemmkraft an die
Zugkraft anzupassen, bieten sich rechnergesteuerte, hy-
draulische Spannsysteme an.

Optische Lédngenanderungs-Aufnehmer

Wi

Walzenspannelemente in Kombination mit einem optischen Langenédnde-
rungs-Messsystem

Die berlihrungslose Messung der Probenverlangerung ist
bei technischen Textilien aufgrund der hohen Reaktionsim-
pulse beim Probenbruch ein Muss. Mechanischen Extenso-
meter z.B. sind im Falle hochfester Gurte nicht verwendbar,
bzw. nur einmal. Es kann nur beriihrungslos gemessen wer-
den. Optische LAA bieten sich dazu an.

Ein solches System arbeitet mit einer Auflésung von 1/100
mm und ist besonders fiir Priifungen in Temperierkammern

geeignet. Das Aufnehmersystem besteht aus zwei servoge-
regelten optischen Tastkopfen, die mit je einer Lichtquelle
ausgestattet sind. Durch eine Optik werfen sie je einen Licht-
fleck auf die Materialprobe. Jeder Lichtstrahl beleuchtet eine
Marke, die das Licht wieder in den Tastkopf reflektiert. Hier
erzeugt es auf einer Foto-Differenz-Diode eine Abbildung
der Marke. Wahrend die Reflexion an der Probenoberflache
ohne grossen streuenden Anteil nach dem Gesetz «Einfall-
winkel=Ausfallwinkel» erfolgt, reflektiert die Markenober-
flache aufgrund eingelagerter Streupartikel einen hohen
Lichtanteil wieder in die Einfallsrichtung zurlick. Storein-
flisse von Umlicht und reflektierenden Kanten werden
unterdrickt. Somitist sichergestellt, das maschinenseitig je-
derzeit die Marke erkannt wird, was eine storungsfreie Mes-
sung der Probenverlangerung gewahrleistet.

Schlussbemerkung

Was wird tatsachlich wahrend des Versuchs alles an Mess-
grossen erfasst und verarbeitet? Die Kraft, der Traversen-
weg, die Probenverlangerung, der Schliessdruck der hy-
draulischen Spannelemente. Man nennt dies Sensormana-
gement. Das beinhaltet das Bereithalten einer hohen Infor-
mationsdichte an der vom Anwender gewiinschten Stelle.
Dazu sind hochauflésende prifspezifische Sensoren die er-
ste Notwendigkeit, die zweite sind eine sorgféltige Organi-
sation der Elektronik und sinnvolle Verteilung der Rechne-
rintelligenz zum Losen einer komplexen Prifaufgabe.

Die Priifergebnisse der UPM fliessen ein in eine Gesamt-Da-
tenerfassung des Materials und seines Werdegangs. Dies
eroffnet dem Prifer und Entwickler die erforderliche Trans-
parenz seines Werkstoffs und gibt ihm die Moglichkeit der
kreativen Beeinflussung. Neue Priifverfahren kénnen die
Folge sein, die wiederum den Weg zur Entwicklung neuer
Materialien ebnen. Werkzeug zu dieser Wechselwirkung
zwischen Probe und Prifung ist die Universal-Priifma-
schine, sie bietet die notwendige Flexibilitat, um modernen
Prifaufgaben gerecht zu werden.

Zwick GmbH & Co.
D-7900 Ulm

Elektronik in der
Textilindustrie

CIM in der Textilindustrie

Spétestens seit der Internationalen Textilmaschinenausstel-
lung (ITMA) 1987 in Paris wurde offenbar, dass ein wesentli-
cher Ansatz zur textilen Zukunftssicherung auf computerun-
terstlitzten Planungs-, Steuerungs- und Organisationssy-
stemen basiert. So war auch das Hauptthema der ITMA 1987
das starke Vordringen der Elektronik in alle Bereiche der
Steuerungs- und Prozesstechnik.

Diese Thematik ist flir die Unternehmen der nordwestdeut-
schen Textilindustrie nicht neu, eine Vielzahl von Teill6sun-
gen ist bereits voll oder in Anséatzen verwirklicht. Endziel ist
jedoch eine Integration dieser Teilldsungen zu einem ein-
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heitlichen Gesamtsystem, das alle Unternehmensfunktio-
nen umfasst und optimal steuert. Dies entspricht der Kon-
zeption, die allgemein als Computer Integrated Manufactu-
ring (CIM) bekannt ist.

Fir die Textilindustrie und ihre Verbande stellt sich nun die
Aufgabe, diese allgemeine Konzeption auf die spezifischen
textilen Belange zuzuschneiden und in die Praxis umzuset-
zen.

Der nachfolgende Beitrag soll hierzu Méglichkeiten aufzei-
gen.

Integration und Vernetzungsméglichkeiten in der
textilen Fertigung durch CIM
(Computer Integrated Manufacturing)

1. Einleitung

Bei der integrierten EDV-Anwendung in Industrieunterneh-
men geht es nicht um Schlagworte wie «Geisterfabrik» oder
«Bliro von morgen», sondern um das konkrete Ziel, den Un-
ternehmen zu helfen, ihre Wettbewerbsfahigkeit zu verbes-
sern und abzusichern.

Durch das wettbewerbliche und innerbetriebliche Umfeld
mit seinen verschiedenen Einflussfaktoren wie

= Absatz- und Beschaffungsmarkt

= Innovation und Wettbewerb

=~ Technologie und Produktionstechnik

- Kommunikationsbedarf und Kommunikationstechnik

ist ein erhohtes Bediirfnis nach grosser Flexibilitat, aber
auch nach erhohter Produktivitdt entstanden.

Bei der Produktionsplanung und -steuerung in einem Textil-
betrieb ist zudem in den letzten Jahren eine eindeutige Ge-
Wichtsverschiebung der Zielgréssen zugunsten

= hoher Termintreue

= niedrigerer Bestande

= kurzer Durchlaufzeiten

zu verzeichnen gewesen (Abb. 1). Die jahrelang dominante
Zielgrésse hohe Auslastungistin den Hintergrund getreten.
Dies nicht zuletzt bedingt durch Musterungsvielfalt und so-
mit kleinere Fertigungslose.

Die schnell wechselnden Einflussfaktoren und die Zielgros-
senverschiebungen flihren zwangslaufig zu dem Wunsch
Nach aktuellen und zusammenhéngenden Informationen
zur Steuerung und Uberwachung von Produktionsprozes-
sen. Somit kommt vor allem dem Produktionsfaktor «Infor-
Mation» eine grosse wirtschaftliche Bedeutung zu, der mit
einer, im gesamten Unternehmen durchgéngigen, Informa-
tionsverarbeitung aktiviert werden muss. Um eine durch-
géngige Informationsverarbeitung zu erzielen, ist die be-
reichsiibergreifende Gestaltung von Anwendungskonzep-
ten und Informationssystemen erforderlich.

Bereichsiibergreifende Systemgestaltung orientiert sich an
den Abliufen im gesamten Unternehmen und nicht nur an
den Ablaufen innerhalb eines Unternehmensbereiches, wie
2.B. Beschaffung, Entwicklung, Produktion, Vertrieb und
Verwaltung.

Aus dem bereichsspezifischen Denken wurde in der Ge-
schichte der Datenverarbeitung der Integrationsgedanke
nurinnerhalb von Funktionen verwirklicht. Viele Abldufe in-
nerhalb eines Textilbetriebes durchlaufen aber mehrere
Funktionsbereiche. So steht beispielsweise die Auftragsbe-
arbeitung des Vertriebs im unmittelbaren Zusammenhang
mit der Finanzbuchhaltung, der Disposition und ggf. der Be-
schaffung.

«Aus diesem Grunde setzt sich immer mehr die Erkenntnis
durch, dass Informationssysteme funktionsiibergreifend
gestaltet werden missen. Hier bietet das Konzept CIM
(Computer Integrated Manufacturing) eine geschlossene
Anwendungsphilosophie. Sie betonte zunéchst die Daten-
beziehung zwischen Konstruktion, Fertigung und der Pro-
duktionsplanung und -steuerung, umfasst aber in neuerer
Definition auch die Aufgaben in Vertrieb, Rechnungswesen
und Verwaltung zu einem computergesteuerten Industrie-
betrieb. Durch die Erkenntnis der Rationalisierungsmaglich-
keiten einer zwischenbetrieblichen Datenintegration wird
auch der Austausch von Auftrags- und Geometriedaten zwi-
schen Industriebetrieben einbezogen.» (1>

2. Der Integrationsgedanke von CIM

«Computer Integrated Manufacturing (CIM) bezeichnet die
integrierte Informationsverarbeitung flir betriebswirt-
schaftliche und technische Aufgaben eines Industriebetrie-
bes.» 2

Damit wird deutlich, dass die CIM-Konzeption den zusam-
mengehdrenden Vorgang betrachtet und nicht die Teilvor-
génge, wie sie durch die funktionale Arbeitsteilung des Tay-
lorismus in diesem Jahrhundert entstanden sind.

«Bei jedem Teilvorgang fallen Einarbeitungszeiten fiir den
Vorgang an, und jede Abteilung verwaltet ihre eigenen Da-
ten. Zwischen den einzelnen Teilabschnitten miissen des-
halb Informationen tiber den Bearbeitungszustand des vor-
hergehenden Teilvorgangs umstandlich tibertragen werden.
Obwohl bei einer starken Spezialisierung, wie sie dem Taylo-
rismus zugrundeliegt, Vorteile einer beschleunigten Bear-
beitung der Teilvorgdnge entstehen konnen, haben viele
empirische Untersuchungen in Fertigung und Verwaltung
gezeigt, dass die Durchlaufzeiten von arbeitsteilig getrenn-
tenVorgangen aufgrund der mehrfachen Informationstiber-
tragungs- und Einarbeitungszeiten ausserordentlich hoch
sind. Konkret wurden Anteile zwischen 70-90% an Ubertra-
gungs- und Einarbeitungszeiten bei administrativen Auf-
tragsbearbeitungs- und Fertigungsvorgdangen ermittelt.
Dieser hohe Anteil stellt somit ein erhebliches Rationalisie-
rungspotential dar, denn lange Durchlaufzeiten fiihren zu
hohen Kapitalbindungen und bedeuten im Zeitalter der just-
in-time-production mit hoherer Forderung nach kunden-
orientierter Flexibilitdt erhebliche Wettbewerbsrisiken.» 2»

Das Integrationsprinzip von CIM lasst sich in der Verflech-
tung einzelner betriebswirtschaftlicher und technischer Ver-
arbeitungsfunktionen leicht zeigen. In Abb. 2 ist zunachst ein
in Textilunternehmen haufig angetroffener arbeitsteilig or-
ganisierter Ablauf einer Auftragsbearbeitung in einem Vor-
gangskettendiagramm eingetragen.

In den meisten Abteilungen werden zwar EDV-Untersttit-
zungen eingesetzt, der Informationsfluss zwischen den Ab-
teilungen erfolgt aber manuell tiber Belege. Von der Auf-
tragsannahme bis zum Ausdruck eines Lieferscheines bei
Sofortlieferung oder Auftragsbestatigung bei Terminauftra-
gen sind 7 bzw. 8 Abteilungen einbezogen. Die Bearbei-
tungszeit betrédgt je nach Personalauslastung und -verflig-
barkeit 7-18 Stunden.

In Abb. 3ist nunderintegrierte Ablauf dargestellt, der die Da-
ten- und Vorgangsintegration darstellt. Im Rahmen dieser
vorgangsspezifischen  «Computerintegrierten-Verarbei-
tung» ist es moglich einen Auftrag kontinuierlich am Bild-
schirm zu bearbeiten. Manuelle Papiererstellung und Wei-
terleitung an eine nachfolgende Abteilung entfallen. Die Da-
ten fir die beispielsweise nachfolgende Abteilung Disposi-
tion werden aktionsorientiert vom System zur Verfligung
gestellt, der Disponent kann daraufhin seinerseits beispiels-
weise die nachsten Massnahmen zur Produktionsplanung
veranlassen.
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Die Rationalisierung tritt bei einer integrierten Informations-
verarbeitung nur dann ein, wenn bei einer Vorgangskette der
gesamte Regelkreis geschlossen ist. Fiir das Beispiel Auf-
tragsbearbeitung beginnt der Regelkreis bei der Auftragsan-
nahme mit Kundenidentifizierung, Kreditlimitpriifung, An-
gebots- oder Kontraktabschreibung, Preisfindung, Termi-
nierung, Auftragsbestatigung oder Versandfreigabe.

Die gesamte Vorgangskette muss direkt verarbeitet werden
(Echtzeitverarbeitung), damit die Durchlaufzeit minimal ist.
Online-Erfassung mit nachfolgender téglicher oder wo-
chentlicher Batch-Verarbeitung verkirzt keineswegs die ge-
samte Durchlaufzeit, sondern dient maximal zur Abwick-
lungsverbesserung einer Teilaufgabe.

Das hohe Rationalisierungspotential von CIM, welches nur
durch die Daten- und Vorgangsintegration am Arbeitsplatz
entsteht, kann nur dann voll ausgeschoépft werden, wennim
gesamten Unternehmen die Bereitschaft vorhandenist, sich
den organisatorischen Integrationsanforderungen zu stel-
friiher

)

Gewichtsverschiebung bei den Zielgrossen der Produktionsplanung und
-steuerung 7.
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Vorgangskettendiagramm einer herkommlichen Auftragsbearbeitung (7).
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Vorgangskettendiagramm einer Auftragsbearbeitung im Rahmen eines
CIM-integrierten Ablaufs (7).

3. CIM-Bausteine und ihr Zusammenwirken

In Abb. 4 sind die einzelnen C-Bausteine in ihrem Zusam-
menwirken flir einen Textilbetrieb dargestellt.

Nachfolgend einige kurze Erlduterungen zu den einzelnen
Bausteinen fur ein Textilunternehmen:

CAD-«Computerunterstiitztes Design»

zB.: Gewebemusterung

Entwerfen, Gestalten und Ausarbeiten eines Textilmusters
mit allen Zeichenaufgaben. Speicherung der Konstruktions-
daten wie Bindung, Garneinsétze, Schar- und Schussfolgen.

Dabei handelt es sich um Grunddaten, welche auch Basis flir
das PPS-System sind.

Derartige Systeme werden ihren Siegeszug fortsetzen, auch
wenn das «Fuhlen der Ware» noch einen wesentlichen Ent-
wicklungsbeitrag leistet.

CAP - «Computeruntersttitzte Arbeitsplanung»

Aufgabe dieses Bausteins sind die Kollektionsplanung so-
wie die daraus sich ergebende Arbeitsplanung oder Arbeits-
vorbereitung, somitalso flir den Textilbetrieb die Computer-
unterstlitzung bei der Festlegung des Artikelsortiments. Im
Rahmen der Kollektionsplanung erfolgt die Festlegung, wel-
che Produktionsverfahren eingesetzt werden und welche
Produktionsmittel daftir erforderlich sind. Am Ende liegen
Fertigungsvorschriften fir einen Artikel vor. CAP ist somit
das Festlegen, was, wie und womit hergestellt wird.
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CAE - «Computeruntersttitztes Engineering»

Hierbei handelt es sich um den Oberbegriff fiir die Bausteine
CAD und CAP. Gemeint ist die begleitende Computerunter-
stlitzung wahrend der Planung, Konzeption und Einfiihrung
neuer Produkte. Eins der wesentlichsten Verfahren des CAE
ist die Wertanalyse.

PPS - «Produktionsplanung und -steuerung

Bei einem PPS-System handelt es sich um Komponenten,
welche die strategische, dispositive und operative Unter-
nehmensebene bei der Auftragsabwicklung unterstiitzen.

Merkmale eines zukunftsorientierten PPS-Systems fiir die
Textilindustrie sind:
= Unterstltzung der Produktentwicklung und Arbeitspla-
nung mit Verwaltung von Stiicklisten und Arbeitsplédnen
mit Aufbau von Arbeitsgangkatalogen fiir die Disposi-
tionsstufen
Garne/Zwirne
Ketten
Rohware
Fertigware
konfektionierte Teile
Verwaltung der Plankalkulationswerte auf Basis der Stiickli-
sten und Arbeitspléne (Stufenkalkulation)
Absatz- und Produktionsprogrammplanung

Angebots- und Auftragsabwicklung einschliesslich Ange-
botsbearbeitung und Angebotsiliberwachung, Auftragsbe-
arbeitung und Auftragsiiberwachung. Die Angebots- und
Auftragsiiberwachung nach den verschiedensten Auswahl-
kriterien hat dabei einen hohen Stellenwert

Produktionsplanung, Bedarfsplanung, Kapazitatsplanung,
Verwaltung der Planungs-, Dispositions- und Produktions-

[:UMPUTER

lNTEGRATED

auftrage inklusive Warenzuteilung der Vormaterialien
textiler Einkauf mit Verwaltung von Lieferanten, Artikeln,
Kontrakten und Bestellungen

Wareneingang fiir Zukauf und Fremdfertigung; Lagerzu-
gang fiir Eigenfertigung; Lagerbestandsfiihrung getrennt
nach Garnen/Zwirnen, Ketten, Rohwaren, Fertigwaren und
konfektionierten Teilen; Lagerplatzorganisation
Produktionssteuerung mit Verwalten der Produktionsauf-
tragsdaten und Betriebsdaten, Auftragsfreigabe, Auftrags-
Gberwachung und Abteilungssteuerung.

Eintextiles PPS-System sollte ferner Giber ein gleitendes Dis-

positionsverfahren verfligen und eindeutige Schnittstellen

zu vor- und nachgelagerten Arbeitsgebieten wie

- Betriebsdatenerfassung der Fertigung

- Lagersteuerung fir Fertig- und Halbfabrikatelager

- Qualitatssteuerung

- Kostenrechnung in Hinblick auf eine Kostentragerrech-
nung

- Finanzbuchhaltung _

- Personalwesen zur Ubergabe der beim Verarbeitungspro-
zess (Arbeitsgang) angefallenen Lohndaten

aufweisen.

CAM - «Computerunterstiitztes Fertigen»

Alles, was auf der Ebene der Planung und Steuerung der
Produktion (PPS und CAP) veranlasst wird, flhrt zu einer
rechnergestltzten Durchfiihrung und Uberwachung des
Fertigungsprozesses.

Dies gilt sowohl fiir automatisierte Prozesse an der Ma-
schine als auch fiir die Steuerung und Uberwachung des Ma-
terialflusses und der Lagerung. Alle Bearbeitungsgénge,

Abb. 4 Das Zusammenwirken einzelner CIM-Bausteine (7.

MANUFACTURING

CIN-TEXTIL

PROZEBSTEUERUNGSEBENE

PPS

PLANUNG : STEUERUNG —T c A D —s——— (Qualit#tsdaten
Produktionsprogramm : Material (Cumputes u?tegstutztes
Bedarfsrechnung ! Maschine R=400
Produktionskapazitit | Termine Textilmustergestaltung G Ao
T R - - Entwerfen (Computer unterstitzte
1 Stammdatenverwaltung | - %ﬁégggg?ten Qualitdtssicherung)
Ir:::::::: =Eg-TmTT T 1 . |l_}lr(}durf\giniaten
:_ Materialbestandsverwaltung 1 = jf——-o-- - _i_e_".(l_gfﬂ ________
"""""""""""" ’ - GAP
Ermittlung
. Wieviel (Computer unterstutzte
) wann Arbgltsplanung) Qualititskontrolle
. Wo estlegen '
was : wie : womit Qualitdtsplanung

GAE
| ety

. Durch wen
__J herzustellen ist

* CAM

(Computer unterstitzte Fertigung)

Fertigungssteuerung Fertigungsiiberwachung
(Betriebsdatenerfassung)
S cam—"

I abgedeckt wird
J — —

Fertigungsvorschriften Qualitdtsdaten

. ™ Wareneingang

PROZEBABLAUFEBENE

Warenausgang ——®

LAGERSYSTEME ; TRANSPORTSYSTEME ; MASCHINENWARTUNG

H.Enaels / G.Wilms
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Stillstdnde und Leistungsdaten werden in einem sogenann-
ten Fertigungsleitrechner gesammelt und fiihren ggf. zu Ein-
griffenin den laufenden Fertigungsprozess. Idealzustand ist
die automatisch vom Leitrechner zu veranlassende Prozess-
regulierung durch Kommunikation mit der Maschinensteue-
rung.

Dies ist zumindest teilweise bereits bei drei Webmaschinen
maglich. Wie R. Bucher «3» bei seinem Vortrag «Die Zukunft
der Weberei» auf dem 1. Internationalen Kolloquium utber
neue Textiltechnologien (CINTT) ausfiihrte, kann «nicht al-
lein die Analyse von Schwachen in den Maschineneinstel-
lungen, bei den Garnen oder in der Organisation heute von
Datenerfassungssystemen geleistet werden, sondern auch
die Durchfiihrung der nétigen Massnahmen. Wahrend fri-
her diese Massnahmen manuell durch das Webereipersonal
durchgeflihrt werden mussten, ist es heute denk der moder-
nen Kommunikationstechnik maglich, solche Massnahmen
- zumindest teilweise - direkt an eine Maschinensteuerung
zu Ubermitteln. Eine moderne Maschinensteuerung wie-
derum kann auf Grund dieser Gibermittelten Daten Einstel-
lungen korrigieren und das Laufverhalten verbessern».

Unabhangig von der automatischen Prozesssteuerung und
Prozessdatenerfassung ist die Meldung des Fertigungsfort-
schritts Voraussetzung fiir die gesamte Fertigungsplanung.
Automatisch oder manuell tiber Terminal ermittelte Daten
des Fertigungszustandes miissen dem PPS-System zur Ver-
fligung gestellt werden, damit Abweichungen zur Ferti-
gungsplanung friihzeitig sichtbar und Auswirkungen auf
nachfolgende Bearbeitungsprozesse bzw. Kundenauftrage
aufgezeigt werden kénnen.

Ein getuntes BDE-System kann und wird kein tiber alle Pro-
duktionsstufen erforderliches PPS-System ersetzen kon-
nen. Prozessdatenerfassungssysteme und Prozesssteue-
rungssysteme erfordern Prozessrechner, welche in Verbin-
dung mit Maschinensteuerungen arbeiten. PPS-Systeme
gehoren auf Rechnersysteme fir kommerzielle Anwendun-
gen. Wenn diese Normalitdten nicht eingehalten werden,
entsteht aus dem Willen zur integrierten Informationsverar-
beitung der Zwang, dass jedes BDE-System mit einem Fi-
nanzbuchhaltungssystem oder Lohn- und Gehaltssystem
ausgestattet werden muss.

AMH Automated Materials Handling;
Rechnergestiitzte Systeme fiir automatisierte

Bewegung, Handhabung und Lagerung

APS Advanced Production System;
Fortschrittliches Fertigungssystem

CAE

Computer Aided Engineering;
Haufig gebrauchter Oberbegriff fiir CAD/CAP

CAl Computer Aided Industry;

Erweiterung des Begriffs CIM um die kaufminni-
schen Funktionen. Umfassendster Oberbegriff fiir
den integrierten EDV-Einsatz in einem Unternehmen

CAPPC Computer Aided Production Planning and Control;
Synonym mit PPS

CAPPP Computer Aided Process and Production Planning;
Synonym mit CAP

CAPSC Computer Aided Production Scheduling and Control;
Fertigungssteuerung

CAR Computer Aided Roboting;

Rechnergestiitzter Robotereinsatz

CAT Computer Aided Testing;
Rechnereinsatz bei der Qualitatspriifung

CIAM

Computer Integrated and Automated Manufacturing;
Synonym mit CIM

Quelle:

Weitere Begriffe, dieim Zusammenhang mitdemintegrierten EDV-Einsatz
in der Produktion und Verwaltung gebraucht werden.

CAQ - «Computerunterstiitzte Qualitétssicherung»

In diesem Baustein werden die wahrend des Produktions-
prozesses automatisch oder beim Wareneingang, der Roh-
und Fertigwarenschau per Terminaleingabe erfassten Quali-
tatsmerkmale verarbeitet.

Abweichungen gegeniiber dem festgelegten Qualitatsstan-
dard werden dokumentiert und flihren ggf. zu einer anderen
Einstellung der Maschinen oder zu einem anderen Ferti-
gungsablauf (Nachbehandlung). CAQ begleitet die Ware
wahrend des gesamten Fertigungsprozesses bis zur Ver-
sandabwicklung.

CAQist ferner Informationsquelle bei der Reklamationsana-
lyse.

4. Stammdatenorganisation als Basis der
Integration

Die Basis jedes DV-Systems ist die Stammdatenorganisa-
tion. Die Moglichkeiten, die Akzeptanz und damit der Nutzen
des DV-Systems werden im wesentlichen durch die diffe-
renzierte und vollstdndige Stammdatenorganisation be-
stimmt.

Fir CIM ist die Stammdatenorganisation von besonderer
Bedeutung, weil

a) die Stammdaten die Grundlage und die wichtigste
Schnittstelle zwischen allen C-Bausteinen sind und

b) CIM den Gedanken der vollstandigen Integration und ma-
schinellen Steuerung bis auf die Prozessablaufebene ver-
folgt und damit ein dusserst differenziertes Stammdaten-
gerust erfordert.

Zur Realisierung des CIM-Konzeptes sind unabhangig vom

Rechnernetzwerk folgende Stammdaten erforderlich:

- konstruktive Daten aus CAD,
wie z.B. bei der Gewebekonstruktion die Gewebebin-
dung,
Schuss- und Kettfadendichte und
Schuss- und Kettfadenfolge

- Materialdaten aus CAD,
wie Garn- oder Zwirnbezeichnungen und Farbanteile

- Rezepturgrunddaten aus CAD, CAM und CAQ zur Bear-
beitung der Rezepte in CAP

- Fertigungs- und Verfahrensvorschriften, wie CNC-Pro-
gramme, aus CAD und CAP

- Verfahrensbeschreibung (Arbeitsplan, Arbeitsgang) und
Betriebsmittelbeschreibung (Arbeitsplatz) aus CAP

- artikelbezogene Maschinenbelegungsdaten und Daten
zur Sortenschaltung aus CAP

- Vergangenheitsdaten fiir Kollektionsplanung aus CAP

- Daten zur Wertanalyse aus CAD, CAP und PPS fiuir CAE

- historische Materialabrechnungsdaten aus PPS

- kalkulatorische Angaben zur Plankalkulation (Standard-
und Sonderkalkulation) zur Kostenentwicklung, Kosten-
verteilung und Nachkalkulation aus PPS

- Soll-Daten zu Material- und Leistungsverlusten aus CAQ
und CAP

- historische Daten zur Absatzplanung aus PPS

- historische Daten zur Produktionsprogrammplanung aus
PPS

- dispositive Daten zur Material-/Kapazitatsdisposition
und -steuerung aus PPS

- alle Grunddaten zur Verkaufs- und Versandabwicklung
aus PPS, wie insbesondere
Kundenstammdaten,
Vertreterstammdaten,
Preisstammdaten,
Stammdaten fiir Verkaufsartikel,
Lieferkonditionen,
Versandvorschriften
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- alle Grunddaten zur Einkaufsabwicklung aus PPS, wie ins-
besondere Lieferantenstammdaten
Preisabsprachen
Preislisten
Stammdaten flir Zukaufartikel

- Qualitatsdaten aus CAQ

- Qualitatssicherungsverfahren aus CAQ

- zusatzliche verbale Erlauterungen zu allen Teilen der
Stammdaten (freie Texthinterlegung)

Diese Ubersicht der unterschiedlichsten Stammdatenarten
erhebt keinen Anspruch auf Vollstandigkeit, beweist aber
die Ausgangsthese, dass die meisten Stammdaten nicht nur
Voraussetzung flir die Durchflihrung verschiedenster Auf-
gaben eines Bausteines, sondern gleichzeitig Basis zur Auf-
gabenerflllung weiterer Bearbeitungsprozesse in mehreren
CIM-Teilkonzepten sind.

Die integrierte Produktionsplanung und -steuerung der ein-
zelnen textilen Produktionsstufen erfordert pro Stufe eine
sehrdifferenzierte Artikelbeschreibung. Ein globaler Artikel-
stamm kann die unterschiedlichen technischen und disposi-
tiven Angaben der einzelnen Produktionsstufen nicht abbil-
den.

Deshalb ist eine getrennte Materialstammdatenorganisa-
tion flr

- Fasern

- Garne/Zwirne

- Ketten

= Rohware

- Fertigware

- konfektionierte Teile

- sonstige Materialien

notwendig.

Diese produktionsstufenorientierte Unterteilung ist je nach
Produktionstechnik weiter zu gliedern. Eine darartige Auftei-
lung ist z.B. bei der Rohware nach Weberei, Raschelei, Strik-
kerei, Bandweberei und Tufting vorzunehmen.

5. PPS - «Computerunterstiitzte Produktions-
planung und -steuerung» als integrativer Baustein
im CIM-Konzept

Da alle Aktivititen der operativen Ebene und Prozessablauf-
ebene durch die positive Ebene veranlasst werden und
samtliche dispositiven Aufgaben im Baustein PPS zusam-
mengefasst sind, hat dieses Teilkonzept auf dem Weg zur
CIM-Verwirklichung einen hohen Stellenwert.

Auf Grund der Komplexitat der einzelnen im Kapitel 2 aufge-
flhrten PPS-Komponenten wird im weiteren nur das Dispo-
Sitionssystem, als einer der Kernpunkte eines textilen PPS-
Systems, erlautert.

5.1 Allgemeines

Der Oberbegriff «Disposition» steht stellvertretend fiir die
Funktionen der Bruttobedarfsrechnung, Bestandsfiihrung,
Nettobedarfsrechnung, Waren- und Kapazititsplanung.

Das gleichermassen fiir Verkauf und Materialwirtschaft zur
Verfligung zu stellende Verfahren zur Bedarfsplanung, Pro-
duktionsplanung und Vorratsiiberwachung der Disposi-
tions- bzw. Produktions- und Lagerstufen

=~ konfektionierte Teile

=~ Fertigware (Meterware)

= Rohware

=~ Ketten

= Garne/Zwirne

=~ Fasern

Muss derartig flexibel ausgelegt sein, dass durch das Zu-
Sammenspiel der beiden Informationsfliisse

- Absatz und

- Beschaffung

das gewlinschte Optimum zwischen

- hoher Lieferbereitschaft

- niedrigen Kapital- und Lagerhaltungskosten
- niedrigen Materialkosten

erreicht wird (Abb. 6).

INFORMATIONSFLUSS ABSATZ UND BESCHAFFUNG

UNTERNEHMUNG

DISPOSITIONS-/PRODUKTIONSSTUFEN j//

- Iwirnerel

Garnfarberel
Weberel-

vorbereitung

\

\ MATERIAL-

7

./ ABSATZ
Rohware

WIRTSCHAFT /
\\\ -Zettelwalzen Fertt Konfektionierte
Garne / Zwirne ertiguare Telle
\ MATERIAL 4

[ BESCHAFFUNG >

Weberel Veredlung Konfektion

Informationsfluss Absatz und Beschaffung «7»

Bei dieser Optimierung sind im Einzelfall besonders

folgende Zielkonflikte zu losen:

- niedrige Kapital- und Lagerhaltungskosten gegentiber
hoher Lieferbereitschaft

- niedrige Materialkosten gegentiber hoher Material-
qualitat

- kurze Durchlaufzeiten gegentiber hoher Kapazitats-
auslastung

- optimale Losgrdssen (niedrige Herstellkosten) gegen-
Gber niedrigen Kapital- und Lagerhaltungskosten.

Legende:
(mmmem bisher dominanter Informationsfluss
Konsequenz: Materialwirtschaft
Erflllungsgehilfe anderer Funktionen
----- »zusatzlich erforderlicher Informationsfluss
Konsequenz: Materialwirtschaft als Anreger fur
Produktion, Entwicklung, Beschaffung und Absatz
Eine dispositive Entscheidung kann also nicht selbstandig
durch das DV-gestiitzte Dispositionssystem getroffen wer-
den, sondern ist durch die Verantwortlichen unter Bertick-
sichtigung der aktuellen Unternehmensstrategie zu féllen.

Dabei kommt dem Dispositionssystem die Aufgabe zu, die
Entscheidungsgrundlagen durch umfassende und transpa-
rente Darstellung der relevanten Informationen zu verbes-
sern und durch maschinelle Simulation die Auswirkungen
der Entscheidungsalternativen sichtbar zu machen.

Neben dieser planungsunterstitzenden Funktion obliegt es
dem Dispositionssystem, die Durchfiihrungskontrolle durch
das Aufzeigen von Fehlentwicklungen zu unterstiitzen und
damit die Grundlagen fiir die Entscheidungsrevision zu
schaffen.

Bevorim Folgenden anhand der gleitenden Materialverflig-
barkeitsrechnung die Arbeitsweise eines Dispositionssy-
stems verdeutlicht wird, muss zunachst geklart werden, von
welcher Bedeutung es fiir ein textiles Dispositionssystem
ist, nicht nur absatzorientiert (marktgesteuert), sondern
auch beschaffungsorientiert (einkaufs- und produktionsge-
steuert) zu arbeiten. Diese Anforderung ist notwendig, weil
eine rein absatzorientierte Disposition nicht auf z.B. glinsti-
ge Einkaufspreise, freie Kapazitdten und optimale Losgros-
sen der verschiedenen Produktionsverfahren reagieren
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kann und somit wichtige Erfolgspotentiale der Unterneh-
mung ungenlitzt lasst.

Wahrend bei der absatzorientierten Disposition alle Produk-
tionsstufen nur auf vorliegende Kundenauftrdge und Ab-
satzerwartungen reagieren dirfen, folgt aus der beschaf-
fungsorientierten Disposition die Notwendigkeit zur eigen-
standigen Planung der einzelnen Produktionsstufen.

Beschaffungsorientierte Disposition ist demzufolge das
Umsetzen der absatzorientierten Bedarfsmengen unter Be-
riicksichtigung der kostenoptimalen Fertigung einer einzel-
nen Produktionsstufe. Aus der Sicht der Disposition der je-
weiligen Produktionsstufe ergibt sich somit fiir das Vorpro-
dukt, selbst bei Eigenfertigung des Vorproduktes, immer ei-
ne Beschaffungssituation.

Obwohl auch fir die Textilindustrie die Prioritat der absatz-
gesteuerten Disposition gefordert werden muss, kommtder
beschaffungs- und produktionsstufenorientierten Disposi-
tion auf Grund der Eigenart der Produktstruktur und der un-
terschiedlichen Fertigungsverfahren in den vertikal inte-
grierten Produktionsstufen eine massgebende Bedeutung
2u.

Daraus folgt, dass das textile Dispositionssystem sowohl
absatzorientiert sein muss, wie es ganz besonders fiir reine
Auftragsfertigung und Exklusivfertigung gilt, als auch be-
schaffungsorientiert, wie z.B. bei der Vorratsfertigung von
Rohware ohne konkreten Bezug zur endgtiltigen Meterware.

Ferner ist zu berticksichtigen, dass das Dispositionssystem
die dynamischen Prozesse Absatz, Produktion und Beschaf-
fung zeitgerecht, simultan und in beliebigen Verdichtungs-
stufen (Artikelgruppen, Zeitintervallen und Auftragsklas-
sen) darstellen muss. Daneben ist fiir eine flexible Kollek-
tionsintervallplanung ein unbeschrankter Planungshorizont
Voraussetzung.

Zeitgerechte Darstellung der Material- und Kapazitatsdispo-
sitionen und ein unbeschrénkter Planungshorizont bilden
die notwendigen Elemente der gleitenden Verfligbarkeits-
rechnung fiir die textile Auftragsabwicklung.

5.2 Produktionsplanung am Beispiel der gleitenden
Warenverfligbarkeitsrechnung

5.2.1 Verrechnungsschema

In Abhéngigkeit der Planperiode wird die Berechnung des
verfligbaren (dispositiven) Bestandes unter Verrechnung
der Mengen der relevanten Auftragsklassen wie folgt durch-
gefiihrt:

1 aktuelle Planperiode

freier Lagerbestand

+ nicht eingeteilte Dispositionsauftrage

+ nicht begonnene Produktionsauftrage
+ laufende Produktionsauftrage

+ offene Bestellungen (bei Zukauf)

- Bedarf fiir Folgestufe

- zuteilungsriicksténdige Kundenauftrage

= verfligbarer Bestand ohne Mindestbestand
- Mindestbestand

= verfligbarer Bestand inkl. Mindestbestandsverrechnung

2. zuklinftige Planperioden

Bei allen zukiinftigen Planperioden wird selbstverstandlich
der freie Lagerbestand nicht mehr berlicksichtigt. Stattdes-
sen wird der verfligbare Bestand ohne Mindestbestand der
Vorperiode als Anfangsbestand verrechnet. Ansonsten wird
die Mengenverrechnung der tibrigen Auftragsklassen wiein
der aktuellen Planperiode durchgefiihrt.

3. Riickstand

Das Ergebnis der vergangenen Planperioden wird saldiert
und als Riickstand ausgewiesen. Der so aus den Auftrégen,
welche einen Fertigungssoll- oder Liefertermin kleiner und
aktueller Planperioden aufweisen, errechnete «verfligbare
Bestand» der Vergangenheit wird im verfligbaren Bestand
der aktuellen Planperiode verrechnet.

Durch diese gleitende Mengenverrechnung wird pro Plan-
periode der verfligbare Lagerbestand (dispositive Bestand)
der jeweiligen Ware dargestellt. Dabei werden die im Einzel-
fall festgelegten Mindestbestédnde (Sicherheitsbestande)
bertcksichtigt.

Idealzustand waére ein verfligbarer Bestand pro Planperiode
von Null. Dies istin der Praxis nicht denkbar und erftillbar, da
die einzelnen Produktionsstufen eines Textilbetriebes einer
jeweils gesonderten Produktivitatsbetrachtung beddrfen,
was wiederum nicht dazu flihren darf, dass reine Inselbe-
trachtungen und -dispositionen durchgefiihrt werden, wel-
che dann automatisch im Widerspruch zu den vorgenannten
Unternehmenszielen stehen.

Legende:
Freier Lagerbestand ist das Ergebnis aus dem Gesamtbe-
stand minus zugeteiltem und reserviertem Bestand.

Nicht eingeteilte Dispositionsauftrage

Bei den Dispositionsauftragen handelt es sich um Auftrage
zur Bedarfsdeckung und damit zur Produktionsplanung ei-
ner einzelnen Produktionsstufe. Die Position eines Disposi-
tionsauftrages besteht aus Angaben zum Artikel, zur Menge
und zum voraussichtlichen Beginn- und Endtermin der Ferti-
gung. Die Menge wird gemass Stlickliste in die Materialien
der Vorstufe aufgeldst, wobei die Mengen der Vorstufenarti-
kel auf Grund der Menge des Dispoartikels errechnet und als
Bedarf fiir die Folgestufe in der Vorstufe verwaltet werden.
Da die Bedarfssatze in der Vorstufe als Soll-Termin mit dem
Beginntermin des Dispositionsauftrages verwaltet werden,
erfolgt die Verrechnung der Bedarfsmengen fiir die Folge-
stufe zeitintervallgerecht.

Wenn eine Mengen- oder Termindnderung der Disposi-
tionsauftragsposition vorgenommen wird, so flihrt dies au-
tomatisch zu einer entsprechenden Anpassung der Bedarfs-
satze in der Vorstufe.

Nicht begonnene Produktionsauftrage

Dabei handelt es sich um bereits erteilte, aber noch nicht be-
gonnene Fertigungsauftrage, welche sich nach den Zustan-
den

- Vormaterialien noch nicht zugeteilt und

- Vormaterialien zugeteilt

unterscheiden.

Wurden die Vormaterialien noch nicht zugeteilt, so verhalt
sich der in diesem Bearbeitungszustand befindliche Auf-
trag, bezogen auf die Bedarfsanmeldung ftir die Vorstufen-
materialien, wie ein Dispositionsauftrag. Bei der Zuteilung
der gesamten Menge der Vorstufenmaterialien oder einer
Teilmenge wird die Vorstufenbedarfsmenge entsprechend
gemindert.

Die Realisierung der Produktionsplanung (Dispositionsauf-
trag) wird durch die Einteilung der Dispositionsmengen mit-
tels Produktionsauftrdgen vollzogen.

Laufende Produktionsauftrage

Hierbei handelt es sich um Fertigungsauftrdge, mit deren
Bearbeitung bereits begonnen wurde, so dass es sich bei
den in dieser Auftragsklasse ausgewiesenen Mengen um
die unmittelbar aus Produktion zu erwartenden Restmen-
gen handelt.



mittex 1/89

16

Bedarf fiir Folgestufe

entsteht durch noch nicht eingeteilte Dispositionsauftrags-
mengen oder Produktionsauftragsmengen, fiir welche die
Vormaterialien noch nicht zugeteilt wurden.

Zuteilungsriickstandige Kundenauftrige

D_abei handelt es sich um Kundenauftragsbedarfsmengen,
;ulr welche vom Fertigwarenlager noch keine Zuteilung er-
olgte.

Es ist durchaus denkbar, dass ein und derselbe Artikel als
Ma.terial in der Folgestufe Verwendung findet und auch
gleichzeitig verkaufsfahig ist.

Mindestbestand

Dabei handelt es sich um die «eiserne Bestandsmenge»,
welche immer zur Abdeckung von Sofortauftrédgen als freier
Lagerbestand verfligbar sein muss.

5.2.2 Dispositionsablauf

Im Vorfeld der Bedarfsplanung stellt das Dispositionssy-
stem zu den

= bisherigen Absatzmengen und

= Produktionskapazititen

entsprechende Informationen zur Verfligung.

Die Bedarfsplanung der Kollektionsware wird im wesentli-

chen von folgenden Hauptfaktoren bestimmt:

~ vorliegende Auftrage (Auftragsbestand),

=~ Analyse der bisherigen Absatzmengen im Vergleich zum
Vorjahr oder zur Vorsaison,

= Marktbeobachtung und Markteinschétzung,

= zur Verfligung stehende Produktionskapazitdten und

= Rohstoffbeschaffungssituation.

Das abgestimmte Zusammenwirken aller Faktoren ist die
Voraussetzung fiir eine gesicherte Bedarfsplanung.

Da bei reiner Programmfertigung (Kollektionsware) die Not-
wendigkeit besteht, den konkret eingehenden Kundenauf-
tragen vorzugreifen und beispielsweise einzelne Konfek-
tionsteile oder Meterwarenartikel vorzufertigen und auf La-
gerzulegen, muss das PPS-System vorsehen, dass vom Ver-
kauf bzw. der Verkaufsdisposition Vorratsauftrdge in Form
von Dispositionsauftragen fiir die Produktion beispielswei-
se der Stufen Konfektion, Meterware oder Rohware erteilt
und von den zustdndigen Fertigungsdispositionsabteilun-
gen verwaltet werden kénnen.

Ein Dispositionsauftrag kann aber auch zur Umsetzung ei-
nes Kundenauftrages in eine Produktionsplanung Verwen-
dungfinden, so dass der Auftragsfertigung Rechnung getra-
gen wird.

Prinzipiell dient er zur Absatzbedarfsdeckung und somit zur
Produktionsplanung der jeweiligen Fertigungsstufe. Der
Anstoss zur Fertigung erfolgt immer Uber die erteilten Pro-
duktionsauftrage. Mit der Erteilung von Produktionsauftra-
gen konnen vorliegende Dispositionsauftrage eingeteilt
werden, wodurch die Abschreibung eines Dispositionsauf-
trages und somit die Erfiillung der Produktionsplanung er-
folgt.

Produktionsauftrage kénnen jedoch auch ohne Einteilung
eines Dispositionsauftrages erteilt werden, was bei kurzfri-
stiger Auftragserteilung der Regelfall sein wird.

In diesem Zusammenhang sei der Hinweis auf das in der
Entwicklung befindliche textile PPS-System TEXIS (Textiles
Informations- und Steuerungssystem) von ORGA-System
gestattet (Abb. 7).

STRUKTUR UND LEISTUNGSUMFANG DES TEXTILEN- INFORMATIONS UND-STEUERUNGSSYSTEMS (TEXIS)
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6. Vernetzungsmaoglichkeiten

Die Aufgaben der einzelnen C-Bausteine stellen sehr unter-
schiedliche Anforderungen an die maschinelle Ausstattung.

Dies gilt insbesondere fiir die CAM-(Prozessrechner) Ebene
und den CAD-(graphische Verarbeitung) Baustein, wahrend
fiir die restlichen Bausteine (PPS, CAE, CAP und CAQ) eine
konventionelle Time-sharing-Maschine als zentraler Host
oder ein Rechnernetzwerk mit gleichberechtigten Partner-
rechnern vorstellbar ist.

Da CIM ein aktions- und realzeitorientiertes Konzept dar-
stellt, ist die Vernetzung der fiir die einzelnen C-Bausteine
beteiligten Hardware Voraussetzung.

Die von den verschiedensten Hardwareherstellern angebo-
tenen Rechnerfamilien sind innerhalb der eigenen Rechner-
familie in der Regel problemlos vernetzbar. Dies gilt hinge-
gen nicht fiir die Vernetzung der Hardware unterschiedlicher
Hersteller. Ausnahmen sind die UNIX-Systeme untereinan-
der, derweil gleiches Betriebssystem, und die Netzwerke
weniger Hersteller untereinander.

In diesem Zusammenhang soll nicht auf die unterschiedli-
chen Netzwerkarchitekturen, wie z. B. Bus, Stern oder To-
ken-Ring eingegangen werden.

Ein fir CIM brauchbares Netzwerk darf sich nichtauf den rei-
nen File-Transfer beschranken, sondern muss von allen
Applikationen den direkten Zugriff auf die Datenbasis, die
entweder auf einem zentralen Host-System oder in einer
verteilten und transparenten Datenbank gespeichert ist, zu-
lassen.

7. Zusammenfassung und Vorgehensgrundsatze bei
der Realisierung des CIM-Vorhabens

CIM ist der konzeptionelle und organisatorische Uberbau
der verschiedenen Teilkonzepte (C-Bausteine) mit der Per-
spektive, einen Auftrag vom Angebot bis zur Auslieferung
computerunterstutzt zu begleiten .

Oder anders ausgedrickt:

CIM umfasst das informationstechnologische Zusammen-
wirken zwischen CAD, CAP, CAM, CAQ und PPS. Hierbei soll
die Integration der technischen und kaufmannischen Funk-
tionen zur Produktherstellung erreicht werden.

Selbst bei den C-Bausteinen handelt es sich um Konzeptio-
nen, welche durch unternehmensspezifische Anpassungen
auf die betrieblichen Bediirfnisse zugeschnitten werden
missen und somit einen Beitrag auf dem Wege zu CIM lei-
sten.

Daraus folgt, dass die Integration nicht durch den «wilden
Kauf» und Nebeneinandersetzen einzelner Bausteine der
C-Technik moglich ist. Die von einzelnen Hardwareherstel-
lern angebotenen, allumfassenden Integrationslésungen
erweisen sich bei ndherer Betrachtung als ein Konglomerat
von mehr oder minder kompatiblen Hard- und Software-
komponenten.

Voraussetzung fiir den Einsatz einzelner C-Bausteine ist die
Erarbeitung und Festlegung einer unternehmensspezifi-
schen Integrationsstrategie, welche dem CIM-Gedanken na-
her kommen kann.

CIM erfordert zwar zunéchst die Planung eines Gesamtkon-
zepts; dieses kann aber nur Stiick flr Stlick realisiert werden.
Bei der schrittweisen Realisierung von Teilkonzepten auf
dem Wege zu CIM sind Techniker, Kaufleute und Datenver-
arbeiter gemeinsam gefordert, denn es handelt sich dabei
mit Sicherheit um das bisher anspruchsvollste Organisa-
tions- und Datenverarbeitungsvorhaben.

Laut H. Engels zeichnen sich speziell flir Techniker mit CIM
neue, bisher ausserhalb seines Einflussbereiches liegende
Aufgabenfelder ab, die er zu integrieren hat (5. Dies setzt je-
doch Kenntnisse der Computertechnik voraus und erfordert
das Denken in grosseren Zusammenhangen. Grésserer Auf-
wand fuir Schulung und Weiterbildung ist erforderlich.

Wie bei jedem organisatorischen Vorhaben ist eine metho-
dische Vorgehensweise nach dem folgenden Phasenkon-
zept

1. Planung

2. Definition

3. Entwurf,

4. Emplementierung

5. Abnahme und Einflihrung

Entwicklung

6. Wartung und Pflege

auch bei der Einflihrung von Teilkonzepten auf dem Wege zu
CIM unbedingte Voraussetzung.

Die schrittweise Realisierung des CIM-Konzeptes setzt vor-
aus, dass die empirische Vorgehensweise bei der Analyse
des Ist-Zustandes durch den konzeptionellen Ansatz ersetzt
wird.

Die empirisch erhobene Situation der historisch gewachse-
nen Ablaufe und Entscheidungsprozesse begrenzt von
vornherein das Blickfeld auf das Ausmerzen von Schwach-
stellen und fiihrt in der Regel zu Insellésungen.

Es muss sichergestellt werden, dass eine Einengung auf De-
tailverbesserungen vermieden wird. Die vorgefundene Situ-
ation mussen in Frage gestellt werden.

Auf dem Wege zur Fabrik der Zukunft muss das Ziel und die
daraus ableitbaren Aufgaben im Vordergrund stehen 6.

Erst nach der Ausarbeitung der funktionalen Rahmenkon-
zeption sollte gepriift werden, inwieweit bereits vorhande-
ne Teilkonzepte integrierbar sind. Vor dem ungepriiften Inte-
grationsversuch eines im Einsatz befindlichen PPS- oder
BDE-Systems ist genauso zu warnen wie vor dem «blinden
Kauf» eines derartigen Systems.

Aus eigener langjahriger Analyse- und Beratungserfahrung
kann festgestellt werden, dass die meisten in Textilbetrieben
im Einsatz befindlichen PPS-Eigenentwicklungen folgende
schwerwiegenden Mangel aufweisen:
Stammdatenorganisation mit unzuldnglicher Verwaltung
von Materialstiicklisten, Arbeitsplédnen, Arbeitsgangen und
Arbeitspléatzen .
Stammdatenverwaltung wurde als notwendiges Ubel be-
trachtet.

Unterschiedliche Stammdaten fiir Fertigung und Vorkalku-
lation (Plankalkulation)

Keine Integration zwischen

- Veredlungs- und Rohwarendisposition

- Rohwaren, Kett- und Garndisposition

- Verkaufsabwicklung und Materialwirtschaft

keine Schnittstellen zu CAD- oder BDE-Systemen

Trauriges Fazit:

Als PPS-Systeme kdnnen derartige DV-Verfahren nicht be-
zeichnet werden. Historisch gewachsene Teilsysteme sind
fur eine nachtragliche Integration nicht geeignet.

Die Entscheidung zur Realisierung des CIM-Konzeptes, die
Durchsetzung und die Durchfiihrungsiiberwachung ist Auf-
gabe des Managements.

Das Gesamtkonzept und die Konzeption der einzelnen Bau-
steine ist von den Verantwortlichen fiir Organisation, Daten-
verarbeitung und die unmittelbar betroffenen Fachbereiche
zu erstellen.



mittex 1/89

18

Hardwarehersteller oder Softwarehauser kénnen mit ihren
CIM-Beratern, welche (iber fundierte Textilerfahrungen ver-
fligen sollten, bei der Konzeption mitarbeiten. Die Realisie-
rung einzelner Bausteine kannintern oder extern (Hardware-
lieferant oder Softwarehaus) erfolgen.

U_mfangreiche Schulung und Ausbildung aller Beteiligten
sind Voraussetzungen fiir das Gelingen des CIM-Vorhabens.

Vor Perfektionismus bei der Realisierung der einzelnen Teil-
kpnzepte muss gewarntwerden. Das «Training on the job» ist
ein guter Lehrmeister.

Das durch CIM aufgebaute Informationsnetzwerk zur Pla-
nung, Steuerung und Uberwachung der unterschiedlichsten
Unternehmensaufgaben ist Basis fiir eine DV-gestiitzte stra-
tegische Unternehmensplanung.
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Aus- und Weiterbildung

Weiterbildung und Lebensstandard

Die Weiterbildung im Wirtschaftsleben wird durch den zu-
nehmenden Mangel an Fachkraften und durch die globale
Konkurrenz immer wichtiger. Die weitreichenden Konse-
quenzen einer guten Aus- und Weiterbildung kénnen daher
nicht gentigend unterstrichen werden. Konkurrenzfahige
und innovative Unternehmensfiihrung erfasst die Weiterbil-
dungsbeditirfnisse der Mitarbeiter und deckt sie durch ge-
zielte Ausbildung ab. Aber auch fiir jeden einzelnen Mana-
ger ist es unerlasslich geworden, an der eigenen Weiterbil-
dung zu arbeiten. Nur dadurch bleibt sein «Marktwert» bis
zur Pensionierung erhalten.

Die nachfolgenden drei Griinde erklaren den gesteigerten
Stellenwert der Weiterbildung:

Erstens: Die Entwicklungen auf dem Technologiegebiet
Uberstlrzen sich, so beispielsweise in der Produktionstech-
nologie. Roboter und Expertensysteme halten immer mehr
Einzug in die Fabrikhallen. Aber auch CAD, CAM und CIM,
die vor nicht allzu langer Zeit nur Schlagworte waren, geho-
ren bald iberall zum betrieblichen Alltag. Auch auf dem Ge-
biet der neuen Materialien wird sehr viel geforscht und ent-
wickelt. Selbst vor der Dienstleistungsbranche machen neue
Technologien nicht halt, zum Beispiel der radikale Ausbau
der Informatik zur strategischen Erfolgsposition.

Zweitens: Wirtschafts-, Markt- und Unternehmensstruktu-
ren andern sich schnell. Produktionen, die nicht ein sehr
grosses Know-how erfordern, wandern in Entwicklungslan-
der ab, beispielsweise die profane Stahlproduktion. Generell
entwickeln sich Unternehmen, die relativ einfache Produkte
herstellen, gezwungenermassen in Markte hinein, die auf
mehr Know-how basieren. Die Uhrenindustrie hat sich von
der feinmechanischen zu einer elektronischen Industrie ent-
wickelt, bei der selbst die Mode eine Rolle spielt. Die zuneh-
mende internationale Verflechtung und Internationalisie-
rung haben zur Folge, dass Unternehmen die Breite ihres
Angebots verkleinern, in dem schmaleren Segment aber in-
ternationale Spitzenklasse erreichen missen. Andere Kultu-
ren, neu erschlossene Lander mit eigenen Rechtssetzungen
und vorhandenen Strukturen, verlangen von den europai-
schen Managern zahlreiche zusatzliche Kenntnisse.

Drittens: In der Gesellschaft ist ein Wertewandel im Gange,
wie ihn die Menschheit kaum je erlebt hat. Einstellungen an-
dern sich innert weniger Jahre. Was gestern noch wichtig
war, ist heute Uberholt. Diese Haltungsanderungen beein-
flussen das wirtschaftliche Verhalten von Kunden und Mitar-
beitern und von den Lieferanten. Der Unternehmer, welcher
als Pionier die Entwicklung mitmacht, kann einen zusatzli-
chen Konkurrenzvorsprung herausholen. Der Unternehmer,
welcher sich von den Anderungen Uberrollen ldsst, wird
schmerzliche Anpassungsprozesse durchmachen. Wichtig
flir dasin Zukunfterfolgreiche Unternehmenist, dass es sich
laufend als lernende, flexible Organisation versteht.

Die Menschen, welche diese Entwicklungen mittragen, wer-
deninbezug auf Wissen, Flexibilitat und Intuition vor grosse
Anforderungen gestellt. Der Leistungsdruck nimmt zu. Er-
folgreich sindinden kommenden Jahren nur diejenigen Mit-
arbeiter, die - wie die Unternehmen - selbst beweglich und
lernféhig bleiben, die ein breites, ineinander verzahntes Wis-
sen haben und bei denen der analytische und der kreativ-in-
tuitive Bereich in einem Gleichgewicht stehen.
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Eine wichtige Anforderung an die heutige Flihrungskraft ist
folglich «lernen zu lernen». Gleich wichtig rangiert aber da-
neben «lernen zu lehren». Die Ausbildungsfunktion der Flih-
rungskréfte flir die eigenen Leute wird einen immer wichti-
geren Stellenwert einnehmen. Der Manager muss seine Mit-
arbeiter flr Spitzenleistungen fit machen, und zwar in jeder
sich wandelnden Situation immer wieder von neuem. Der
Manager wird zum Moderator und Coach.

Als organisatorisches Instrument zur Flexibilisierung dient
das Projektmanagement. Unabhéngig von der hierarchi-
schen Stellung wird jener Manager die Gruppe leiten, wel-
cher fiir eine bestimmte Aufgabe fachlich am kompetente-
sten ist. Auch hier braucht es die Moderatorenfahigkeit.

Erfahrung ist im Berufsleben hinsichtlich der menschlichen
Reife nach wie vor wichtig. Sie hat aber fachlich stark an Be-
deutung verloren, so unangenehme Folgen dies im Einzelfall
haben mag. Viel gewonnenes Know-how ist nur wahrend
weniger Jahre von Nutzen. Die jungen Mitarbeiter, welche
das neue Denken bereits auf den Schulbénken erlernt ha-
ben, stossen heute in den Firmen rascher nach. Sie sind fiir
viele Positionen, die von &lteren Mitarbeitern besetzt wer-
den, gut oder sogar besser geeignet, da jene haufig Weiter-
bildungsdefizite aufweisen. Die Herausforderung richtet
sich daher gerade an die mittlere Generation der Dreissig-
bis Flinfzigjahrigen. Auch altere Menschen kénnen Neues
lernen. Altersbedingte Lernschwierigkeiten bestehen kaum,
wie neue wissenschaftliche Untersuchungen beweisen.

«Education permanente» ist keinesfalls ein Schlagwort, sie
ist wichtig. Zwei bis drei Wochen pro Jahr sollte jedermann
zur Verfligung haben, um sich intensiv weiterbilden zu las-
sen, sei es an seinem Arbeitsplatz innerhalb der Firma oder
firmenextern. Den Grossbetrieben féllt das Engagement fir
die Weiterbildung etwas einfacher, weil in der Regel ein kla-
rer Rahmen und genaue Richtlinien bestehen. Aber auch fir
die Mitarbeiter des Klein- und Mittelbetriebes ist die gezielte
Weiterbildung flir die Erhaltung der Konkurrenzfahigkeit
nicht minder wichtig. Jeder Mitarbeiter tragt zusatzlich
selbst dafilir Verantwortung, einen Teil seiner Frei- und Fe-
rienzeit fir Weiterbildung im weitesten Sinne zu investieren,
um seinen Arbeitswert zu erhalten.

Die Unternehmen sollten die Kontinuitat der Weiterbildung
Uber Jahre hinweg sichern und einen Zeitplafond festlegen,
welcher den oberen Fiihrungskréften zur Weiterbildung zu-
steht. Am Anfang des Jahres sollte die Flihrungskraft ein
Konzept fir die eigene Weiterbildung ausarbeiten und am
Ende des Jahres analysieren, wieweit die einzelnen Weiter-
bildungsmassnahmen erfolgreich waren und welche Ziele
erreicht wurden. Jedenfalls tun die Unternehmen gut daran,
wenn sie der Weiterbildung in der Planung einen festen Platz
einraumen. So kann verhindert werden, dass bei der ersten
konjunkturellen Abschwéchung die Ausbildung dem Rot-
stift zum Opfer fallt - leicht lasst sich dieser Budgetposten
zusammenstreichen. Die Auswirkungen, welche dies fir die
lernende Organisation zur Folge hat, werden aber rascher
auftreten, als dies der obersten Geschaftsleitung lieb ist.

Heutzutage hat ein zukunftsorientiertes Weiterbildungsin-
stitut zwei wesentlichen Anforderungen zu entsprechen:
Erstens muss die Weiterbildung praxisbezogen und aktuell
sein. Betriebsexterne Veranstaltungen - Seminare, Tagun-
gen und Workshops - wie unternehmensinterne Ausbil-
dungsprogramme missen sich konsequentund gezielt nach
den aktuellen, zukunftsorientierten Bedlrfnissen der Fiih-
rungskréfte und Unternehmen richten. Der Stoff ist unter ak-
tivem Einbezug der Teilnehmer zu erarbeiten und immer
wieder durch praktische Beispiele zu veranschaulichen und
zu vertiefen. Dadurch wird die Problemlésungsfahigkeit des
einzelnen bei seiner taglichen Arbeit verstarkt. Auch der un-
ternehmungstibergreifende Erfahrungsaustausch ist in die-
sem Zusammenhang sehr wichtig.

Zweitens: Die Weiterbildungskonzepte und -massnahmen
miussen auf wissenschaftlichen Erkenntnissen beruhen. Nur
so ist Gewahr gegeben, dass es sich um abgesichertes Wis-
sen handeltund nichtum blosse Annahmen. Dabei sind auch
die Rahmenbedingungen, die zur Realisierung eines spezifi-
schen Konzeptes gehoren, klar herauszuarbeiten.

Wir stellen bei uns im Zentrum flir Unternehmensflihrung
fest, dass sich diese Kombination von Praxis, Wissenschaft
und Aktualitat bewahrt.

Ein Weiterbildungskonzept, welches sich an diesen drei
Punkten orientiert, istauch unternehmensintern der Schilis-
sel zur Effizienzsteigerung. Ein Unternehmen, welches voll
und ganz auf ein solches Weiterbildungskonzept setzt, wird
auch in Zukunft seinen Beitrag zum Erhalt unseres Lebens-
standards leisten.

Dr. Fritz Haselbeck

Zentrum fur Unternehmungsfiihrung
Kilchberg/ZH

Der Prospekt tGiber Seminare Oktober ‘88 bis Mai ‘89 kann
beim Zentrum flir Unternehmensfiihrung Kilchberg/ZH be-
zogen werden.

Angepasste Ausbildung

Die Bénédict-Schulen, seit mehr als 60 Jahren ein Begriffim
privaten Bildungswesen, richten ihre Lehrmethoden und
Schulungsangebote stark auf die Bildungsbediirfnisse ihrer
Schiiler aus. In der bewahrten «Free-System»-Methode kon-
nen heute neben den Sprachkursen auch Maschinen-
schreibkurse, Stenographie-, Korrespondenz-, Buchhal-
tungs- und EDV-Kurse belegt werden.

Die Computerkurse an der Bénédata-Computerschule, wel-
chein Kleingruppen oderim Einzelunterricht absolviert wer-
den kénnen, umfassen PC-Grundkenntnisse, Programmier-
und Anwenderkurse. Seit 1986 wird zudem die Berufsausbil-
dung zum Programmierer, EDV-Projektmanager und Wirt-
schaftsinformatiker angeboten. Die Ausbildung erfolgt be-
tont praxisbezogen und wird auf modernsten PC-Systemen
durchgefthrt.

Aufgrund der differenzierten Ausbildungswiinsche im
Fremdsprachenbereich flihren die Bénédict-Schulen heute
Intensiv-Sprachkurse im Einzel- oder Kleingruppenunter-
richtdurch. Alle Kurse kbnnen auch als inner- oder ausserbe-
triebliche Firmenkurse gebucht werden. Mit zum umfassen-
den Schulungsangebot gehéren die berufsbegleitende Han-
delsschule und die Tageshandelsschule der kaufmé&nni-
schen Ausbildung. Die ein- bis dreijahrige Ausbildung an der
Tageshandelsschule kann mit dem eidgendssischen Fahig-
keitsausweis (KV-Abschluss) abgeschlossen werden.

Durch die starke Orientierung an den Bildungsbediirfnissen
der Schiiler wollen die Bénédict-Schulen die bestméglichen
Voraussetzungen fiir den beruflichen Erfolg der Kursabsol-
venten schaffen. Weitere Auskiinfte: Bénédict-Schulen,
Militérstrasse 106, 8004 Zlirich, Telefon 01-242 12 60.
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Die Fallstudie in der
Management-Andragogik

Die Wissensexplosion seit dem letzten Weltkrieg hat auch
vor der Unternehmungsfiihrungslehre nicht haltgemacht.
Sie wird sichtbar in den Hunderten von Biichern und Zeit-
schriftenaufsatzen, die jeden Monat erschienen und die -
angeblich oder wirklich - einen Beitrag zum Wissen (ber
Management darstellen.

Diese Wissensanhiufung didaktisch zu verarbeiten und an
das Management weiter zu vermitteln ist Sache der Mana-
gement-Andragogik und «wie» es getan werden soll, eine
methodische Frage: Hier kommt die Fallstudien-Methode,
e:]nst portiert durch die Harvard University, Boston, zur Spra-
che.

l. Die Managementiehre heute

Lassen Sie mich zuerst einige Uberlegungen zum heutigen
Stand der Managementlehre anstellen:

1. Fortschritte der Managementtechnik

Um mit dem Positiven zu beginnen: Das Instrumentarium
der Unternehmensfiihrung ist im Laufe der letzten 50 Jahre
Zweifellos vielfaltiger und brauchbarer geworden.

Beispielsweise ist das klassische Instrument der Unterneh-
mungskontrolle, das Rechnungswesen, zum umfassenden
Instrument finanzwirtschaftlicher Fiihrung entwickelt und
perfektioniert worden. Eindriicklich sind auch die Entwick-
lungen der Planungsmethodik, der Materialbewirtschaf-
tung, der Produktionsplanung- und -steuerung, des Marke-
tinginstrumentariums und so fort, wobei die rasche Entwick-
lung der Computertechnologie die Anwendung zahlreicher
Neuer Verfahren erstméglich machte. Auch kannmansagen,
dass sozialpsychologische Einsichten dazu beigetragen ha-

en, dass im allgemeinen heute ein Flihrungsstil vor-
herrscht, der vom autoritaren Verhalten der Chefs friiherer
Zeiten entfernt ist.

2. Management als Gestalten und Lenken offener
Soziotechnischer Systeme

lch glaube, dass man durch blosse Addition des Speziali-
Stenwissens iiber einzelne Aspekte und Funktionen der Fiih-
'ung nie zu einem wirklichen Verstehen der Probleme der
Unternehmensfﬂhrung gelangen wird. Nur ein ganzheitli-
Cher Ansatz, der das Ganze als mehr als eine Summe von
€inzelnen analysierbaren Teilen begreift, kann zu einer wirk-
Ichen Managementlehre fiihren.

LJ_n’ternehmungsﬂihrung bedeutet Gestalten und Lenken

€iner gesellschaftlichen Institution. Nicht das Verhalten ein-

Zelner Menschen, sondern das Verhalten soziotechnischer
Ysteme ist Gegenstand der Managementlehre.

3. Der interdisziplindre Charakter der Managementlehre

O_ffene soziotechnische Systeme sind vom Gesichtspunkt
€iner einzelnen wissenschaftlichen Disziplin aus nicht ver-
Stehbar. Die Probleme, die Fiihrungskrafte zu l16sen haben,
aben mit der Einteilung der Wissenschaften in Disziplinen
Nichts zu tun. Als anwendungsorientierte Wissenschaft hat
Sie (die Managementlehre) die Aufgabe, Wissen so aufzube-
'eiten, dass es auf typische Problemsituationen der Fiihrung
Passt; diese vermehrte Denkleistung muss sie selbst erbrin-
9en und darf sie nicht an den geneigten Praktiker abschie-
€n. Dazu ist ein mehrdimensionaler (interdisziplinarer) Be-
2ugsrahmen notwendig, der es erlaubt, Wissen aus ver-
Schiedenen Quellen problemgerecht aufzuarbeiten.

4. Management als Komplexitdtsbewaltigung

Unternehmungen sind dusserst komplexe Systeme, die in
eine dusserst komplexe Umwelt eingegliedert sind. Obwohl
jedermann von Komplexitét spricht, ist die grundlegende
Bedeutung dieses Sachverhaltes fiir die Unternehmensfiih-
rung noch wenig erkannt worden. Anerkennung von Kom-
plexitat und Vernetztheit bedeutet, dass wir den Glauben
aufgeben, es kdnnte uns jemals gelingen, mit Hilfe noch bes-
serer analytischer, exakter Methoden ein Unternehmen zu
beherrschen; nur heuristische, nicht algorhythmische Ver-
fahren sind dem Charakter von Flihrungsproblemen ange-
messen.

5. Die geistige Sphére der Unternehmung

Unternehmungen sind nicht nur Teil der materiellen, son-
dern ebenso der geistigen Sphare der Gesellschaft, der Welt
des Denkens und Fiihlens, von menschlichen Werten, Be-
deutungen und Urteilen.

Unsere heutige Gesellschaft ist durch das Suchen nach
neuen Werten, Entscheidungskriterien, Handlungsnormen
und gesellschaftlicher Ordnung gekennzeichnet, und diese
Suche macht vor den Unternehmungen nicht halt. Fiih-
rungskrafte sind damit beauftragt, geistige Werte in mate-
rielle Realitaten umzusetzen. Wenn allgemeiner Konsens
besteht Gber die geltenden Werte und Ziele, ist es leicht,
Fihrer zu sein; man kann sich weitgehend auf die Technik
des Flhrens beschrénken. In unserer Zeit hat sich aber das
Problem der Fiihrung sehr stark auf die Frage «Fiihrung wo-
hin?» verschoben; nicht der effektivste Weg zum vorgegebe-
nen Ziel, sondern das Ziel selbst ist das Problem.

6. Entwickeln statt beherrschen

All dies flihrt uns zur Einsicht, dass Unternehmungen nicht
wie Maschinen beherrschbare Systeme sind, sondern kom-
plexe Ganzheiten, deren zukiinftiges Verhalten nicht voll-
stéandig bestimmbar, wohl aber beeinflussbar ist. Man kann
das Unternehmungsgeschehen als einen kontinuierlichen
Lernprozess betrachten, wobei Vorgdnge des antizipieren-
den gedanklichen Simulierens mit solchen der tatsachlichen
Veranderung der Wirklichkeit abwechseln.

Massnahmen werden im Zeitablauf sukzessive getroffen,
beteiligte oder betroffene Menschen verhalten sich soge-
nannt «irrational», ein erheblicher Teil der Massnahmen ist
darauf gerichtet, unerwiinschte und unvorhergesehene Fol-
gen friiherer Massnahmen wieder zu beseitigen, und das Er-
gebnis ist etwas anderes, als man sich zu Beginn vorgestellt
hat. Nicht einzelne Probleme ein fuir allemal zu l6sen, son-
dern derartige Entwicklungsprozesse kontinuierlich zu len-
ken, ist Aufgabe der Fiihrung.

Zusammenfassend kann gesagt werden:

Die Managementlehre tut gut daran, endlich aufzuhoren,
dem Bild der klassischen Physik nachzueifern und ent-
schlossen die Regeln, die sie daran hindern, ihr eigentliches
Forschungsobjekt vorurteilsfrei zu erfassen, liber Bord zu
werfen. Wenn sie ein naturwissenschaftliches Vorbild
braucht, dann findet sie es eher in der neuen Biologie und
insbesondere der Evolutionstheorie, die sich mit der Kom-
plexitat und Dynamik lebendiger Systeme befassen. Hier
wie auch in der neuen Okologie findet sie die methodischen
Anhaltspunkte dafiir, wie man solche vernetzten Ganzhei-
ten dem systematischen Verstand zugénglich machen kann.

Ein neues wissenschaftliches Weltbild ist im Entstehen, das
die zukiinftige Gesellschaft verandern wird. Je friiher undin-
tensiver sich die Managementlehre mit diesen weltweiten
Strémungen in zahlreichen Wissenschaften befasst, um so
eher kann sie ihr Fundament erneuern und ihre Aufgabe er-
fullen, die flir die menschliche Zukunft so wesentlich ist: den
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mit Flihrung befassten Menschen Wissen zu vermitteln dar-
liber, wie sinnvoll offene soziotechnische Systeme zu ge-
stalten und zu lenken sind.

Il. Die Management-Andragogik
Im Gegensatz zur Pddagogik, dem Lernen des Kindes, hat

die Management-Andragogik die Umwelt und die Erfahrung
des Managers in den Lernprozess einzubeziehen.

Andragogisches Spannungsfeld

Erfahrungs-

Umfeld

Wir definieren Management-Andragogik wie folgt:
«Management-Andragogik ist jener Bereich der Erwachse-
nenbildung, der sich mit der Fort- und Weiterbildung von
Flihrungskraften in offenen soziotechnischen Systemen be-
fasst. Sie setzt ihre Inhalte und Methoden in Beziehung zu
den jeweiligen personlichen und professionellen Befiirfnis-
sen, Erfahrungswerten und Lebenszyklen der Studienteil-
nehmer. Neben der Erarbeitung zeitgemasser, systemorien-
tierter Instrumente der Unternehmensfiihrung wirkt sie auf
Grundlage eines komplexen Menschenbildes und integriert
die ethischen Prinzipien von Verantwortung gegentber 6ko-
nomischer, sozialer und 6kologischer Umwelt als Hand-
lungsorientierung.»

Ill. Die Fallmethoden in der
Management-Andragogik

Der Fall aktiviert ein Problem oder eine Situation, welche in
einem Betrieb oder einer Verwaltung auftritt oder noch be-
steht. Die Darstellung bemliht sich, ebenso umfassend wie
wahrheitsgetreu zu sein, und bietet schlechte wie gute Prak-
tiken dar, ohne sie als solche zu bewerten.

Von Harvard propagiert

Die Fallmethode wurde zwar schon seit jeher in der medizi-
nischen und juristischen Ausbildung angewandt. In der Ma-
nagement-Schulung erlangte sie jedoch erst um die Jahr-
hundertwende (1909) Bedeutung. Um ihre Einfiihrung und
systematische Verbesserung hat sich insbesondere die Har-
vard Business School in Cambridge, USA, verdient gemacht.

Im Bemiihen einer stiandig steigenden Effizienz dieser Lehr-
methode entstanden allmahlich vier verschiedene Variatio-
nen:

1. Case problem method

Die Case problem method ist durch eine umfangreiche Dar-
stellung des Falles gekennzeichnet und kann bis 50 Druck-
seiten und mehr betragen. Den Teilnehmern werden alle we-

sentlichen Aufgaben in die Hand gegeben, von der Gesamt-
konzeption (Zielsetzung, Organisation, Programm) bis zu
den Einzelbereichen des Unternehmens (Beschaffungs-und
Fertigungsmethoden, Marketing, usw.). Mitgeliefert wird
auch die Losung des Falles.

Dadurch werden zwar alle wesentlichen Faktoren und An-
sichten transparent, es wird aber auch von den Teilnehmern
ein griindliche Vorbereitung verlangt.

Die Verwendung dieser Art von Fallen hat vor allem den
Zweck, betriebspolitische Grundsatze und die Praxis der Lei-
tung und Kontrolle eines Unternehmens zu beschreiben.

2. Cade study method

Im Gegensatz zu der Case problem method beschreibt die
Case study method lediglich eine bestimmte Situation der
Lage eines gesamten Unternehmens, ohne jedoch die be-
stehenden oder gar die Mdglichkeiten fiirihre Losung aufzu-
zeichnen.

Erstes und wichtigstes Ziel der Methode ist es, die Fahigkeit
der Teilnehmer im analytischen Denken zu schulen.

Siesollenlernen, die entscheidenden Probleme zu erkennen
und zu definieren. Die Untersuchung der Mdglichkeiten zur
Losung kommt erst in zweiter Linie.

3. Incident method

In den oben erwédhnten Methoden wird ein wichtiger Vor-
gang der betrieblichen Wirklichkeit vollkommen vernachlas-
sigt: Das Sammeln von zuséatzlichen Informationen.

Steht ein Unternehmer oder Manager vor einem Problem,
das bestimmte Entscheidungen und Massnahmen von ihm
verlangt, so hat er im allgemeinen nicht alle Informationen
zur Hand. Die Suche nach zusétzlichen Informationen ist
vielmehr ein wichtiger Teil des gesamten Entscheidungs-
prozesses. Bei der Incident method steht diese Tatigkeitim
Mittelpunkt. Die verwendeten Félle sind im Vergleich zu den
anderen beiden Methoden relativ kurz. Sie beschreiben nur
ein Ereignis, einen Vorfall (incident).

Bevor die Teilnehmer jedoch Entscheidungen treffen, mus-
sen sie erst noch zusétzliche Informationen suchen, die nach
ihrer Meinung zu einer objektiven Beurteilung des Vorfalles
unbedingt notwendig sind. Informationen kdnnen vom Dis-
kussionsleiter erfragt werden, der alle Einzelheiten und Um-
sténde des Vorfalles kennt.

Dieses Vorgehen ermdglicht eine dusserst exakte Analyse
des Verhaltens jedes einzelnen Gruppenteilnehmers.

4. Genetisch wachsende Fallstudie

Die oben beschriebenen Methoden vernachldssigen den
Zustand, dass ein Betrieb kein statisches, sondern ein der
veranderten Umwelt sich stédndig anpassendes, offenes so-
ziotechnisches System darstellt. Fihrungskréfte, die ent-
scheiden wollen, haben diesem Zustand Rechnung zu tra-
gen. Die GWF, entwickelt von OEKREAL bezieht die geneti-
sche Entwicklung des Unternehmens in den Lésungspro-
zess ein.

Es wird ein umfassender Grundlagefall gegeben; periodisch
kommen Zusatzinformationen hinzu. Mit in den Fall einge-
baut sind Rollenspiele, Gruppendiskussionen, Vortrage der
Teilnehmer und Hearings. Durch praktisches Erleben unter-
schiedlicher Unternehmungsbereiche und Durchspielen
von Konfliktsituationen sowie Erfahrungsaustausch in
Gruppen gewinnt der Teilnehmer Entscheidungssicherheit,
erwirbtsich die unternehmerische Denkweise und lernt, sich
psychologisch richtig zu verhalten. Es ist Aufgabe jedes Stu-
dienteilnehmers, die Losung konzeptionell mittels eines Ma-
sterplans auf den betrieblichen Alltag seiner Funktion zu
Ubertragen.
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Zusammenfassend kann gesagt werden:

«Akkumulieren von reinem Wissen gentigt heute nicht mehr:
es muss auch problembezogen angewandt und in Sukzes-
sivldsungen umgesetzt werden.

Zudem miissen wir lernen, die Kommunikationstechniken
zu beherrschen und mit Methoden der Entscheidung und
Planung zu arbeiten.

Zjel der Management-Andragogik ist deshalb, das schopfe-
rische Denken und die Entscheidungskraft zu fordern. Vor-
aussetzungen dafiir sind Lernfahigkeit, Engagement und in-
terdisziplindres Denken; dazu gehdren auch Anstosse zur
Entwicklung der eigenen Persdnlichkeit sowie geeignete di-
daktische Methoden, die nicht nur den Entscheidungstech-
nokraten, sondern das Verantwortungsbewusstsein des
miindigen Managers schulten.»

Dr. Albert Stahli
Rektor der Graduate School of Business
Administration Zlrich

Chemiefasern

Lenzing Modal fiir Bett- und Tischwische

Das obergsterreichische Unternehmen Lenzing AG, als
grosster vollintegrierter Faserhersteller der Welt, hat eine
Neue Broschiire veroffentlicht, die sich mit Bett- und Tisch-
wische befasst. Da sich dieser europaische Textilbereich,
vor allem durch modische Aspekte - im Vergleich zu tber-
Seeischen Billigimporten - profilieren kann, féllt dem Faser-
€insatz eine besondere Bedeutung zu.

Die industriell hergestellte Modalfaser mit ihren natiirlichen
Eigenschaften bringt in Mischung mit Baumwolle, Leinen,
Seide und Synthetiks viele Vorteile. Lenzing Modal lasst sich
auf allen textilen Stufen gut verarbeiten. Die Eigenschaften
dI’éser Faser sind: gute Pflegeleichtigkeit, hohe Farbbrillanz,
Seidiger Glanz, schoner Fall und unverkennbar weicher Griff,
der auch nach vielen Wischen erhalten bleibt. Besonders zu
€rwahnen ist die erhohte Saugfahigkeit, die gerade bei Bett-
Wasche fiir den Klimaausgleich sorgt.

Fordern Sie den Bett- und Tischwéascheprospekt kostenlos
Und unverbindlich an.

Lenzing AG
Sparte Fasern
A-4860 Lenzing

Weberei

Leitsysteme fiir Sulzer-
Riiti-Webmaschinen

Bekanntlich héngt das Leistungspotential einer Webma-
schine sehr stark von der Verfligbarkeit der Maschine ab.Un-
ter Verfligbarkeit verstehe ich das Verhaltnis der Stillstands-
zeit zur Laufzeit der Maschine.

Fiir den Weber sind nicht Drehzahl und Maschinenbreite,
also Schusseintragsleistung einer Webmaschine, das ent-
scheidende Kriterium, sondern diese Schusseintragslei-
stung multipliziert mit dem Nutzeffekt.

L5100

Webkosten in Prozent (%)
Weaving costs (%)
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Einflussfaktoren auf die Webkosten

Der Faktor Nutzeffekt setzt sich zusammen aus:

- dem Laufverhalten der Maschine, d.h. aus Anzahl Still-
stande pro Zeiteinheit und Stillstandszeit fiir die Behe-
bung eines Schuss-/Kettfadenbruches

- dem Artikelsortiment, d.h. Anzahl Artikel oder Kettwech-
sel pro Zeiteinheit

- der Stillstandszeit flr solche Wechsel

- der Qualitat der Maschine

- den Stillstanden fiir Wartung, Revision und Reparaturen

- der gesamten Organisation und Disposition in der Webe-
rei, zum Beispiel der Verfligbarkeit der Ketten.

Wie konnen wir die einzelnen Faktoren erfassen, die den
Nutzeffekt beeinflussen?

Es ist mir klar, dass einige der nachfolgenden Punkte in ein-
zelnen Webereien bereits realisiert sind oder zur Zeit reali-
siert werden, doch handelt es sich hier vielfach erstum Teile
eines Gesamtsystems, das die Weberei der Zukunft préagen
wird.

Wesentliches Element zur Beeinflussung des Nutzeffektes
in der Weberei ist ein Datenerfassungssystem, das erlaubt,
aufgrund einer Datenbank oder der statistischen Auswer-
tung von Daten der laufenden Maschine Schwachpunkte zu
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analysieren, wobei diese in den Maschineneinstellungen,
bei den Garnen oder in der Organisation der Weberei liegen
kénnen.

Mit der Analyse allein ist jedoch das Problem nicht gelost; es
miissen daraus auch die nétigen Massnahmen abgeleitet
werden.

Waéhrend friiher diese Massnahmen manuell durch das We-
bereipersonal durchgefiihrt werden mussten, ist es heute
dank der modernen Kommunikationstechnik méglich, sol-
che Massnahmen - zumindest teilweise - direkt an eine Ma-
schinensteuerung zu Ubermitteln. Eine moderne Maschi-
nensteuerung wiederum kann aufgrund dieser Ubermittel-
ten Daten Einstellungen korrigieren und das Laufverhalten
verbessern.

Ein solches Datenerfassungssystem, das mit einer Maschi-
nensteuerung kommunizieren kann und zur Optimierung
des Webprozesses eingesetzt wird, bezeichnen wir als «Leit-
system».

Bei Sulzer Riiti unterscheiden wir zwischen zwei Arten von
Leitsystemen, namlich zwischen demjenigen, das zur Opti-
mierung der Webmaschine eingesetzt wird, und demijeni-
gen, das in bezug auf die Optimierung der gesamten Webe-
rei Anwendung findet.

Grenzt man diese beiden Anwendungsbereiche nicht klar
voneinander ab, so entstehen flir den Leitrechner Mammut-
gebilde von Software, die kaum noch Gberblickbar und fiir
den Service und bezliglich Weiterentwicklung nicht mehr
beherrschbar sind.

Entsprechend der Abgrenzung der Anwendungsbereiche
ordnenwir den Leitsystemen auch eindeutig definierte Hier-
archiestufen zu.

?

Betriebs-Leitebene
Plant control level

Prozess-Leitebene
Process control level

WM-Steuerung
WM contro/

Aktoren / Sensoren
Actuators [ Sensors

WM-Mechanik
WM mechanics

Hierarchieebenen von Leitsystemen

Die unterste Ebene bezeichnen wir als Gruppenleitsystem,
an das - je nach Kapazitdt des Rechners - 20 bis maximal 60
Webmaschinen angeschlossen sind. Fiir diese Aufgabe kon-
nen PC verwendet werden mit flir den Kunden einfach ver-
standlicher und selbstprogrammierbarer Software. Leider
sind jedoch solche handlichen Gruppenleitsysteme noch
nicht auf dem Markt, sind aber Gegenstand von laufenden
Entwicklungen.

Je nach Grosse der Anlage kann dieser oder konnen diese
Gruppenleitrechner mit einem U(bergeordneten System,
zum Beispiel Systemen von Zellweger oder Barco, verbun-
den werden, an die dann die Weberei oder die gesamte An-
lage angeschlossen ist.

Betriebs-Leitrechner
Plant master computer

andere Rechner
other computers

—— Schnittstellenkarten fiir
— 32/64/96 Webmaschinen
Interface cards for

32/64/96 weaving machines

| ——— ] |

Bus-Interface ~ ,
Bus-Interface }:,2;‘:?;::"
: Steuerung Universal
: Contro/ interface
Steuerung
Control
| ] |
<heutigey WM tneuey WM . <altey WM
lpresent-day’ WM| | ‘new’ WM ‘old’ WM

Verknipfung Webmaschine mit Leitsystem

Um eine Abgrenzung zwischen den Leitsystemstufen vor-
nehmen zu kénnen, machen wir den Unterschied zwischen
der «Webmaschine als System» und der «Weberei als Sy-
stemp».

Unter einer «Webmaschine als System» verstehe ich eine
Maschine, die unabhéngig davon, ob sie in ein Gesamtsy-
stem Weberei eingebettet ist oder nicht - moéglichst opti-
male und wirtschaftliche Voraussetzungen fiir die Herstel-
lung von Geweben bietet. Je nach Artikelspektrum kann das
eine oder andere Schusseintragsverfahren, zum Beispiel
Projektil, Greifer oder Luft, die besten Grundvoraussetzun-
gen fir ein optimales System bieten.

Am Beispiel der neuen Luftdiisenwebmaschine L 5100 mit
ihrer modernen Mikroprozessorsteuerung léasst sich das
«System Webmaschine» am besten darstellen.

Beginnen wir mit der Vorbereitung der Maschine fiir ein be-
stimmtes Gewebe:

Die dafiir erforderlichen spezifischen Einstellungen an einer
Webmaschine basieren auf Artikeldaten, die in einer Datei
abgelegt sind. Wahrend friiher diese Daten auf einem Blatt
manuell festgehalten und vom Meister mit vielen mechani-
schen Einstellungen auf die Maschine (ibertragen werden
mussten, kann bereits heute eine Vielzahl dieser Daten elek-
tronisch abgespeichert und ohne mechanische Eingriffe an
die Maschinensteuerung und damit an die Webmaschine
Uberspielt werden.

Eine solche Uberspielung von Artikeldaten kann jedoch nur
dann funktionieren, wenn neben der entsprechenden elek-
tronischen, kommunikationsfahigen Steuerung auch die
elektromechanischen und mechanischen Elemente der
Maschine eine genaue Reproduzierbarkeit zulassen.

Auf das Beispiel der Luftdiisenwebmaschine bezogen, be-
deutet das, dass die Steuerzeiten fiir die elektromagnetisch
gesteuerten Ventile nur dann von einer Datenbank auf ver-
schiedene Maschinen oder von Maschine zu Maschine sinn-
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voll (iberspielbar sind, wenn die Toleranzen in der Schaitcha-
rakteristik der Ventile so gering sind, dass praktisch ein iden-
tischer Luftdruckaufbau méglichistund auch die Haupt- und
Stafettendiisen eine vernachlassigbare Streuung, unabhén-
gig von dem fiir den Artikel erforderlichen Luftdruck,
haben. Diese Voraussetzungen sind bei der L 5100 bereits
realisiert.

Elektromagnetisch gesteuertes Ventil

Wenn diese Voraussetzungen nicht erfiillt sind - mdgen die
Steuerung und das Leitsystem so gut und ausgekliigelt sein,
Wie sie wollen -, ist eine Artikeldateniiberspielung im Sinne
des Systems, also ohne nachtrégliche manuelle Feinabstim-
Mung, nicht oder nur teilweise moglich.

Wihrend heute die Artikeldaten aufgrund der manuellen
Ersteinstellung einer Maschine erarbeitet und abgespei-
chert werden, werden in Zukunft auf Analogien basierende
Softwareprogramme erlauben, diese Daten direkt auf dem
Leitrechner zu generieren. Dies ist zum Beispiel heute bei
Bindungen, Farbrapporten etc. bereits realisiert. Die artikel-
Spezifischen Optimierungen des Schusseintragssystems
auf dem Rechner des Leitsystems sind jedoch noch nicht er-
arbeitet, aber méglich.

Neben diesen, aus einer Datenbank abrufbaren Artikeldaten

bgsitzt die L 5100 auch maschineninterne Regelkreise, die

die Steuerwerte jeder einzelnen Maschine aufgrund von

S@nsorsignalen selbst oder aufgrund von Vergleichsstatisti-

ken aus der Datenbank eines Leitsystems wahrend des
ebprozesses laufend optimieren.

Mit anderen Worten heisst das, dass wir bei der Webma-

Schine als System unterscheiden zwischen den fiir den Lauf

der Maschine notwendigen und maschinenautonomen Re-

gelkreisen und solchen Funktionen, die nur durch den Ver-

gleich mit anderen Maschinen oder Werten aus der Daten-
ank eines Leitrechners beeinflusst werden kénnen.

Welche Regelkreise besitzt eine moderne Luftdiisenweb-
Maschine, und wie kénnen diese in der Zukunft durch ein
Leﬂsys’tem zur Optimierung des Gesamtbetriebes noch wei-
ter genutzt werden?

Als Beispiel sei der Time-Controller an den Sulzer-Riiti Luft-
diisenwebmaschinen genannt.

Time-Controller
Time controller

Hauptdise
Main nozzle

Stafettendiisen
Relay nozzles

Druckregelventil Mikroprozessor

Pressure regulator Microprocessor
Druckluft . Schussfadenwiéchter
Compessed air Weft detector

Time-Controller

Je nach Garn kann sich beim Abweben einer Schussspule
von voll zu leer die Oberflachenstruktur andern. Damit ver-
andert sich auch die Geschwindigkeit des Fadens im Fach.
Die Funktion des Time-Controllers beruht darauf, dass die
Ankunftszeit der Schussfadenspitze im fangseitig angeord-
neten Schussfadenwachter registriert und mit dem Einblas-
beginn verglichen wird. Kommt die Schussfadenspitze zu
frih, wird der Druck reduziert; kommt sie zu spat, wird er er-
hoht. Ist die Druckdifferenz zwischen voller und leerer Spule
relativ gross, wird beim Spulenwechsel durch ein entspre-
chendes Sensorsignal der Regelkreis (iberspielt und der
Hauptdisendruck so lange auf einem bestimmten Niveau
gehalten, bis sich der Regler wieder auf den effektiv erfor-
derlichen Druck eingestellt hat.

Fir die Geschwindigkeit des Schussfadens im Webfach ist
der Hauptdiisendruck verantwortlich. Die Stafettendiisen
haben die Funktion, das Garn beim Einblasen in moglichst
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gestrecktem Zustand zu transportieren. Je langer die Stafet-
tendlsenventile eingeschaltet sind, desto besser ist die
Streck- und Transportwirkung, desto héher aber auch der
Luftverbrauch. Um den Luft- und damit den Energiever-
brauch, derin Zukunftimmer mehr an Bedeutung gewinnen
wird, unter Kontrolle zu halten und trotzdem einen zuverlas-
sigen Lauf der Maschine zu erreichen, werden die Zeit-
punkte der Offnung der Stafettenventile sowie die Dauer
des Blasens derselben automatisch geregelt. Als Sensor
wird wiederum der Schussfadenwachter verwendet, der die
garnbedingten Streuungen der Ankunftszeit von Schuss zu
Schuss registriert. Durch eine entsprechende Software der
Maschinensteuerung optimiert der Mikroprozessor dann
laufend die erwahnten Steuersignale.

Wenn auch nicht gleiche, so doch ahnliche Regelkreise gibt
es auch bei den anderen Websystemen, so zum Beispiel der
Fangbremssteuerung an der Projektilwebmaschine P 7100.

Fangbremse
Projectile brake

Auswertung
Evaluation

mal

Projektil
Projectile :
[T
> & 6
R
Sensoren
Sensors

Elektronisch gesteuerte Projektilbremse

Diese Regelkreise sind heute maschinenautonom und wer-
den noch nicht flir weitere Aufgaben genutzt. In Kombina-
tion mit einem anderen Leitsystem ist es aber in Zukunft
denkbar, dass man diese Regelwerte fiir statistische Aus-
wertungen in einem Leitsystem verwendet, zum Beispiel
den Hauptdisendruckverlauf von voller zu leerer Spule fiir
Optimierungen in den Vorwerken oder in der Spinnerei, die
Stafettendusenblasdauer zur Optimierung der Kompres-
soranlage und die Fangbremsnachstellung der P 7100 zur
Lagerbewirtschaftung von Fangbremsbeldgenim Ersatzteil-
lager.

Ein periodischer Vergleich der Regelwerte mit Standardwer-
ten im Leitsystem erlaubt aber auch eine Kontrolle dartiber,
ob die Regler einwandfrei arbeiten. Ist dies nicht der Fall,
kann das Webereipersonal entsprechend informiertwerden.

Neben diesen und vielen anderen maglichen Regelfunktio-
nen im Bereich des Schusseintrags werden auch die Rege-
lungenim Kettlauf, also am Kettablass und Warenabzugssy-
stem, immer wichtiger. Im Hinblick auf die mit zunehmender
Drehzahl immer grosser werdende Anlassstellenproblema-
tik zum Beispiel werden die Webmaschinenhersteller in den
nachsten Jahren noch viel Entwicklungs-und Optimierungs-
arbeit leisten missen.

Automatische Schussfehlerbehebung

Ein wesentlicher Punkt fiir das wirtschaftlichste Laufverhal-
ten einer Webmaschine, unabhangig vom Eintragssystem,
ist die Wahl der richtigen Drehzahl fiir einen bestimmten Ar-
tikel.

Der Frage der automatischen Drehzahlsteuerung einer Web-
maschine kommt in Zukunft grosse Bedeutung zu, wobei
zum heutigen Zeitpunkt eine solche Steuerung technisch
realisierbar ist, aber noch an den Kosten scheitert. Dazu
mochte ich noch folgende generelle Bemerkung machen: Es
ist heute technisch bereits vieles moglich, aufgrund der Ko-
sten aber noch nicht wirtschaftlich. Die Entwicklung auf dem
Gebiet der Elektronik hat uns jedoch gezeigt, dass es sich
vielfach nur um eine Frage der Zeit handelt, bis solche M6g-
lichkeiten industrialisiert werden kénnen.

Ein weiterer Schritt in die Zukunft ist die automatische
Schussfehlerbehebung an Luftdiisen-Webmaschinen, wie
sie an der ATME 1985 und der OTEMAS 1985 gezeigt wurde.

Wahrend bei Verarbeitung von Filamenten in der Kette
heute bereits praktische Lésungen vorliegen, sind bei Spinn-
fasergarnen in der Kette die Entwicklungen noch nicht abge-
schlossen.

Ich rechne, dass heute bei Verarbeitung von Filamenten in
Kette und Schuss ungefahr 95%, bei Filamenten in der Kette
und Spinnfasergarnenim Schuss ungefahr 90% der Schuss-
briiche automatisch behoben werden kdnnen.

Sie werden sich nun fragen: Was hat die automatische
Schussfehlerbehebung mit dem Thema Leitsystem zu tun?
Die Antwort ist einfach.

Aufgrund der industriellen Versuche, die wir zur Zeit mitden
Schussfehlerbehebern an Luftdiisenwebmaschinen durch-
flihren, sind wir auf einen Problemkreis gestossen, der nur
mit einem Leitsystem geldst werden kann.

Nimmt aus irgendeinem Grund die Schussstillstandshéufig-
keit Uber einen gewissen Zeitraum pl6tzlich zu, merkt das
der Weber in den meisten Féllen und versucht, die Ursache
dafiir zu suchen, oder er meldet dies dem Meister. Der auto-
matische Schussfehlerbeheber tut dies von sich aus nicht.
Da er keine Wegzeiten hat und einen Schussstop praktisch
immerindergleichen kurzen Zeit behebt, fallen die haufigen
Stops beim Nutzeffekt wesentlich weniger ins Gewicht als
bei der konventionellen Behebung durch den Weber. Ist die
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Webmaschine an ein Leitsystem angeschlossen, merkt die-
ses aber die Zunahme der Stillstdnde und kann den Meister
darauf-aufmerksam machen. Durch automatisches Abrufen
der Einstellparameter kann es auch in gewissen Fallen selber
in die Maschinensteuerung eingreifen oder dem Meister
Hinweise geben, wo er die Fehlerursache zu suchen hat.

Soviel zum Thema «Webmaschine als Systemp.

Wie uns allen bekannt, spielt neben der Webmaschine die
Qualitat der vorgelegten Kette oder die Schussspule eine
wesentliche Rolle in bezug auf das Laufverhalten und damit
auch den Nutzeffekt der Maschine.

Damit kommen wir zu dem Begriff «Webmaschine als Sy-

stem».
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Informations- und Datenfluss online iiber das zentrale Leitsystem an die
der Weberei vor- und nachgelagerten Produktionsstufen zur Optimierung
der Garn- und Gewebequalitat

Die Kett- und Schussvorbereitung - wie auch das dabei ver-
wendete Garn - sind Qualitdtsschwankungen unterworfen.
Die Schwankungen werden in vielen Féllen erst durch das
Laufverhalten der Webmaschine erkannt. Wenn wir nun das
System Weberei betrachten, muss es mdglich sein, auf-
grund von Laufdaten der Webmaschinen Informationen
Uber das Leitsystem online an die Spulerei oder Zettlerei, ja
Sogar an die Spinnerei oder den Garneinkauf, zu ibermit-
teln, um Qualitatsméangel korrigieren zu kénnen. Da der
Webprozess im Vergleich zu den vorgelagerten Operationen
ein relativ langsamer ist, sollte es in vielen Féllen moglich
sein, die Qualitat der nachsten Kette fiir den gleichen Artikel
schon wesentlich zu verbessern, respektive die Schussspul-
Maschinen sofort mit erhéhter Garnreinigung laufen zu las-
sen,

Die laufende Uberwachung des Gewebes durch Sensoren
und das Laufverhalten einer Webmaschine wirken sich auf
die Gewebequalitat aus.

Je weniger Stillstinde, um so grésser die Chance, dass erste
Qualitat gewoben wird. Mit den an das Leitsystem abgege-
benen Daten der laufenden Webmaschine kann das System
durch Vergleich mit den Standard-Artikeldaten festlegen, in
Welche Qualitatsklasse ein eben gewobener Stoff einzurei-
hen ist. In vielen Féllen kann davon ausgegangen werden,
dass, sofern die Stillstinde auf oder unter einem festgeleg-
ten Wert liegen, die Ware ohne nachfolgende Gewebekon-

trolle als erste Qualitat gelten kann. Liegen die Werte dar-
Uber, ist eine Kontrolle erforderlich. Liegen sie jenseits einer
Maximalgrenze, muss die Maschine gestoppt und das zu-
standige Personal informiert werden, sofern das Leitsystem
die Ursache nicht selber tiber die Maschinensteuerung be-
einflussen kann.

Diese Information an das Webereipersonal kann auf ver-
schiedene Arten erfolgen: Zum Beispiel erhélt der Meister
aufgrund der Informationen aus dem Leitrechner einen Aus-
druck, der Auskunft gibt, an welcher Maschine etwas nichtin
Ordnung ist, mit gleichzeitigem Hinweis entsprechend einer
Fehlersuchanleitung, der ihm helfen soll, die Ursache des
schlechten Maschinenlaufes zu ergriinden. Anstelle des
Computerausdruckes ist auch eine entsprechende Anzeige
auf dem Display der Webmaschine mdglich. Daneben sind
solche Stérmeldungen oder das Stoppen einer Webma-
schine moglich. Daneben sind solche Stérmeldungen oder
das Stoppen einer Webmaschine auch von der Eingabesta-
tion der Gewebeschau aus maoglich, wobei das Leitsystem
entsprechend den getatigten Eingaben wiederum die An-
weisungen zur Lokalisierung der Ursache fiir das Weberei-
personal aufbereitet.

Wie Informationen oder Anzeigen lber Stérungen kénnen
Uber das Leitsystem auch Wartungs- und Serviceanweisun-
gen erteilt werden, so dass diese Arbeiten jeweils auf einen
optimalen Zeitpunkt gelegt werden, zum Beispiel auf den
Termin des Kett- oder Artikelwechsels, und nicht in die Zeit,
in der die Maschine eigentlich produzieren sollte.

Apropos Anzeiten am Terminal. Beim Ubergang von den rei-
nen Code-Angaben zur Klartextanzeige an unsere Maschi-
neneingabestation stand auch das Problem, in welcher
Sprache diese Anzeige erfolgen soll, zur Diskussion.

Terminal mit Klartextanzeige

Wir kdnnen heute zwei verschiedene Sprachen in unserem
Maschinenspeicher unterbringen, vorausgesetzt, diese kon-
nen mit romischen Buchstaben geschrieben werden. Bei an-
deren Sprachen, zum Beispiel der griechischen, russischen,
arabischen, chinesischen und japanischen Sprache, ist dies
jedoch nicht mdéglich. Urspriinglich gingen wir von der An-
nahme aus, dass in Deutschland Deutsch, in Frankreich Fran-
zosisch, in England Englisch gesprochen wird. Wir wurden
dann aber von deutschen Kunden darauf aufmerksam ge-
macht, dass - wenn in einer Weberei fremdsprachige Mitar-
beiter beschaftigt werden - die jeweilige Landessprache al-
lein nicht genligt.
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Mit einem Leitsystem, das liber erheblich grossere Speicher
als eine Maschinensteuerung verfligt, kann man gegebe-
nenfallsin mehreren Sprachen kommunizieren. Gibt der Mit-
arbeiter bei Arbeitsbeginn Namen oder Personalnummer
ein, ist es denkbar, dass das Leitsystem entsprechend der
Funktion des Mitarbeiters im Betrieb bei den Maschinen, die
erbetreut, automatisch den Textin «seiner Sprache» anzeigt.

Durch den Rechner des Leitsystems lassen sich im Gbrigen

alle in einer Weberei anfallenden organisatorischen Ablaufe

optimieren; so unter anderem:

- Die weitestgehende automatische Einstellung der Web-
maschinen bei Artikelwechsel

- Die laufende Optimierung des Laufverhaltens der Ma-
schinen wahrend des Betriebes zur Verbesserung der Ge-
webequalitat

- Bedienungs- und Wartungserleichterungen zur raschen
Behebung von Stérungen

- Die optimale Organisation und Disposition in der Weberei
mit entsprechender Steuerung der Vorwerke, des Ein-
kaufs etc.

Zusammengefasst: Die Leitsysteme werden - in Kombina-

tion mit Sulzer-Riti-Webmaschinen - in Zukunft zur Opti-

mierung des Webprozesses beitragen.

Sulzer-Riti-Webmaschinen und Leitsysteme, die unsere
Vorstellungen erfiillen, sind bereits installiert. An beiden
Webmaschinen und Leitsystemen sind jedoch noch viele
Detailprobleme zu I6sen, um das Optimum zu erreichen.

Wenn auch solche Leitsysteme fir kleinere und mittlere Be-
triebe heute noch nichtinteressant genug erscheinen, so bin
ich sicher, dass sich dies mit den Entwicklungen auf dem
Computersektor und unserer eigenen Entwicklung in abseh-
barer Zeit andern wird.

Robert Bucher, dipl. Ing. ETH

Technik

Mascheneinstreicher fiir feine Strickware

Der Universal-Mascheneinstreicher Unipress ist eine Son-
derausstattung flir Universal-Flachstrickautomaten. Diese
Zusatzeinrichtung dient zum Stricken von ausgefallenen
Strukturmustern im Handstricklook, schwierigen Fangmu-
stern, Applikationen und formgerechten Teilen. Der Ma-
scheneinstreicher kann insbesondere auch flir Muster ein-
gesetzt werden, bei denen unterschiedliche Stricktechniken
in derselben Maschenreihe angewandt werden.

Bisher stand diese Zusatzeinrichtung nur fiir grébere und
mittlere Maschinenfeinheiten zur Verfligung. Jetzt wird
diese Einrichtung auch fiir die Feinheiten E10 und E12 ange-
boten.
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Tasche mit Patte, gearbeitet mit dem Universal- Mascheneinstreicher
«Unipress».

Die Mascheneinstreicher sind an den Schlittenbacken mon-
tiert und werden liber das Strickprogramm geschaltet. Dabei
bleiben alle Schaltmdglichkeiten der Schldsser erhalten. Alle
Mascheneinstreicher kénnen individuell in beliebiger Kom-
bination geschaltet werden.

Hersteller:

Universal Maschinenfabrik

Dr. Rudolf Schieber GmbH & Co. KG
Postfach 20

D-7084 Westhausen

Erfolg in der Wollspinntechnologie

Die erfolgreiche Zusammenarbeit zwischen dem IWS und
der CSIRO-Abteilung flir Schurwolltechnologie in Australien
wurde im Rahmen einer feierlichen Zeremonie in Melbourne
gewdurdigt. Die CSIRO ist das nationale Forschungsinstitut
Australiens und entwickelt u.a neue Technologien flir die
wollverarbeitende Industrie.

In diesem Jahr wurde dem Australier Dr. Dieter Plate, der
«1988 Sir lan McLennan Achievment fiir Industry Award» fiir
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die Entwicklung des SIROSPUN-Wollspinnverfahrens ver-
liehen. Das IWS erhielt eine Auszeichnung fiir seinen Beitrag
zur Kommerzialisierung des SIROSPUN-Verfahrens.

Mit der SIROSPUN-Technik kénnen Kammgarne in einem
einzigen Arbeitsgang - auf modifizierter Ring-spinn-Ma-
schine - sowohl gesponnen als auch gezwirnt werden. Im
Vergleich zum konventionellen Verfahren, bei dem zwei ein-
zelne Garne separat gesponnen und dann auf einer zweiten
Maschine miteinander verzwirnt werden, bietet des SIRO-
SPUN-Verfahren erhebliche Kosteneinsparungen.

Durch die SIROSPUN-Technologie entfallt der zweite, ko-
stenintensive Schritt des Verzwirnens, was einer Einsparung
von bis zu 40% der Garnkonvertierungskosten entspricht.
Ausserdem kann auf der gegebenen Anzahl von Spindeln
die doppelte Menge 2fach-Garn produziert werden.

Dariiber hinaus hat das SIROSPUN-Verfahren dem IWS auf
technologischer Basis Produktinnovationen, wie COOI
WOOL, erméglicht und so fiir die Friihjahr-/Sommersaison
neue und wichtige Markte flir feine Wollen, wie sie in Austra-
lien produziert werden, erschlossen.

Zur Zeit gibt es weltweit rund 136 000 SIROSPUN-Spindeln,
auf denen jahrlich 30 Millionen kg SIROSPUN-Schurwoll-
garne erzeugt werden. Allein in Deutschland, Osterreich und
der Schweiz wurden bis heute ca. 50 000 Spindeln umgeri-
stet.

SIROSPUN ist ein klassisches Beispiel daflir, wie das IWS die
marktorientierte Forschung eines Schurwoll-Erzeuger-lan-
des zu den Herstellern der wichtigsten Wollverbrauchs-lan-
der transferiert.

Das SIROSPUN-Verfahren reflektiert die IWS-Strategie, in
Zusammenarbeit mit Forschungslaboratorien, wie dem
CSIRO, innerhalb eines koordinierten Programms fiir Verar-
beitungs- und Produktentwicklung, dabei zu helfen, eine
langfristige Nachfrage nach Schurwolle aufzubauen.

Wollsiegel-Dienst

mi
{tex Betriebsreportage

Schiesser und Scherrer AG, Radolfzell -

die Schweizer Tochter auf Schweizer Boden

Die Wiascheproduzentin Schiesser AG in Radolfzell auf deut-
schem Boden, unweit der schweizerischen Landesgrenze,
gehort bekanntlich zu den flihrenden Unternehmen dieses
Bereichs der Bekleidungsindustrie, und zwar europaweit.
Ebensosehr diirfte innerhalb der gesamten Textilwirtschaft
?llgemeiner Wissensstand sein, dass die Schiesser AG mit
ihren zahlreichen Produktionsstétten innerhalb und ausser-
halb Deutschlands zur schweizerischen Hesta-Gruppe
gehort. Die Hesta-Gruppe und damit auch Schiesser AG ver-
offentlichen jeweils im Friihjahr einen recht umfangreichen
Geschaftsbericht. Schiesser ist mit einem Verkauf von gegen

Erneuert und a jour gebracht: Firmensitz in Kreuzlingen.

50 Mio. Teilen jahrlich in der Bundesrepublik Deutschland
Marktleader, 90% des Umsatzes (1987: 484 Mio. DM) werden
dort erzielt. Etwas weniger bekannt im Vorstufenbereich ist,
dass das Unternehmen in der Schweiz auch tiber eine Toch-
tergesellschaft verfligt, die Schiesser und Scherrer AG an
der Hafenstrasse in Kreuzlingen, der wir uns im Rahmen der
Serie «mittex-Betriebsreportage» zuwenden.

Vertriebs- und Produktionsunternehmen

Die heutige Schiesser und Scherrer AG, die 1987 auf einen
Umsatz von 10,2 Mio. Franken kam, ist auf dem schweizeri-
schen Markt fiir den Verkauf und den Vertrieb des gesamten
Programms der Schiesser-Gruppe verantwortlich, d.h.,
neben den in der eigenen Produktion mit 77 Beschaftigten
(plus 20 Beschaftigte flir Verwaltung und Vertrieb) gefertig-
ten Sortimenten wird auch das aus den Ubrigen Betrieben
des Mutterhauses stammende Angebot dem einheimi-
schen Detailhandel verkauft. «Schiesser»-Maschenwaren
sind ausgesprochene Markenartikel, was ebenfalls als

Im Né&hsaal der Schiesser und Scherrer AG wird auch fiir das Mutterhaus
gefertigt.

bekannt vorausgesetzt ist. Schiesser und Scherrer AG kon-
fektioniert jedoch im eigenen Haus in Kreuzlingen auch
gewobene Stoffe: namlich das Herren-Webnachtwa-
scheprogramm, eine Kreuzlinger Spezialitat. Die Webpyja-
mas flir Herren werden auch unter der gelaufigen Firmenbe-
zeichnung vertrieben.

Nachdem vor gut zwei Jahren eine Konzentration auf den
Standort Kreuzlingen vorgenommen wurde, hat Schiesser
und Scherrer AG hohe Investitionen in Gebdude, Produktion
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und Vertriebsorganisation (flir die Schweiz) vorgenommen.
Hierzulande wird konsequent insbesondere der Fachhandel
gepflegt, woflir mehrere eigene, festangestellte Aussen-
dienstmitarbeiter eingesetzt werden. Wert gelegt wird im
Rahmen dieses Vertriebskonzeptes auch auf ein ausrei-
chend dotiertes Lager, damit man von Kreuzlingen aus die
durch den Handel heutzutage immer enger gesetzten Ter-
mine einhalten kann.

Mittelbetrieb und Grossfirma

Wir haben es einleitend bereits erwahnt, Schiesser AGistein
europaisch organisiertes Grossunternehmen. Hans Schwall,
Geschaftsleiter mit dem Zustandigkeitsbereich Marketing
und Vertrieb bei Schiesser und Scherrer AG, sieht demge-
gentber den relativ kleinen Marktanteil der Gruppe in der
Schweiz zu einem guten Teil dadurch begriindet, dass die
Endverbraucher(innen) «Schiesser» als eine rein deutsche
Marke definieren. In diesem Zusammenhang darf daran
erinnert werden, dass der Griinder der Firma, Jacques
Schiesser, ein Glarner war und im weiteren das Unterneh-
men weltweit unter dem Armbrustzeichen verkaufen darf,
selbst wenn die Programme ausserhalb der Schweiz gefer-
tigt werden. Das schon 1931 international eingetragene Zei-
chen ist librigens aus dem jahrhundertealten Familienwap-
pen des Griinders entstanden.

Fir die schweizerischen Abnehmer kann Schiesser die Vor-
teile einer Grossfirma mit Sitz in Deutschland mit denen
eines mittleren Betriebes in der Schweiz verbinden. Das
heisst, dass die mehr als hundertjahrige Produktionserfah-
rung, ihre Infrastruktur mit Forschung, Entwicklung und
Marketing im Stammhaus mit der Flexibilitat und dem Ser-
vice der Kreuzlinger Tochtergesellschaft kombiniert wird. In
vertikaler Richtung bedeutet dies die Unterstlitzung des
Detailhandels bei der Warenpréasentation und im Ladenbau.
In Radolfzell verfligt Schiesser tber eine Abteilung Ver-
kaufsforderung, die zusammen mit Ladenbauern Lésungen
zur Verkaufsraumgestaltung erarbeitet. Ferner konnen sich
die Abnehmer beispielsweise von Schiesser und Scherrer
AG Uber die Produktionsweise an Ort und Stelle informieren.

Hoher Stand der Technik am einzelnen Arbeitsplatz

Entwicklungsgeschichte

Die heutige Schiesser und Scherrer AG ist aus der Uber-
nahme der Miiller-Renner AG, Kreuzlingen, im Jahre 1963
entstanden. Die Stationen nach diesem Datum lauten: Uber-
nahme der Jacob Scherrer AG in Romanshorn im Jahr 1977,
dann die Verlegung des Firmensitzes nach Romanshorn bei

gleichzeitiger Anderung der Firmenbezeichnung in die
heute gtiltige und nach 1980 die Zusammenlegung der Pro-
duktion der beiden erwahnten Standorte; 1986 schliesslich
erfolgte die Riickverlegung und Konzentration auf den heu-
tigen Sitz.

Das gesamte «Schiesser»-Angebot glanzt durch einen
hohen Qualitatsanspruch, der auch Ausdruck in den Werbe-
kampagnen findet. Die Angebotsbreite ist ausserordentlich
hoch und kaum noch zu tiberbieten. Praktisch deckt das Sor-
timent flir Maschenware den gesamten Damen-, Herren-
und Kinderbereich ab, und dies flir Unterwésche wie fir
Nachtwasche. Kaum betont werden muss die Marketing-
strategie, die in der Schweiz mit der Markenbezeichnung
durchgezogen wird.

Daund dortwerden bei einer Wertung der Wettbewerbsver-
héaltnisse gegeniiber Qualifikationen wie «Verdrangungs-
wettbewerb» oder «hartem Konkurrenzkampf» Vorbehalte
angebracht. Im Sektor Wasche zeigt sich deutlich, dass dies
nicht Gbertrieben ist. Eine dominante Stellung auf einem
sehr.grossen Absatzmarkt hat keineswegs quasi automa-
tisch ein Nachziehen auf einem benachbarten Gebiet zur
Folge, auch dann nicht, wenn sich Endverbrauchergewohn-
heiten in beiden Markten Uber weite Strecken decken.
Marktanteile miissen ganz offensichtlich wirklich erkampft
werden.

P. Schindler

Volkswirtschaft

Moderne Technologien und ihre Akzeptanz
in der Arbeitswelt

Die neuen Technologien, insbesondere die Schliisseltech-
nologie der Mikroelektronik und ihr Einsatz in Computern
und Industrierobotern, flihren in den industrialisierten Lan-
dernzutiefgreifenden Anderungenin der Arbeitswelt. Diese
in den siebziger Jahren begonnenen Umwiélzungen werden
gar als dritte industrielle Revolution bezeichnet, denn sie be-
einflussen nicht nur die Arbeitswelt, sondern auch die ge-
samte gesellschaftspolitische Entwicklung. Da heute erst ein
geringer Anteil der neuen technologischen Méglichkeiten
Gberhaupt genutzt wird, man spricht von etwa 5 bis 20%,
muss manannehmen, dass uns die dramatischsten Entwick-
lungen erst noch bevorstehen.

Diskrepanz zwischen wirtschaftlicher und
soziokultureller Entwicklung

Das technologische Zeitalter, gekennzeichnet durch syste-
matisch geplante technische Entwicklungen, fiihrte in der
Wirtschaft zu Sachzwangen, systemtechnokratischen Ten-
denzen, zunehmender Burokratisierung und Regelungs-
dichte, im gesellschaftlich-kulturellen Bereich dagegen zur
hedonistisch-pluralistischen Auflosung von friiher verein-
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heitlichten Verhaltensnormen. Die sogenannte Postmo-
derne ist gerade gekennzeichnet durch ein Nebeneinander
unterschiedlicher Lebensstile, einer Vielfalt von Nutzungen
und Wertungen.

Die Diskrepanz zwischen wirtschaftlicher und soziokulturel-
ler Entwicklung fiihrt nun aber zunehmend zu Akzeptanz-
problemen und Polarisierungen, die so weit fiihren kénnen,
dass sich der Wille demokratisch entstandener Mehrheiten
nicht mehr durchsetzen lasst. Am Arbeitsplatz wird eine
neue Technologie eher akzeptiert, wenn der Mensch ihr ge-
genuber eine aktive, gestalterische Rolle austiben kann und
nicht zu reinem Reagieren und Kontrollieren verurteilt ist.
Entscheidend beeinflusst wird die Akzeptanz einer Techno-
logie zudem durch die Art und Weise, wie sie eingefiihrt
wird. Dabei ist es wichtig, dass die Betroffenen nicht nur
rechtzeitig liber die geplanten Veranderungen informiert
Werden, sondern beim Umstellungsprozess und auch spater
_Verbesserungsvorschlége anbringen kénnen. Schliesslich
Ist die Akzeptanz nicht nur von der Technik abhangig, son-
dern auch vom gesamten gesellschaftlichen und politischen
Umfeld.

Zwang zum Mitmachen

Als Reaktion auf den wissenschaftlich-technischen Fort-
S_Chritt bildet sich haufig die lllusion, die Geschichte lasse
Sichsstillstellen. Je mehr Verdnderungen namlich der Mensch
In seinem téglichen Leben erfahrt, desto anfélliger wird er
fir statische «Mythen» und politische Stromungen, die die
Invarianz verherrlichen. Komplexe Systeme sind nun aber
gerade dadurch gekennzeichnet, dass sie stdndig weiter-
schreiten. Ein friiherer Zustand lasst sich nicht wieder her-
Stellen, denn in der Zwischenzeit hat sich jeweils auch das
Umfeld verandert.

Das standige Weiterschreiten komplexer Systeme ist nicht
mit Fortschritt, im Sinne von Bewegung zum Besseren, zu
Verwechseln. Eine Neuerung namlich, die in einem System
Irgendwelchen Erfolg zu erzielen vermag, breitet sich aus
und zwingt das System zum Mitmachen, egal ob sie fiir das
Gesamtsystem von Vor-oder Nachteil ist. Dieser Vorgang sei
kurz an einem theoretischen Beispiel aus der Biologie erlau-
tert: Nehmen wir an, in einer durch das vorhandene Nah-
'ungsangebot auf 100 Mitglieder beschrankten Population
trete ein neues Gen auf, das die Fruchtbarkeit seiner Trager
Verdoppelt. Dieses Gen wiirde sich in der Population aus-

r<3iten, bis es alle Individuen besitzen. Die Populations-
grosse bliebe dabei unverandert, denn das Nahrungsange-
_bOt hat sich nicht verandert. In jeder Generation miissten
Ietzt aber mehr Jungtiere eliminiert werden, damit nie mehr
als 100 erwachsene Individuen vorhanden sind. Auf analoge

eise setzen sich moderne Technologien, Automatisierung
Und Computerisierung im Wirtschaftsleben durch, wenn sie
die Produktivitit erhéhen. Dabei wirken sie sich auchin allen
anderen Lebensbereichen aus. Anders als im Tierreich sind
Wir diesen Entwicklungen aber nicht hilflos ausgeliefert.

War kénnen wir sie nicht aufhalten, jedoch in einem
Menschlichen Sinne zu nutzen versuchen.

Merkmale der modernen Arbeitstechnologien

Voraussetzung fur sinnvolle Anwendung moderner Arbeits-
technologien ist die genaue Kenntnis ihrer Eigenschaften
Und Méglichkeiten. Gegentiber friiheren technischen Errun-
9enschaften sind die modernen Technologien fast (iberall
Cinsetzbar. Ihre Entwicklungsgeschwindigkeit nimmt - we-
Nigstens in Teilbereichen - laufend zu, wihrend ihre Kosten

fallen, wodurch ihr industrieller Einsatz immer wirtschaftli-
cher wird. Weiter lassen sich moderne Technologien fast un-
begrenzt vernetzen. Die Computerintelligenz konkurriert
nicht nur mit menschlichem Denken, sondern zwingt uns
mechanistisches und computerartiges Denken gerade auf.
Die grossere Komplexitat automatisierter und vernetzter
Systeme impliziert aber eine grossere Anfalligkeit und Stor-
barkeit und somit auch besondere Wartungs- und Sicher-
heitsprobleme. Werden diese betrieblichen und gesamtge-
sellschaftlichen Folgekosten zu hoch, so wird die Anwen-
dung der betreffenden Technologie unwirtschaftlich. Diese
Vor- und Nachteile zeigen, dass es nicht einfach einer Maxi-
mierung, sondern einer vielschichtigen Optimierung des
Einsatzes moderner Technologien bedarf, die auch das
menschliche Verhalten in ihr Kalkiil mit einbezieht.

Widerstande technischer, 6konomischer und psychologi-
scher Art bewirken, dass die Geschwindigkeit des technolo-
gischen Wandels innerhalb gewisser Grenzen verharrt. Zu-
nachst muss jede neue Technik in bereits vorhandene tech-
nische Systeme integriert werden. Je komplexer und weiter
fortgeschritten eine Technologie ist, desto aufwendiger und
zeitraubender gestalten sich der Einbezug und die Kompati-
bilitatspriifung von veranderten Komponenten. Weiter be-
grenzen auch ckonomische Sachzwéange die Geschwindig-
keit technischer Entwicklungen. Werden die Lebenszyklen
einer technischen Neuerung zu kurz, so lassen sich keine sta-
bilen Produktionsverhaltnisse schaffen, und der For-
schungs- und Entwicklungsaufwand kann gar nicht mehr
amortisiert werden. Widerstdnde psychologischer Art
schliesslich sind eine nattrliche Reaktion des Menschen auf
zu schnelle und ihn somit tiberrumpelnde Veréanderungen.
Nehmen diese Veranderungen existenzbedrohende For-
men an, entstehen Orientierungsdefizite, man fihlt sich
stark bedroht und wird unsicher. Will man die wirtschaftli-
chen Mdglichkeiten der neuen Technologie nutzen, so giltes
insbesondere die psychologischen Reibungsverluste zu ver-
ringern.

Bedeutung der Umstellungsphase

Gegentber Veranderungen im gewohnten Alltagstrott rea-
giert der Mensch immer mit einem gewissen Widerstand.
Der Art und Weise, wie neue Arbeitsverfahren eingefiihrt
werden, féllt deshalb eine entscheidende Bedeutung zu.
Geht man dabei ungeschickt vor, so wird bei den betroffenen
Mitarbeitern gleich zu Beginn eine Abwehrhaltung aufge-
baut, die sich spater fast nicht mehr korrigieren lasst.

Wie der nattirliche Widerstand einer Gruppe gegen Veran-
derungen am Arbeitsplatz iberwunden werden kann, seian
einem klassischen Beispiel aufgezeigt. In einer Kleiderfabrik
wurde eine Untersuchung mit jungen Arbeiterinnen durch-
geflihrt, die ihre bisherige Tatigkeit umstellen mussten, um
ein neues Konfektionsmodell zu fabrizieren. Bei einer Kon-
trollgruppe wurde der neue Arbeitsprozess bis in letzte De-
tail erklart und dann ohne weitere Betreuung eingelibt. Mit
einer zweiten, experimentellen Gruppe wurde die Umstel-
lung schrittweise erarbeitet: Jedes Gruppenmitglied konnte
mitdiskutieren, Vorschlage machen und mitbestimmen, wie
der neue Arbeitsablauf zu gestalten sei. Bezeichnender-
weise sank bei der Kontrollgruppe die Arbeitsleistung nach
der Umstellung, wahrend die experimentelle Gruppe ihr
Produktionsniveau halten konnte und sogar noch verbes-
serte. Folgerung: Man muss den Menschen den Eindruck
vermitteln, sie selbst hatten ein Problem aus eigener Kraft
geldst. Ein neues Arbeitsverfahren wird besser akzeptiert,
wenn man die notwendigen Umstellungen und Umstruktu-
rierungen schrittweise einflihrt und die betroffenen Mitar-
beiter die Veranderungen aktiv mitgestalten konnen.
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Erhaltung von individuellen Handlungsfreirdaumen
und Sozialkontakten

Durch den Einsatz moderner Technologien wird eine Arbeit
héufig abstrakter, und es werden dann teilweise ganz andere
Fahigkeiten gefragt. Ubernimmt beispielsweise ein Roboter
einen Teil der bisherigen Routinetétigkeiten, so verkirzt sich
meist die durchschnittliche Uberlegungszeit fiir den Mitar-
beiter. Als Folge davon erhdhen sich Arbeitstempo und Ar-
beitsstress. Weil es bei automatisierter Produktion auch we-
niger Leute braucht, nehmen bei der Arbeit die personlichen
Kontakte ab, was teilweise als sehr gravierend empfunden
wird. Wenn auch gewisse Veranderungen im Arbeitsumfeld
nicht zu vermeiden sind, so lasst sich mit geeigneten Mass-
nahmen doch einiges erreichen. Vor allem gilt es, genligend
individuelle Handlungsfreirdume zu erhalten und das Ar-
beitsumfeld derart zu gestalten, dass noch gewisse Sozial-
kontakte verbleiben.

Schliesslich kommt als weitere, zentrale Massnahme die
Ausbildung hinzu. Moderne Technologien lassen sich nur
dann erfolgreich einsetzen, wenn die Mitarbeiter gentigend
gutund rechtzeitig auf die neuen Arbeitsinstrumente vorbe-
reitet werden. Zu warnen ist auch vor einer «rein techni-
schen» Einflihrung. Vielmehr ist der Betrieb als Ganzes, als
ein organisch gewachsenes, soziales Gebilde, im Auge zu
behalten.

Schlusserkenntnis

Die Akzeptanz einer neuen Arbeitstechnologie ist nicht nur
von dieser Technologie abhéngig, sondern auch von der Art
und Weise ihrer Einflihrung und vom gesamten betriebli-
chen, gesellschaftlichen und politischen Umfeld. Technolo-
gien, die wirtschaftliche Vorteile bringen, setzen sich auf die
Dauer immer durch, denn eine industrialisierte Volkswirt-
schaft kann sich nicht vom weltweiten Wettbewerb abschot-
ten. Werden moderne Arbeitstechnologienin einemintegra-
tiven und den menschlichen Bediirfnissen Rechnung tra-
genden Sinne eingesetzt, so lasst sich nicht nur die Produkti-
vitat, sondern auch ihre Akzeptanz verbessern.

Aus dem «Wochenbericht» der Bank Julius Bar

Ursachen und Bekampfung des
Absentismus

Referat Arbeitsrechtliches Seminar, 30. November, in Zlirich, Dr. Hans
Rudin, Delegierter des VATI

In Zeiten angespannter Arbeitsmarktlage, wie wir sie auch
heute haben, nimmt der Absentismus stets stark zu, wéh-
rend in Zeiten riicklaufender Konjunktur auch ein Riickgang
der Fehlzeiten festgestellt werden kann. Fiir die Firmen ist
die Bekampfung des Absentismus wieder zu einem drin-
genden Anliegen geworden. Allerdings ist die Lage in den
einzelnen Firmen sehr unterschiedlich: Gemass einer Stich-
probenerhebung schwankt der Absentismus in den Firmen
der Textilindustrie zischen 4 und 6%, gemessen an der Soll-
Arbeitszeit.

1. Normale und «abnormale» Fehlzeiten

Ein bestimmtes Ausmass von Fehlzeiten infolge Krankheit,
Unfall, Militérdienst, personlichen unaufschiebbaren Ver-
pflichtungen usw. ist unvermeidlich und durch GAV, Verein-
barungen und die Gesetze bedingt. Es ware nltzlich, wenn
man bestimmte Messziffern fur ein «normales» Ausmass
von Fehlzeiten hétte; da diese aber von den verschiedensten
betrieblichen und ausserbetrieblichen Faktoren beeinflusst
werden, ist das Finden einer allgemeingiiltigen Norm sehr
schwierig. Die Schweizerische Betriebskrankenkasse ist auf-
grund ihrer Untersuchungen der Auffassung, dass die un-
vermeidlichen, legitimen Fehlzeiten wegen Krankheit in ei-
ner Firma im Durchschnitt hdchstens 3% der Soll-Arbeitszeit
betragen diirfen. Betriebe mit hohem Frauenanteil sollten
nach der gleichen Quelle nicht mehr als 4% Fehlzeiten aus-
weisen, das sind in Tagen gerechnet 7 bis 9 Krankheitstage.
Eine kiirzliche reprasentative Erhebung ergab jedoch fiir die
Textilindustrie einen Durchschnitt von rund 11 Krankheitsta-
gen, wozu noch rund 2 Ausfalltage pro Beschaftigung und
Jahr kommen. Vergleicht man den «Norm»-Durchschnitt
von 7 bis 9 Krankheitstagen pro Beschaftigten und Jahr mit
dem tatsachlichen Mittel, ergibt sich ein Spielraum fiir die
Bekdmpfung des Absentismus von durchschnittlich rund 3
Krankheitstagen, im Einzelfall selbstverstéandlich, je nach La-
ge, von viel mehr Tagen. 1 Krankheitstag entspricht 0,44
Lohnprozent.

Der erwahnte Textildurchschnitt von rund 13 Kranken- und
Unfalltagen entspricht etwa dem PTT-Durchschnitt. Dort
gibt es indessen sehr aufschlussreiche regionale Unter-
schiede: Genf 16,2, Lausanne 14,5, Bellinzona 13,2, St. Gallen
8,1 und Thun 6,4 Tage.

Im internationalen Vergleich weisen die europdischen Lan-
der flir Krankheit die hochsten Fehlzeiten aus. Die durch-
schnittliche  Absentismusquote der Industrielénder
schwankt zwischen 1 und 14%. Japan mit neu etwa 1% und
die USA mit rund 2,5% liegen am untern Ende der Skala. Die
Bundesrepublik Deutschland nimmt mit ihren Krankheits-
Fehlzeitquoten von rund 8% fiir die Industrie einen Mittel-
wert ein. Schweden liegt bei ca. 14%. Fiir die Schweiz liegen
keine generellen Zahlen vor.

2. Bestimmungsfaktoren und Charakteristiken der
Fehlzeiten

Obwohl die Bestimmungsfaktoren je nach Land, Region und
Unternehmen sehr variieren kénnen, lassen sich doch be-
stimmte Gemeinsamkeiten feststellen:

A.Das grosste Ausmass der Fehlzeiten entfallt auf Krankheit
und Unfall. Die Klagen (iber den steigenden Absentismus
beziehen sich fast immer auf die Zunahme der Krankheits-
absenzen, und die Bekdmpfung des Absentismus wird viel-
fach auf die Bekdmpfung unberechtigter Krankheitsabsen-
zen konzentriert. Der Anteil der Krankheitsabsenzen an den
ganzen Fehlzeiten betragt beispielsweise fiir die Bundesre-
publik rund 85%.

B. Allgemein weisen kleinere Firmen niedrigere Fehlzeiten
aus als grossere Unternehmen. Ebenso lasst sich in grosse-
ren Abteilungen oder grosseren Arbeitsgruppen eine grés-
sere Absenzenquote als in kleinen Bereichen und in kleinen
Teams feststellen.

C. Die Arbeiter haben eine durchschnittlich héhere Fehlzeit
als die Angestellten, und je héher die Position, desto niedri-
ger ist die Absenzenquote.

D.Im Dienstleistungssektor sind in der Regel geringere Fehl-
zeiten als in der Industrie, was auf den grosseren Anteil der
Angesteliten in diesem Sektor zurlickgeflihrt werden kann.
E. Die Fehlzeiten der Frauen sind im allgemeinen hoher als
die der Manner, namlich etwa um einen Flinftel, was zum Teil
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auf die Doppelbelastung der verheirateten Frauen zurlickzu-
flihren ist, welche ihre Arbeit neben den familidren Pflichten
zu leisten haben. Auch biologische Unterschiede spielen ei-
ne Rolle. Hingegen haben Frauen weniger Unfélle und zwar
bis zur Halfte.
F. Die Fehlzeiten variieren auch nach Altersgruppen, wobei
die Absenzenquote der 35- bis 50jahrigen am kleinsten ist.
Es kann festgestellt werden, dass jlingere Mitarbeiter unter
35 Jahren haufiger, meist aber nur fiir einen kiirzeren Zeit-
raum abwesend sind, wahrend éltere Arbeitnehmer selte-
ner, dann aber langer fehlen.
_G. Nicht messbar, aber erfahrungsgeméss sehr einflussreich
Ist das Betriebsklima in einem Unternehmen. Misstrauen,
Neid, Rivalitat und andere dhnliche Faktoren fordern Span-
nungen und Konflikte, denen sich Mitarbeiter durch Fluchtin
die Abwesenheit zu entziehen suchen. Ganz deutlich istauch
ielr)Einﬂuss der Zufriedenheit des Arbeitnehmers mit seiner
rbeit.
H. Auch zeitlich sind gewisse Regelmassigkeiten feststell-
bar: Am Montag und am Freitag ist eine Haufung individuel-
Igr Fehlzeiten zu beobachten. Bei der 5-Tage-Woche erreicht
die Absenzenquote am Freitag den héchsten Stand und der
ontag die zweithéchsten Fehlzeiten. Im Jahresverlauf er-
reicht der Absentismus einen Hohepunkt im Friihjahr, einen
Tiefpunkt im Sommer und wieder eine Spitze am Jahresen-
dfi. Nur 5 bis 7% nehmen am Freitag die Arbeit wieder auf,
hingegen 55% am Montag!
. Innerhalb der Belegschaft konzentrieren sich die individu-
ellen Fehlzeiten auf einzelne Gruppen von Arbeitnehmern.
So ist in Schweden statistisch festgestellt worden, dass flir
90% der Ausfallzeiten unter 7 Tagen nur eine kleine Gruppe
Von ca. 10% der Belegschaft verantwortlich ist. Auch aus
deutschen Untersuchungen geht hervor, dass in der Regel
Nur eine kleine Anzahl der Arbeitnehmer die Mehrzahl aller
Fehlzeiten auf sich vereinigt, was flir die Bekdmpfung des
Absentismus eine wichtige Feststellung ist. Auch nach einer
VATI-Untersuchung verteilen sich die Absenzen sehr un-
9|§Ichméssig auf die einzelnen Mitarbeiter; so hat etwa ein
Nnttel der Mitarbeiter im untersuchten Zeitraum nie gefehlt.
Iejenigen Arbeitnehmer, welche fiir die meisten Absenzen
Verantwortlich sind, miissen laufend statistisch ermittelt
Werden.
K-“Als sehr wichtiger Bestimmungsfaktor hat sich auch die
Standige Verbesserung der Lohnfortzahlung im Krankheits-
all, besonders im Zuge des Uberganges vom Stunden- zum
Onatslohn, erwiesen. Die Lohnfortzahlung reduziert das
In'teresse der Arbeitnehmer, wegen finanzieller Einbussen
und Nachteile Absenzen zu vermeiden oder zu verkiirzen.Im
esonderen Masse gilt dies fiir die zunehmende Zahl von
Oppel- oder Mehrfachverdienern im gleichen Haushalt. Fi-
Nanzielle Einbussen werden beim hohen Wohlstandsniveau
In 'ﬁauf genommen, sofern durch hdufige Absenzen der Ar-
be'tsplatz als solcher nicht gefahrdet ist. Dies ist bei hoher
Onjunktur und ausgetrocknetem Arbeitsmarkt nicht der
-all, wohl aber in Zeiten der Rezession. Insolchen wirtschaft-
Ichen Phasen konnte festgestellt werden, dass die Zahl der
Senzen kurzfristig bis zu 50% zurlickging.
€zuglich Kurzabsenzen hat eine VATI-Untersuchung erge-
€n, dass sie zwar rund 30% der Absenzfille ausmachen,
aDer nur 4,4% aller Krankheitstage auf sich vereinigen.

3. Besonderheiten der Fehlzeiten der Frauen

ZWlSChen den Absenzen von Mannern und Frauen bestehen
Fr ebliche Unterschiede. In der deutschen Textilindustrie
'®gen die Fehlzeiten der weiblichen Arbeitnehmerinnen et-
Wa.Um einen Drittel héher als bei den Mannern. Auch beiden

®iblichen Angestellten sind durchwegs hohere Absenzen-
Quoten festzustellen als bei den mannlichen Angestellten.

'€ héheren Fehlzeiten der Frauen werden auf verschiedene

Ursachen zurtickgeflihrt. Die Hauptursache ist zweifellos die
Doppelbelastung der verheirateten Frauen durch Beruf und
Familie. Damit lasst sich aber die hohere Absenzenquote
nicht ausreichend erklaren, denn die Fehlzeiten der unver-
heirateten Mitarbeiterinnen sind ebenfalls Gberdurch-
schnittlich hoch. Eine zusatzliche Ursache ist wohl auch der
im Durchschnitt niedrigere Ausbildungsstand der weibli-
chen Arbeitnehmer im Vergleich zu den mannlichen Mitar-
beitern. In der Regel ist der Anteil der Ungelernten bei den
Frauenmehrals doppeltso hoch als bei den Mannern. Ferner
sind auch biologische Faktoren massgebend

Bei der Diskussion des Problems «gleicher Lohn fiir Mann
und Frau unter gleichen Voraussetzungen» wird oft die ho-
here Absenzenquote der Frauen als Begriindung fur die
niedrigen Lohne herbeigezogen. Auch wenn der Betrieb fir
die Lohnfortzahlung bei Krankheit durch eine Versicherung
gedeckt ist (die aber bei den Frauen hohere Pramien erfor-
dert als bei den Mannern), entsteht doch durch Produktions-
ausfall tatsachlich eine Einbusse. Allerdings fragt es sich, ob
die héhere Absenzenquote nicht in jedem Einzelfall bertick-
sichtigt werden musste. Sicher ist die durchschnittlich héhe-
re Absenzenquote der Frauen eine problematische Begriin-
dung fiir ein allgemein niedrigeres Lohnniveau der Frauen.

4. Massnahmen zur Bekampfung des Absentismus

Wir kénnen die moglichen Massnahmen zur Bekdmpfung
des Absentismus in drei Gruppen gliedern:

A. Vorbeugende Massnahmen

B. Massnahmen zur Herabsetzung der Krankheitsabsenzen
C. Kurzabsenzen

Im folgenden sollen stichwortartig die méglichen einzelnen
Massnahmen fiir diese drei Gruppen aufgelistet werden.

A. Vorbeugende Massnahmen

Bei der Aufstellung der wichtigsten Faktoren der Fehlzeiten
ergibt sich, dass bezliglich Betriebsklima, Zufriedenheit am
Arbeitsplatz, sozialer Einrichtungen usw. vorbeugende
Massnahmen getroffen werden konnen. Diese miissen da-
von ausgehen, dass in einer Zeit der Wohlstandssicherung
psychologische und soziale Bediirfnisse immer wichtiger
werden, insbesondere die Anerkennung der Leistung und
die Wertschatzung des Mitarbeiters im Betrieb und inner-
halb der Arbeitsgruppe.

Auch der Wunsch nach selbstandiger Arbeit und Selbstver-
wirklichung ist immer mehr in den Vordergrund getreten.
Diesen Bedlrfnissen muss der Fiihrungsstil Rechnung tra-
gen, der die Motivation des Arbeitnehmers fiir die ihm tiber-
tragenen Arbeiten und Tatigkeiten sicherstellt, und die Orga-
nisation muss dem Arbeitnehmer Mdglichkeiten des selb-
standigen Handelns und einer eigenen Gestaltung von Ar-
beitsplatz und Arbeitsweise geben. Diese grundlegenden
Bestrebungen sind langfristig ein wesentlicher Beitrag zum
Kampf gegen den Absentismus, wie auch das beste Mittel
zur Steigerung einer Organisation.

B. Massnahmenkatalog flir Krankheits- und Unfallabsenzen

Das Gesetz sieht vor, dass dort, wo der Arbeitnehmer hinrei-
chend nachzuweisen vermag, dass er an der Arbeitsleistung
aus Griinden, die in seiner Person liegen, verhindert gewe-
sen sei, ohne dass es ihn ein Verschulden trifft, die Lohnfort-
zahlungspflicht des Arbeitgebers weiter dauert (Art. 324a
Abs. 1 und 3 OR). Im Vordergrund stehen dabei Krankheit,
Unfall oder Schwangerschaft. In solchen Fallen wird der Ar-
beitgeber fir eine beschrankte Zeit zur Lohnfortzahlung ver-
pflichtet, sofern ein gesetzliches Obligatorium zur Versiche-
rung des Arbeitnehmers fehlt, welches meistens vier Flinftel
des Lohnes sicherstellt. (Art. 324b OR.)
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a) Die Art der Entschadigung im Krankheitsfall hat grossen
Einfluss auf das Ausmass des Absentismus. Beim Ubergang
vom Stundenlohn auf den Monatslohn stellten viele Unter-
nehmen der Textilindustrie ein sprunghaftes Ansteigen der
Fehlzeiten fest, weil der Stundenlohn mit der sogenannten
«Versicherungslosung» gekoppelt gewesen war, d.h. eine
Entschddigung ab 3. Krankheitstag von 80% des Lohnes
wéhrend 720 Tagen innerhalb von 90 Tagen, wovon der Ar-
beitgeber in der Regel 60% der Pramien zahlte. Beim Mo-
natslohn hingegen erfolgt die Weiterzahlung von 100% des
Lohnes ab erstem Krankheitstag. Deshalb wurde in verschie-
denen GAV die Einrichtung von Karenztagen verankert,
namlich die Lohnfortzahlung erst ab drittem Arbeitstag, wo-
bei diese Verschlechterung fiir den Arbeitnehmer durch eine
Beteiligung des Arbeitgebers an der sogenannten «aufge-
schobenen Versicherung» wettgemacht wurde.

Viele Arbeitgeber betrachten die Karenztage als wohl we-
sentlichstes Mittel im Kampf gegen kurze, missbrauchliche
Absenzen. Die Gewerkschaften, die wahrend vieler Jahre
noch Karenztage in GAV zugestanden, bekdampfen diese
heute wieder. Rechtlich gesehen halten diese dort einer An-
fechtung nicht stand, wenn sie nicht vertraglich vereinbart
worden sind. Es ist jedoch Hug, dem Kommentator des gel-
tenden Arbeitsgesetzes, beizupflichten, dass Karenztage
dort bejaht werden diirfen, wo sie den vertraglich in Abwei-
chung von der gesetzlichen Regelung vereinbarten Leistun-
gen dem Erfordernis der Gleichwertigkeit entsprechen. In-
dessen ist doch zu beachten, dass Krankheitsabsenzen von
1 bis 2 Tagen nur rund 4,5% aller Krankheitstage ausmachen
und somit die Karenztage, welche ja gerade diese miss-
brauchlichen Kurzabsenzen verhindern sollen, nur in einem
ganz kleinen Segment der Krankheitsabsenzen wirken, al-
lerdings den wohl am leichtesten vermeidbaren.

In verschiedenen GAV sind zur Bekdmpfung missbrauchli-
cher Krankheitsabsenzen (wie auch anderer Fehlzeiten) Kon-
ventionalstrafen vereinbart worden. Bei unbewilligtem und
vertragswidrigem Fernbleiben vom Arbeitsplatzist zum Bei-
spiel der sdumige Arbeitnehmer verpflichtet, dem Arbeitge-
ber eine Konventionalstrafe in der Hohe von 30% jenes Loh-
nes zu bezahlen, welcher gemass Vertrag auf die ausgefalle-
ne Arbeitszeit entfallen wiirde.

Weiter ist z.T. auch eine Kiirzung der Jahreszulage vorgese-
hen, indem je Woche unbewilligter und vertragswidriger Be-
triebsabwesenheit - meist unter Vortduschung von Krank-
heit - der Anspruch auf die Jahreszulage um 10% gekuirzt
wird. Mehrere kurzfristige Fehlzeiten werden dabei kumu-
liert. Selbstverstandlich fallt bei missbréuchlicher Krank-
heitsabsenz die Lohnfortzahlungspflicht weg, was ebenfalls
in den GAV entsprechend festgehalten ist.

Die Ausrichtung direkter Anwesenheitspramien hat sich in
der Praxis nur zum Teil bewahrt, da sie mit der Zeit den Cha-
rakter einer Pramie verlieren und als Lohnbestandteil aufge-
fasst werden. In einzelnen Féllen sind allerdings gute Erfah-
rungen mit Prasenzprdmien gemacht worden, namlich
wenn diese sehr strikt gehandhabt werden und zugleich ho-
he Betrage ausmachen, d. h. zum Beispiel fiir das ganze Jahr
ein Monatsgehalt erreichen.

b) Neben diesen Massnahmen lohnmassiger Natur sind
auch ausgebaute administrative Massnahmen zur Bekdmp-
fung der Krankheitsabsenzen erforderlich. Dabei ist es wich-
tig, in erster Linie vorbeugende Massnahmen zu treffen.
Wenn man davon ausgeht, dass Absenzen haufig auf das
bewusste oder unbewusste Bedlirfnis zuriickzufiihren sind,
aus Konfliktsituationen auszubrechen, empfehlen sich Be-
strebungen, solche Konflikte mdglichst friihzeitig zu erken-
nen und I6sen zu kdnnen.

In diesem Sinne werden Einrichtungen und Ausbau betrieb-
licher Mitarbeiterbetreuung und Sozialberatung auch positi-

ve Auswirkungen auf den Absentismus erwarten lassen. In
mittleren und kleineren Betrieben kann diese Betreuung der
Mitarbeiter auf informelle Art erfolgen.

Wichtig sind sodann Richtlinien fiir das Verhalten von Ar-
beitnehmern bei Krankheit und Unfall. Darin sind die Arbeit-
nehmer zu verpflichten, voraussehbare (z. B. bevorstehende
Operationen) rechtzeitig und unvorhersehbare Absenzen
sofortdem direkten Vorgesetzten zu melden. Sie sind zu ver-
pflichten, nach Ablauf einer festzusetzenden Zeit einen Arzt
aufzusuchen und Anderungen des Aufenthaltsortes oder
Arztwechsel unverziglich zu melden. Der voraussichtliche
Termin der Wiederaufnahme der Arbeit soll dem Arbeitge-
ber moglichst rasch gemeldet werden. Sodann soll der kran-
ke Arbeitnehmer verpflichtet werden, privaten Ausgang zu
meiden und die Verrichtung von Arbeit zu unterlassen sowie
sich bei Wiederaufnahme der Arbeit beim Chef zurlickzu-
melden. Solche administrativen Massnahmen setzen ein
Kontrollsystem voraus, in dem eine Krankheitskartei gefiihrt
werden muss und Krankenbesuche gemacht werden. Inklei-
neren Betrieben empfiehlt es sich, eine Krankenkommission
zu bestellen. Die individuelle Krankheitsiiberwachung ist
von grosster Wichtigkeit flir die Reduzierung der Absenzen.
c) Grossen Einfluss hat auch das Verhéltnis der Firma zu den
fur die Belegschaft tatigen Arzten. Probleme entstehen im-
mer wegen Arztzeugnissen, die teils aus Gefalligkeit und
teils mangels Uberprifbarkeit der vom Patienten angegebe-
nen Beschwerden allzu leicht ausgestellt werden. Man sollte
die Statistiken auch danach ausweiten, fiir wie lange die
Arztzeugnisse der einzelnen Arzte die Leute krankschreiben.
Bei den Arzten ist gelegentlich eine Industrie- und Wirt-
schaftsfeindlichkeit festzustellen, manchmal aber auch nur
Unkenntnis der schwerwiegenden Folgen, welche massive
Krankheitsabsenzen flir einen Betrieb und damitauch fir die
Sicherheit der Arbeitsplédtze haben konnen. Es empfiehlt
sich, den Kontakt mitden Arzten zu pflegen und die Informa-
tionen der Arzte zu verbessern durch eine dafiir bestimmte
Vertrauensperson des Betriebes oder gegebenenfalls durch
regionale oder lokale Zusammenktinfte und Betriebsbesich-
tigungen. Damit sind sehr gute Erfahrungen gemacht wor-
den.

C. Massnahmenkatalog fiir Kurzabsenzen

Die Lohnfortzahlungspflicht besteht gemass Gesetz nicht
nur bei Krankheit und Unfall, sondern auch fir die Erfiillung
gesetzlicher Pflichten oder die Auslibung eines 6ffentlichen
Amtes. Zu erwéhnen sind in diesem Zusammenhang etwa
offentliche Dienstleistungen wie Feuerwehr, nicht aber Mili-
tardienst (fir den die Erwerbsersatzordnung besteht), oder
die Erfillung von Pflichten als Mitglied einer Behorde, als
Geschworener oder als Zeuge, die unverschuldete Untersu-
chungshaft oder schliesslich der Besuch obligatorischer
Fortbildungsschulen bei Jugendlichen. Ebenso kann der Ar-
beitnehmer Anspruch auf die sogenannten «{blichen freien
Stundenund Tage» laut Art. 329 Abs. 3 OR erheben sowie die
nach erfolgter Klindigung flir das Aufsuchen einer anderen
Arbeitsstelle erforderliche Zeit. Zunéchst besteht einmal die
Mdglichkeit, einen Katalog zugelassener Absenzen unter
Hinweis auf erfolgende oder unterbleibende Lohnzahlun-
gen aufzustellen, wie dies die geltenden GAV durchwegs
tun, in denen bezahlter Urlaub im Umfang von in der Regel
1 bis 3 Tagen bei familidren Anldssen wie Geburt, Vereheli-
chung und Todesfall vorgesehen wird. Versuche, solche Auf-
zdhlungen auf Kurzabsenzen zur Besorgung gewisser per-
sonlicher Angelegenheiten, auf Arzt- oder Zahnarztbesuch
auszudehnen, hat dazu geflihrt, dass solche Limiten ohne
Bediirfnisse als zugestandene zusatzliche Freizeit betrachtet
wurden.

Fir solche speziellen Kurzabsenzen ist es besser, anstelle ei-
ner detaillierten Aufzahlung eine allgemeine Bewilligungs-
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pflicht fiir jeden einzelnen Fall einzufiihren. Erscheint ein
konkretes Begehren begriindet, ist die kurzfristige Arbeits-
befreiung zu gewahren, aber die Méglichkeit des Vor- oder
Nachholens vorzusehen. Soweit eine Kompensation in ei-
nem konkreten Fall nicht méglich ist, besteht die Lohnfort-
zahlungspflicht, aber in einem sehr begrenzten Umfang.

Zu beachten ist, dass sich das Bediirfnis nach kurzfristiger
A_rbeitsbefreiung reduzieren lasst, wenn dem Arbeithehmer
eine gewisse Beweglichkeit in der Arbeitszeit eingerdumt
wird, was bei gleitender Arbeitszeit in ausgedehntem Mass
der Fall ist. Die Sanktionen bei missbrauchlicher Beanspru-
chung von Kurzabsenzen sind dieselben wie bei Krankheit!
Lohnfortzahlung entfillt, Ersatzforderungen, Schadener-
Satz, Kiirzung von vertraglichen Leistungen und gegebenen-
falls Konventionalstrafe und im schlimmsten Fall, vor allem
bei wiederholtem Missbrauch, die fristlose Entlassung.

Zusammenfassung

Der Kampf gegen den Absentismus muss, wie aus den vor-
liegenden Ausfiihrungen hervorgeht, in die gesamte Perso-
nalpolitik eingebettet sein und muss in Form von koordinier-
ten, konsequenten Massnahmen gefiihrt werden. Wie dar-
gelegt beginnen die Bestrebungen, die Fehlzeiten herabzu-
Setzen, beim Filihrungsstil, bei der Organisation, bei der Auf-
stellung von Pflichtenheften und bei der Gestaltung des Ar-
beitsplatzes sowie bei der Gestaltung des Betriebsklimas.
Er§t in zweiter Linie sollen die auf die Bekdmpfung von Miss-
brauchen geschilderten Massnahmen angewendet werden.
Al{ch diese sollen in ein ganzes System integriert sein und
Missen vor allem auch vermeiden, die Arbeitnehmer zu ver-
letzen oder zu beleidigen. Schliesslich muss immer wieder
beachtet werden, dass ein grosser Teil von Krankheits-, Un-
fall-und persoénlichen Absenzen unvermeidlich und begriin-
detsind. Es wire vollig verkehrt, treue Mitarbeiter, die unver-
Schuldet verunfallt oder krank geworden sind, zu schikanie-
ren, weil man den Absentismus bei einer missbréuchlichen

Inderheit bekampfen will. Die Bekampfung des Absentis-
Mus soll also wenn immer maglich in positivem Sinne erfol-
gen und auf alle Arbeitnehmer Riicksicht nehmen.

Dritte Lebensphase friihzeitig planen

Wer 45jahrig und alter ist, womdglich eine Chefposition
bekleidet und daher im Berufsalltag besonders hart gefor-
dert wird, sollte sich mdglichst rasch auf die Gestaltung sei-
”ET.dritten Lebensphase besinnen. Nur gelegentliches Dis-
Utieren aber geniigt nicht. Vielmehr ist es wichtig, die
Wesentlichen «Programmpunkte» dazu einmal aufs Papier
EU bringen, vielleicht sogar Erledigungstermine vorzugeben
und dann auch wirklich danach zu handeln. Wer an Fiih-
rungsarbeit gewohnt ist, sollte dabei kaum besondere
Chwierigkeiten erfahren.

V_erWischte Zédsuren
iele Zeitgenossen pflegen in Schemata zu denken, auch in
€2ug auf ihr eigenes Leben. Sie unterscheiden drei Etap-
Pen: Schule und Ausbildung - Beruf - Alter und Ruhestand.
Olche Dreiteilung ist fiir die Zukunft kaum mehr sinnvoll.
eWwiss: Die Grenzen sind noch sichtbar, aber in eher ver-
Wischter Form. Mit Abschluss der Schul- und Berufsbildung

istdie Schulung noch lange nicht abgeschlossen. Wir wissen
angesichts des immer rascheren Wandels unserer Umwelt,
wie notig eine permanente Schulung geworden ist. Davon
konnen sich auch bestandene Mitarbeiter nicht ungestraft
dispensieren. Erworbenes Wissen veraltet immer rascher.
Wichtiger als das Wissen ist die Bereitschaft, Neues hinzuzu-
lernen.

Auch die Pensionierung hat den Charakter einer entschei-
denden Zasur weitgehend verloren. Die starre Altersgrenze
ist ins Wanken geraten, indem mehr und mehr eine flexible
Pensionierungsgrenze gefordertundin einzelnen Unterneh-
mungen auch bereits verwirklicht wird. Im Hinblick auf die
zunehmende Lebenserwartung zeigt sich deutlich das Stre-
ben nach aktiver Gestaltung des Ruhestandes, teilweise
durch Annahme einer freiberuflichen Tatigkeit, die verninf-
tigerweise bereits im Verlauf des reguldren Arbeitsverhélt-
nisses vorbereitet sein will. Wer 40 und mehr Jahre in einem
Beruf gefordert wird und Arbeit als Voraussetzunge von
Lebensqualitat schatzt, wird sich kaum mit einem Ruhe-
stand im Stil des Dolcefarniente abfinden kénnen - voraus-
gesetzt, dass physisch, psychisch und geistig eine weitere
Aktivitat moglich und wiinschbar ist.

Ruhestand - eine neue Aufgabe und Herausforderung

Personalchefs, Soziologen, Psychologen und Arzte wissen
ein Lied vom «Pensionierungsschock» zu singen, der leicht
zur Altersdepression und damitauch zum physischen Zerfall
fihren kann. Wer unvorbereitet in den Ruhestand tritt und
diesen als eine Art Ferien in Permanenz betrachtet, wird
zumeist rasch enttauscht, ohne in der Regel noch fahig zu
sein, auf Aktivitdit umzuschalten. Denn auch die dritte
Lebensphase lasst sich nur sinnvoll und damit erfolgreich
bestehen, wenn sie rechtzeitig geplant wird.

Die Vorbereitung auf den Ruhestand und den sinnvollen
Gebrauch der Freizeit kann kaum friih genug begonnen wer-
den. Ein blosses Hobby - vielleicht als Ausgleich zur Berufs-
arbeit - genligt meistens nicht. Notwendig ist vielmehr eine
tragfahige Nebenbeschaftigung. Die Impulse missen még-
lichst friihzeitig geweckt und entwickelt werden, denn die
Lust am Neuen, Initiative und Kreativitat fallen dem altern-
den Menschen nicht als Geschenk des Himmels in den
Schoss. Man muss sich schon in den besten Jahren bewusst
werden, dass der Ruhestand als Aufgabe zu verstehen ist.
Darin liegt zugleich die fruchtbare Herausforderung.

Soziale Mitverantwortung des Arbeitgebers

Gewiss: Die Gestaltung des Ruhestandes ist Sache des ein-
zelnen; glinstige Voraussetzungen daflir zu schaffen, zahlt
indessen auch zum sozialen Verantwortungsbereich des
Arbeitgebers. Einmal durch materielle Altersvorsorge fiir
den Arbeitnehmer mittels angemessener sozialer Siche-
rung. Darliber hinaus sind Wege zu suchen, eine individu-
elle, gleitende Pensionierung einzufiihren, die es dem ein-
zelnen Arbeitnehmer ermdglicht, langsamin den Ruhestand
hineinzuwachsen und damit den Pensionierungsschock zu
vermeiden. Die «gleitende» Pensionierung ist so zu verste-
hen, dass die jahrliche Arbeitszeit ab einer festzulegenden -
vom Arbeitnehmer frei wahlbaren - Altersgrenze nach sei-
nen individuellen Wiinschen in bestimmten Abstanden
gekurzt wird, sei es durch verlangerte Ferienpause, durch
4-Tage-Woche oder durch eine reduzierte Arbeitszeit pro
Tag.Dennnurallzuoft werden - gerade in jlingster Zeit - élte-
ren, bewahrten Mitarbeitern im Zeichen betrieblicher Spar-
massnahmen noch mehr Aufgaben zugewiesen. Leute mit
mittlerer Flihrungsstufe sollten indessen eher entlastet wer-
den, damit sie wieder etwas mehr Musse zum «geistigen
Nachladen» ihrer Kreativitatsspeicher finden. Damit ist fir
den Arbeitgeber auch der Vorteil verbunden, dass die Einar-
beitung eines geeigneten Nachfolgers sozusagen nahtlos
mdglich wird und ausserdem eine Verjiingung des Kaders
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erreicht werden kann. Anderseits zeigen sich zweifellos auch
Féalle, in denen die Weiterbeschaftigung eines Mitarbeiters
tber den offiziellen Pensionierungstermin hinaus fiir beide
Teile wiinschbar erscheint, selbstverstandlich auf Zusehen
hin, so dass das Arbeitsverhaltnis jederzeit kurzfristig gelost
werden kann.

Dabei darf als selbstverstandlich gelten, dass im Falle einer
Abweichung von der nach Reglement festgesetzten Pensio-
nierungsgrenze die finanziellen Konsequenzen zu beachten
sind. Bei vorzeitiger Pensionierung oder Teilarbeit erfolgt
eine Kurzung der Anspriiche an Pension, beziehungsweise
Gehalt; bei Weiterbeschéaftigung wird das reguldare Gehalt
ohne Pensionsanspruch ausbezahlt. Hingegen wird die
geleistete zusatzliche Arbeitszeit flir die Errechnung des
schliesslichen Ruhestandgehaltes mitbericksichtigt, so-
weit das Maximum an anrechenbaren Dienstjahren noch
nicht erzielt ist.

Die eigene Leistung ist entscheidend

Nichts ware indessen verfehlter, als die Losung der Alters-
probleme dem Arbeitgeber, dem Staat oder der Familie zu
liberlassen. Die sinnvolle Gestaltung des Ruhestandes ist in
erster Linie eigene Aufgabe. Sie bedeutet eine Herausforde-
rung und zugleich eine Chance. Diese lasst sich am besten
dann nutzen, wenn die Aktivitat erhalten bleibt, ohne aller-
dings Terminen nachzujagen, die Arbeit als «Droge» einzu-
setzen und damit aus dem Ruhestand einen «Unruhestand»
zu schaffen.

Jede zu wéhlende Beschéftigung, sei sie kommerzieller,
sozialer oder gesellschaftlicher Art, muss der zwangslaufig
reduzierten Leistungsfahigkeit des alternden Menschen
angepasst sein. Zahlreiche Institutionen vermitteln individu-
ellangepasste Arbeitsplatze. Auch verschiedene Firmen bie-
ten Temporararbeit flir Pensionierte. Im sozialen und kirchli-
chen Bereich zeigen sich interessante Moglichkeiten fir
sinnvollen Arbeitseinsatz, insbesondere fiir Krafte, welche
nichtunbedingtauf ein Zusatzeinkommen angewiesen sind.
Mit einiger Phantasie lasst sich auch aus dem Stellenanzei-
ger der Tages- und Fachzeitungen die eine oder andere
Chance wahrnehmen.

Denkbar ist schliesslich eine Arbeitsgemeinschaft mit
Altersgenossen, wie sie insbesondere in den USA Schule
macht, wo eigentliche Klein- und Mittelbetriebe bestehen
und weiterhin gegriindet werden, welche ausschliesslich
von édlteren Semestern mit flexibler Arbeitseinteilung und
Arbeitszeit geflihrt werden. Was fiir das Berufsleben gilt,
trifft auch fir den Ruhestand zu: Es kommt zunédchst und in
erster Linie auf den einzelnen an.

Doch bedenken wir das Wichtigste: Die Beschéaftigung soll
und muss echte Befriedigung vermitteln. Das Hobby allein
bringt sie eben nicht. Nur die Arbeit, die angemessen ent-
I6hnt wird, bringt jene Dauerbefriedigung, die wir auch in
der dritten Lebensphase dringend suchen und auch benoti-
gen.

Arbeit ist aber nicht alles

Die nicht wegzuleugnende Problematik des Alters lasst sich
indessen nicht allein mit einer sinnvollen Tatigkeit bewalti-
gen. Die Vorbereitung stellt noch weitere Forderungen:
- Frihzeitig rechnen
Wie wird sich mein Einkommen nach der Pensionierung
zusammensetzen? Mit welchen Ausgaben ist zu rechnen?
Wie sieht das Budget aus? Binich selber, ist mein Ehepart-
ner ausreichend gegen Krankheit und Unfall versichert?
Welche grésseren Ausgaben stehen noch bevor?

- Wohnen bleibt wichtig
Die Wohnung oder das eigene Heim sollten wir so

bequem, sicher und praktisch wie nur moglich einrichten,
denn hier verbringen wir kiinftig den Hauptteil unserer

Zeit. Sind wir Uber Alterswohnungen, Alterssiedlungen,
Altersheime im Bild, haben wir uns schon angemeldet?
Denn meist ist mit langeren Wartezeiten zu rechnen. Es
empfiehlt sich, den Wohnort beizubehalten, denn alte
Baume lassen sich nicht leicht verpflanzen.

- Mitmenschliche Beziehungen pflegen

Mit der Aufgabe der reguldren Berufsarbeit fallen auto-
matisch zahlreiche menschliche Kontakte weg. Genlgt
der jetzige Familien-, Freundes- und Bekanntenkreis?
Wichtig ist vor allem der Kontakt zur jlingeren Generation,
um nicht geistig und seelisch im Getto zu enden. Kontakte
bediirfen der Entwicklung: Deshalb ist es wichtig, Bezie-
hungen friihzeitig zu kniipfen und damit die Fahigkeit
zum Aufbau von Kontakten zu pflegen.

- An gemeinschaftlichen Aufgaben mitwirken

Schon wahrend der Berufstatigkeit sollten ausserberufli-
che Aufgabenim Rahmen der verfligbaren Zeit akzeptiert
werden. Vielleicht lassen sich Erfahrungen und Einsichten
in den Dienst am Mitmenschen einsetzen? Rechtzeitig
den Einsatz nach der Pensionierung in der Familie, im Ver-
ein, in der Partei, im Quartier, in der Kirchgemeinde, in
einer Studiengruppe oder einem Hilfswerk planen.

- Gemeinsam planen

Der neue Lebensabschnitt nach der Pensionierung bringt
auch fiir den Ehepartner wesentliche Veranderungen. Wir
miissen (iber die gemeinsame Zukunft sprechen, Wiin-
sche, Hoffnungen und Vorstellungen austauschen, aber
auch die Beflirchtungen. Das gemeinsame Planen erleich-
tert das erspriessliche Zusammenleben.

- Den Arzt konsultieren

Der alternde Mensch wird krankheitsanfélliger. Ein Haus-
arzt ist wichtig. Wir sollten uns - auch wenn keine
Beschwerden erkennbar sind - regelméssig untersuchen
lassen und die arztlichen Empfehlungen befolgen.

- Beweglich bleiben

Regelmassige und ausreichende Bewegung hilft Gesund-
heit und Spannkraft zu erhalten. Nutzen wir die vielen Ein-
richtungen flir dltere Menschen: Turnen flir Senioren,
Schwimmbaéader, Wandervereinigungen, sogar den Vita-
Parcours.

- Neigungen (berpriifen

Welche Beschéaftigungen bieten sich an? Reichen sie aus,
um meinen natirlichen Téatigkeitsdrang zu befriedigen,
der sich weiterhin zeigen wird? Welche Interessen lassen
sich noch aktivieren, welche Hobbies scheinen interes-
sant, was konnte ich noch neu beginnen? Anregungen
bieten sich auch durch Erfahrungs- und Ideenaustausch
mit Gleichgesinnten.

- Kilare Situation ftir die Erben schaffen

Auch vor der Frage der letztwilligen Verfligungen darf ich
mich nicht verschliessen. Oft genligt die gesetzliche Erb-
folge. Ist indessen ein Testament am Platz, so soll dieses
rechtzeitig formuliert werden; Anderungen sind jederzeit
maoglich. Eine griindliche Planung mit dem Ehepartner
hilft Klarheit schaffen. Bei Bedarf gibt die Hausbank, der
Notar, der Rechtsanwalt oder ein versierter Treuhander
jede Unterstlitzung.

Zum Schluss der wichtigste Tip:

- Schriftlich festlegen
Jeder Plan lasst sich nur dann erfolgreich verwirklichen,
wenn wir ihn einmal sorgféltig, Punkt flr Punkt, aufge-
schrieben haben.

(Aus dem «Wochenbericht» der Bank Julius Bér)
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Die Schweiz an vorderster Front
im EG-Handel

Bei den Importen der Européischen Gemeinschaft (EG) aus
Drittstaaten dominierte im vergangenen Jahr die USA mit
56,2 Mrd. Ecu vor Japan mit 34,8 Mrd. (Ein Ecu wies 1987 den
durchschnittlichen Wert von rund Fr. 172 auf). Die kleine
Schweiz folgte bereits als drittgrésster Lieferant mit 26,7
Mrd. Ecu, noch vor Schweden (20,1 Mrd.), Osterreich (15,2
Mrd.) und der UdSSR (13,1 Mrd.). Bei den Exporten der EG in
Drittstaaten stand ebenfalls die USA mit 71,9 Mrd. Ecu an
erster Stelle. Die Schweiz belegte hier als Kunde der EG
bereits den zweiten Platz mit 32,8 Mrd., gefolgt wiederum
von Schweden und Osterreich. Der Negativsaldo der
Schweiz im Handel mit der EG betrug 6,1 Mrd. Ecu, was auf
die unterschiedlichen Gréssenverhaltnisse und Wirtschafts-
strukturen der vor allem im EG-Raum ansassigen Haupthan-
delspartner der Schweiz zuriickzufiihren ist.

Tagungen und Messen

ICI baut seine Stellung in Europa aus

Umfangreiche Marketing-Aktivitaten mit Blick
auf die 90er Jahre

ICI zeigte sich auf der Interstoff in Frankfurt mit grésserem
Stand und der bis jetzt umfassendsten Palette spezieller Fa-
Serprodukte, die den Wiinschen der Konfektionare entspre-
chen und den Anforderungen an die Endprodukte gerecht
Werden.

ICI riistet sich fiir die 90er Jahre mit der Absicht, das Ge-
schéft in Europa auszubauen und die Présenz von «Tactel»
auf dem europaischen Markt zu verstérken. Die Vielfalt der
auf dem ICI-Stand gezeigten Produkte bestatigt die fiih-
rende Rolle in der Garn- und Stoffinnovation. Die Design-
Kompetenz wird durch das neueste Trendportfolio fiir
Sport- und Freizeitmode Winter 89/90 veranschaulicht.

Die Familie der «Tactel»-Garne hat den Sprung in die Frei-
Zeitmode geschafft, wo nun auch der anspruchsvolle Ver-
braucher von heute die Vorteile - namlich Funktion, Mode
und Komfort - moderner Polyamidfasern schatzen lernt.

Auch der Industrie hat «Tactel» grosse Vorteile gebracht.
Stoffhersteller kdnnen Kollektionen in 100% «Tactel» oder in
Mlischungen mit Baumwolle schaffen, die durch ihre Vielfal-
tigkeit dem Wettbewerb auf dem internationalen Markt
Standhalten kénnen.

Die Verbundenheit von ICl zum europaischen Marktillustrie-
'en die vertikal konzipierten Marketingaktivitdten. Hierzu
zahlen Trend- und Styling-Voraussagen, Produktentwick-
lung und Merchandising Promotionsinenger Zusammenar-
beit mit den Kunden sowie der Austausch von Marktanaly-
Sen und Informationen. Fiir 1989 ist eine neue «Tactel»-Wer-

ekampagne geplant, die der Gesamtpromotion neue Im-
Pulse geben und die einzelnen Produkte der «Tactel»-Fami-
lie vorstellen soll.

“Tactel» steht fiir ein umfassendes Angebot an reguldren
Und speziellen Garnprodukten, die jeweils flir bestimmte Ni-

schen des Marktes konzipiert werden. In der Bundesrepublik
Deutschland ist die Kombination von Mode und Funktion ein
wichtiges Argument fiir die Verwendung von «Tactel».

Um Marktnischen besser zu besetzen, wurden neue Pro-
dukte geschaffen Hierzu gehdort die «Tactel»-24-Karat-Kol-
lektion mit sehr dicht gewebten Stoffen, die hochste funktio-
nelle Eigenschaften mit Komfort und hohem modischem
Anspruch verbinden. Diese Kollektion schliesst die ersten
Polyamid-Mikrofasern mit ein, die den Stoffherstellern
die Moglichkeit geben, das grosse Potential des Freizeit- und
Sportbekleidungssektors, besonders in  Frankreich,
Deutschland und ltalien, auszuschopfen.

Ein weiteres neues Produkt ist Aquator aus «Tactel». Die
zweilagige Stoffkonstruktion, die auf der Kombination eines
modifizierten «Tactel»-Garnes mit Baumwolle basiert, er-
reicht, dass Feuchtigkeit schnell vom Kdrper an die Oberfla-
che des Stoffes transportiert wird, wo sie dann verdunsten
kann: Ideal z.B. flir Tennis und Jogging.

Europa ist flir ICI der wichtigste Markt, in dem die Position
von ICl weiter gefestigt werden muss; allerdings soll die Pra-
senz auch auf aussereuropaischem Terrain verstarkt werden.
Im Hinblick auf die 90er Jahre und den europaischen Binnen-
markt 1992 sieht sich ICI als «Européischer Konzern».

«Die deutsche Textilindustrie in
Europa 1992»

Institut fiir Textil- und Verfahrenstechnik
7306 Denkendorf

Symposium

Festhalle Denkendorf, 22. Februar 1989

Programm

Mittwoch, den 22. Februar 1989

9.00 Uhr Begriissung

9.15-10.15 C. Blum, Hauptgeschéftsflihrer Comitextil «Eu-
ropa 1992 - Die wichtigsten Neuerungen aus der Sicht der
europaischen Textilindustrie»

10.15-10.30 Pause

10.30-11.30 Dr. Eberhard Leibing, Ministerialdirektor Wirt-
schaftsministerium Baden-Wdrttemberg: «Baden-Wiurt-
temberg und der gemeinsame europdaische Markt - Strate-
gie-

politik eines Hochtechnologie-Bundeslandes»

11.30-12.30 Dr. K. Neuendorfer, Hauptgeschaftsfihrer Ge-
samttextil: «Chancen und Risiken des gemeinsamen Mark-
tes aus der Sicht von Gesamttextil»

12.30-13.30 Mittagspause

13.30-14.30 Dr. L. Sickinger, Vorstand Triumph International
AG: «Chancen und Risiken der Bekleidungsindustrie im ge-
meinsamen Markt 1992»

14.30-14.45 Pause

14.45-15.45 Helmut Klier, Einkaufsdirektor Textil der Hertie
AG: «Chancen und Risiken des Handels im gemeinsamen
Markt 1992»

15.45-16.45 Dr. Martin Erb, Hauptgeschéftsfiihrer des Ver-
eins Schweizerischer Maschinen-Industrieller: «Der ge-
meinsame europdische Markt ab 1992 aus der Sicht der
Schweizer Industrie»

16.45 Schlusswort
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Deutscher Ingenieurtag 1989
9./10. Mai, in Aachen:

«Technik zum Schutz der Umwelt»

Der Verein Deutscher Ingenieure veranstaltet den Deut-
schen Ingenieurtag 1989 vom 9. bis 10. Mai in Aachen. «Tech-
nik zum Schutz der Umwelt» ist das Leitthema dieser bedeu-
tendsten Ingenieurveranstaltung in der Bundesrepublik
Deutschland, die traditionsgemass alle zwei Jahre statt-
findet.

Zur Plenarversammlung am 9. Mai sprechen der Bundesmi-
nister fir Umwelt, Naturschutz und Reaktorsicherheit, Pro-
fessor Dr. Klaus Topfer, der Ministerprasident des Landes
Nordrhein-Westfalen, Dr. Johannes Rau, und der Vorsit-
zende des Vorstandes der Hoechst AG, Frankfurt, Professor
Dr. Wolfgang Hilger.

In 13 Fachvortrdgen und einer Podiumsdiskussion erortern
flihrende Experten umwelttechnische Probleme und su-
chen Lésungen auf nationaler Ebene sowie als gemein-
schaftliche europdische Massnahmen. Beispielhaft behan-
delt werden dabei die Bereiche Mikroelektronik, Kraftfahr-
zeugtechnik, Larmschutz, Werkstofftechnik, Bautechnik und
technische Gebaudeausriistung, Energietechnik, Verfah-
renstechnik, Agrartechnik und Recycling-Technologien.

Auch Schiiler und Studenten werden sich in eigenen Veran-
staltungen mit dem Leitthema des Deutschen Ingenieurta-
ges auseinandersetzen. Ein Forum «Frauen im Ingenieurbe-
ruf» wird sich u.a. mit «Karrierechancen fir Ingenieurinnen»
befassen.

Tagungsprogramme sind ab Februar 1989 erhéltlich tber
VDI-Tagungsorganisation, Postfach 1139, 4000 Dusseldorf 1,
Telefon 0211/6214-302

Carl Hamel, Zwirnmaschinen AG,
9320 Arbon

Die Firma Hamel AG/Arbon arbeitet ab 1.7. 1988 mit der Fir-
ma Saurer-Allma GmbH/Kempten auf dem Gebiet der Zwir-
nereimaschinen zusammen. Diese Zusammenarbeit erfolgt
im Rahmen der Saurer Textilmaschinen Gruppe/Arbon. Je-
de Firma bleibt jedoch als selbstédndiges Unternehmen be-
stehen.

Erstmals wird eine Textilmaschinenausstellung gemeinsam
von Saurer-Allma und Hamel beschickt. Auf der ATME-189in
den USA treten beide Firmen in einem gemeinsamen Stand,
Nr. 407-409, auf.

Es werden von Hamel folgende Maschinen auf der ATME-I

89 ausgestellt:

1. Auszwirnmaschine Hamel 2016-S flir Zwirnen ohne Luft-

widerstand.

Diese Maschine der neuen Zwirnereimaschinengeneration

wird mit 24 Spindeln gezeigt, Spindelgeschwindigkeiten bis

16000 U/min. Beachtenswert sind folgende Einzelheiten:

- Extrem schmale Maschine mit nur 750 mm Breite.

- Energiesparender Spindelsektionsantrieb.

- Stufenlose Einstellbarkeit der Spindelgeschwindigkeit
und der Drehungen pro Meter.

- Frequenzumformer fiir Sanftanlauf und geringeren
Energieverbrauch.

- Hamel-Transportsystem LINK, fiir Spulenzu- und Abfuhr
sowie reduzierte Wechselzeiten.

2. Hamel Combi-Twist Maschine Type 2020-H

Die Maschine hat 6 Spindeln und ist mit Hohlspindeln zur
Herstellung von Kombinationszwirnen ausgeristet. Diese
Maschine ist ideal daflir geeignet, Zwirne aus unterschiedli-
chen Einzelfadenkomponenten ohne Facherei zu verarbei-
ten.

Die Aufwickelspulen kénnen zylindrisch oder konisch sein,
Hub 150 mm, auch fiir Farbespulen geeignet. Voller Durch-
messer der Aufwickelspulen 300 mm.

Mit dieser Maschine kdnnen Zwirnkostenreduktionen bis zu
50% erzielt werden.

Die gleiche Maschine kann auch fiir die Herstellung klassi-
scher Zwirne von einer Vorzwirnspule verwendet werden.

Neu:

Hamel ist heutzutage in der Lage, auch Filamentzwirne auf
den Auszwirnmaschinen flr ballonloses Zwirnen zu verar-
beiten. Auf diesen Maschinen kdnnen ohne Umspulprozess
weiche Farbespulen zur direkten Weiterverarbeitung herge-
stellt werden.

Modemessen Koln mit neuer, gemeinsamer
Werbelinie

Koln geht vor — auch in Richtung europaischer
Binnenmarkt!

- It's Cologne, Internationale Trendshow der Mode-Messen
Koln

- Herren-Mode-Woche, Internationale Herren-Mode-
Messe Koln

- Inter-Jeans, Internationaler Sportswear- und
Young Fashion-Messe Koin

- Kind+Jugend, Internationale Kinder- und
Jugend-Messe Koln

KoIn gehtvor - nicht nur als wichtiger und vielfaltiger Messe-
platz fiir die vier Modesparten Herrenbekleidung, Jeans,
Young Fashion sowie Kinder- und Jugendmode, sondern
auch in Richtung europdischer Binnenmarkt! Eine neue, ge-
meinsame Werbelinie fiir alle vier Modemessen Kdln mit
neuen, grafisch verwandten Logos fiir jede Modemesse ak-
zentuiert kinftig noch stérker die Zusammengehdrigkeit
dieser Veranstaltungen, die 1988 mit insgesamt 4150 aus-
stellenden Unternehmen und fast 117 000 Fachbesuchern
aus 95 Staaten ihre Weltbedeutung fiirden Handel in Sachen
Mode einmal mehr bewiesen haben. Mehr als jeder dritte
Anbieter und mehr als jeder vierte Besucher kamen aus dem
Ausland.

Mit dem neuen, einheitlichen Erscheinungsbild ab Friihjahr
1989 und der Dachaussage «K6ln geht vor» zeigt die KolIn-
Messe kiinftig komprimierter als bisher die Gesamtkompe-
tenzihrer vier Modemessen auf, die bei aller Vielfalt KéIn da-
mit als Branchen-Treff und Orderplatz starker dokumentie-
ren.

Diesen Synergieeffekt stellen die vier farbigen Logos als ein-
pragsame Wortbildmarken aus einem Guss deutlich dar.
Ausserdem enden alle Untertitel einheitlich auf einer Ab-
wandlung aus dem Dachbegriff «Modemessen Kéln». Ihre
positiven Gemeinsamkeiten gezielt in der Werbung und Of-
fentlichkeitsarbeit zu fordern, istim Interesse der beteiligten
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Modebranchen von entscheidender Bedeutung, insbeson-
dere vor dem Hintergrund eines stirker werdenden interna-
tionalen Wettbewerbes und mit Blick auf den européischen
Binnenmarkt 1992.

Mode Messen, D-5000 Koln

Int. Herren-Mode-Woche/
Inter-Jeans - Int. Sportswear- und
Young-Fashion-Messe Koln

24 .-26. Februar 1989

Eintrittskarten-/Katalogbestellungen

1-Tageskarte: Fr. 17.-
2-Tageskarte: Fr. 26.-
Dauerkarte: Fr. 34.-
Katalog: Fr. 19.-

Handelskammer Deutschland-Schweiz,
Biiro KéInMesse

Talacker 41, 8001 Ziirich

Telefon 012118110

Telex 812684

Telefax 012213766

Reisearrangements
Reisebliro Danzas AG
Tel. 012113030
Reisebliro Kuoni AG
Telefon 01441261

Firmennachrichten

Zusammenschluss der Schweizer
Spulmaschinenhersteller

Die beiden schweizerischen Hersteller von Spulmaschinen,
Schweiter AG in Horgen und Schérer AG in Erlenbach-Zi-
rich, werden ihre Betriebe zum 1. Januar 1989 zusammenle-
gen.

Die neue, gemeinsame Tochterfirma wird den Namen
“Scharer Schweiter Mettler AG» tragen und ihren Sitz und
ihre Betriebsstitte in Horgen haben. Ein Zweigwerk besteht
2udem in Arth, dem Standort der 1987 von Schweiter erwor-
benen Firma Mettler.

En'tSprechend den betrieblichen Grossenverhéltnissen ist
Schweiter an der neuen Firma mit 4 Mio. und Schérer mit

Mio. Schweizer Franken beteiligt. Beim Stimmenverhéltnis
und in der Besetzung des Verwaltungsrates herrscht jedoch
Paritit. Prasident ist Dr. Andreas Peter (Scharer), Vizeprasi-
dent ist Dr. Hans Widmer (Schweiter).

Di!_i Geschiéftsleitung wird aus Direktionsmitgliedern der
eiden Mutterfirmen zusammengesetzt, wobei der heutige
arketing-Leiter von Schérer, Christian Kuoni, den Vorsitz
haben wird. Entlassungen von Mitarbeitern sind keine vor-
gesehen.

Von diesem Zusammenschluss erhoffen sich Scharer und
Schweiter eine nachhaltige Starkung ihrer weltweiten
Marktpositionen. Beide Firmen sind flihrende Anbieter auf
dem Gebiet der Spulmaschinen mit qualifizierter Wicklung,
sowohl flir Stapelfasern als auch fiir den Filamentsektor.

Mit einem gemeinsamen Umsatz von 80 Mio. Franken wird
die neue Firma das bearbeitete Marktsegment von rund 250
Mio. Franken deutlich dominieren. Die zusammengelegten,
nun bedeutenden Entwicklungskapazitdten sollen der Firma
in den 90er Jahren zu steter Expansion verhelfen.

Christian Fischbacher, St.Gallen

Er6ffnung Showroom in Ziirich

Im Oktober 1988 hat der Textilverleger Christian Fischbacher
aus St.Gallen am Seilergraben 55 in Ziirich seinen ersten
Showroom in der Schweiz eroffnet. Die gesamte Kollektion
von Einrichtungsstoffen, inklusive Designer-Kollektionen,
ist auf 85 Quadratmetern grossziigig und funktionell ausge-
stellt. Als Fachfrau betreut Frau Inge Picha die Kundschaft.
Der Showroom ist fiir Professionelle konzipiert. Endkonsu-
menten werden auch gerne beraten. Die Belieferung erfolgt
jedoch nur Giber den Fachhandel.

Offnungszeiten:
Montag bis Freitag: 09.00 Uhr bis 17.00 Uhr

Maschinenfabrik J. Miiller AG, Frick

Jakob Miiller AG, Frick (Schweiz), und die Bonas Machine
Company, Gateshead (England), habenim Interesse der Tex-
tilindustrie ein Kooperationsabkommen abgeschlossen, um
die beidseitigen Starken besser ausnlitzen zu konnen.

Die Firma Jakob Miuiller wird sich auf die Forschung und Ent-
wicklung von mechanisch und elektronisch gesteuerten Ma-
schinen fiir die Herstellung von gewebten und gewirkten
Béndern aller Art sowie von computerunterstiitzten Muste-
rungssystemen und kompletten Produktionslinien flir die
Schmalgewebe-, Gewirkindustrie konzentrieren.

Bonas wird sich auf die Forschung und Entwicklung von
elektronischen Einheiten konzentrieren, mit dem Schwerge-
wicht auf elektronisch gesteuerten Jacquardmaschinen fir
die Breit- und Schmalgewebeindustrie.

Beide Firmen sind bekannt flirihre Pionierleistungen auf die-
sen Gebieten, und das Ziel des getroffenen Abkommens ist
es, noch bessere Resultate erreichen zu kénnen dank des Zu-
sammengehens auf dem Gebiet der Forschung und Ent-
wicklung. Darliber hinaus wird sich eine engere Zusammen-
arbeitim Markt ergeben, um den generellen Dienst am Kun-
den zu erhdhen.

Auf dem Gebiet Breit-Jacquardmaschinen wurde eine Li-
zenz an den belgischen Teppich und Plliischwebmaschinen-
bauer Michel Van de Wiele erteilt.

Jakob Miiller AG, Frick
Bonas Machine Co., Gateshead
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Marktberichte

Rohbaumwolle

Was ware unsere ganz personliche Vorstellung von der Jah-
reswende ohne Symbole? Sei es nun Spanferkel oder Ka-
minfeger, Trubel oder Besinnlichkeit - jeder von uns hat sei-
ne eigenen Vorstellungen, wie diese Zeit zu gestalten sei.
Aber lassen wir das Philosophieren!

Ganz im Gegensatz zu den im Hinblick auf die Festtage je-
weils gewaltig anschwellenden Umsatzen der Warenhauser
und Geschafte lagen die Umséatze der New Yorker Baum-
wollborse - nach einem kurzen Strohfeuer anfangs Dezem-
ber - auf einem sehr tiefen Niveau. Die New Yorker Baum-
wollborse diirfte angesichts des Fehlens neuer Erkenntnisse
der Spekulation auch keine grossen Anreize geboten haben,
so dass es weiter nicht verwunderlich ist, dass sich der Marz-
termin wahrend des Monats Dezember in einem doch recht
engen Bereich von 55.60 cts/Ib-59.35 cts/Ib hin und her be-
wegt. Einem Schlusskurs von 56.88 cts/Ib am 1. Dezember
entspricht ein solcher von 59.25 cts/Ib am 22. Dezember.

Die Mitte Dezember veroffentlichten, neuesten Schétzun-
gen des USA-Landwirtschaftsamtes ergaben keine Uberra-
schungen. Die Tatsache, dass die USA - als Folge ihrer Land-
wirtschaftspolitik - einen Ubertrag an Baumwolle von zwi-
schen 9 und 10 Mio. Ballen (2,0-2,2 Mio. Tonnen) per Ende
Saison 1988/89 aufweisen werden, ist mittlerweile tGberall
bekannt und mag die Preisentwicklung momentan nicht zu
beeinflussen - um so mehr als jedermann weiss, dass diese
Baumwolle erst zu einem wesentlich hoheren Weltmarkt-
preis aus dem Belehnungslager der amerikanischen Regie-
rung herausgelost werden kann. Der US-Regierung sind in-
sofern die Hande gebunden, als dass die Baumwolle, welche
vom amerikanischen Bauern in den «Loan» gegeben wurde,
erst nach 18 Monaten Eigentum der Regierung wird. An eine
Vermarktung des in der laufenden Ernte anfallenden Uber-
schusses kann die amerikanische Regierung logischerweise
also erst nach Ablauf dieser 18 Monate gehen.

Welche Voraussetzungen aber dannzumal herrschen - dies
mochten wir alle sicher gerne jetzt schon wissen - nur fehlen
uns dazu eben doch vielleicht die hellseherischen Fahigkei-
ten!Ubrigens - wenn Sie jemanden kennen, der diese Fahig-
keiten besitzt, rufen Sie mich sofort an - Telefon 052
8434 01!

Ende Dezember 1988 Volcot AG

E. Hegetschweiler

Marktberichte Wolle/Mohair

Wolle

Die Prognosen der Insider haben sich bewahrheitet. Die mo-
mentane Baisse istzum Stillstand gekommen, und der Markt
wird parallel zum Dollar wieder fester. Viele haben die Gele-
genheit benttzt und zu noch verniinftigen Preisen einge-
kauft. Man nimmt an, dass im Januar der Markt wieder we-
sentlich hoher sein wird. Die Situation hat sich auf dem Woll-
markt ja auch nicht veréandert. Die Nachfrage ist nach wie vor
gross, und dies, so glauben wir, wird sich in naher Zukunft
nicht verandern. Schwache Momente sollte man unbedingt
jedesmalausnutzen.In Europasiehtdie Lageinsofern prekar
aus, als die Kéammereien praktisch keine Rohwollen besitzen
und absolut in der nachsten Zeit kaufen missen.

Australien

Die Preise haben sich in der letzten Woche vor Weihnachten
um ca.4% erhoht. Die AWC kaufte 2%, und das Angebot wur-

de zu 95% verkauft. Der momentane Stock der AWC belauft
sich auf 60000 Ballen. Die Auktionen beginnen wieder am 9.
Januar.

Slidafrika

Auch hier sind Preissteigerungen von 4-6% zu verzeichnen.
Der Stock der Woolboards ist sehr klein.

Neuseeland

Hier ist die Situation etwas undurchsichtig, da sich der NZ-
Dollar um 3% abschwéchte und eine gewisse Unsicherheit
an den Auktionen ausloste. Wir rechnen jedoch mit einer
schnellen Beruhigung und mit unveranderten, festen Prei-
sen.

Slidamerika

Die Preise in Dollars sind nach wie vor relativ hoch, und eine
Anderung ist nicht in Sicht. Man muss bedenken, dass es ja
trotzdem verglichen mit Austral billige Kammaztige sind, de-
ren Preise von China und Russland akzeptiert werden.

Mohair

Die Marktlage und die Preise sind unverandert, wobei eine
leicht verbesserte Nachfrage zu verzeichnen ist. Wahr-
scheinlich dirfte sich 1989 die Lage auf dem Mohairmarkt
leicht bessern.

Basel, Ende Dezember 1988 W. Messmer

Internationale Foderation von
Wirkerei- und Strickereifachleuten
Landessektion Schweiz

XXXIl.Kongress der IFWS 1989 in Budapest

Nach zweijahrigem Unterbruch findet der nachste IFWS-
Weltkongress vom 9.-12. April 1989 in Budapest/Ungarn
statt. Das Generalthema lautet:

«Anwendung der modernsten technischen Metho-
den in der Wirkerei- und Strickerei-Industrie»

Nachdem die Landessektion Ungarn bereits friiher zwei
Kongresse erfolgreich organisiert hat, verspricht auch der
XXXII. Kongress der IFWS wieder interessant zu werden. Fr
die Vortrdge wurden Referenten aus der ganzen Welt einge-
laden, die Betriebe und Produktepalette der ungarischen
Maschenindustrie diirften auch westlichen Teilnehmern
wertvolle Anregungen geben.

Der Unterzeichnete liess vom Reisebiro Kuoni AG, Zlirich,
das Programm flir eine Gruppenreise ausarbeiten, welche
neben den verschiedenen Kongressveranstaltungen auch
eine Stadtbesichtigung von Budapest sowie je einen Aus-
flug an den Plattensee und das Donauknie vorsieht (Abflug
am Samstag, 8.4.89, 12.00 Uhr, in Zirich-Kloten, Rickkehr
am Freitag, 14.4.89, 16.55 Uhr, nach Ziirich Kloten). Die preis-
glinstige Offerte flir die gesamte einwdchige Reise ein-
schliesslich des touristischen Programms sowie Erstklass-
hotel mit Fruhstiick im Kongress-Hotel Gellert betrégt pro
Person auf der Bais Doppelzimmer Fr. 1230.-; Zuschlag fir
Einzelzimmer Fr. 180.-.

Das Kongress- und Reiseprogramm ist anfangs 1989 bei der
IFWS Landessektion Schweiz erhaltlich. - Wir wiirden uns
Uber Ihre Teilnahme an der Kongressreise freuen und bitten
Sie schon heute um Vormerkung des Termins.

F. Benz, Landesvorsitzender



Schweizerische Vereinigung
von Textilfachleuten

SVT

Liebe SVT-Mitglieder
Liebe Textiler

Unter diesem Titel wollen wir ab Januar 1989 den Kontakt vom Vorstand zu den
Mitgliedern enger gestalten und gegenseitig etwas mehr Zugang finden.

Die Zusammensetzung unserer Vereinigung wird bekanntlich immer vielschichti-
ger: Textilmaschinenhersteller, Faserhersteller, Spinner, Zwirner, Weber, Textil-
handler, Konfektiondre, alle sind sie bei uns dabei.

Im SVT-Forum wollen wir in kurzen Beitragen Gber Aktuelles aus dem Leben der
SVT berichten und zu einzelnen Problemkreisen personliche Stellungnahmen ab-
geben. Natirlich erhoffen wir uns Reaktionen wie Leserbriefe, Zustimmung oder
Ablehnung in irgendeiner Form.

Unser Vorstandsmitglied, Peter Willi, zeichnet verantwortlich fir den Inhalt des
Forums, Redaktor Jirg Rupp fir die Gestaltung desselben.

Mit dieser Massnahme maochten wir auch die grosse Fluktuation unserer Vereini-
gung etwas bremsen. Wir verzeichnen immer viele Eintritte, jedoch verlassen uns
oft jingere Mitglieder nach relativ kurzer Zeit.

Deshalb hier noch eine Bitte an unsere dlteren, bestandenen Mitglieder: Tragen
Sie Sorge zu den Jungtextilern, den Schulabgangern. Versuchen Sie zudem auch
in [hrem Arbeitsfeld neue Mitglieder zu werben; unser Nachwuchs muss ja nicht
nur ab der Schweizerischen Textil-, Bekleidungs- und Modefachschule stammen.

Ich hoffe, dass die neue «blaue Seite» der «mittex» allen etwas bieten kann.

SVT-Weiterbildungs-
kommission (WBK)
Kurs Nr. 1

EinfGhrung in CAD-Schnittsystem,
Datenaufbereitung, Produktions-
Planung und -steuerung fir die
Bekleidungsindustrie

Um Bekleidungsfachleute aus Produk-
tion und Schnitt eine Orientierungshilfe
Im vielféltigen Angebot an Hard- und
Software zu bieten, fand dieser von den
efragten Teilnehmern als sehr infor-
'T;ofiv und positiv aufgenommene Kurs
Siatt,
Auch in der Bekleidungsindustrie geho-
'en Computer und Software zur Tages-
ordnung. Dieser Trend war auch an der
etzten IMB festzustellen. Die Int. Beklei-
ungsmaschinenmesse fand im August
88 in K&In statt, die «mittex» berichtete
arlber ausfihrlich. Im  aktuellen
DsChungel an Informationen und zur

‘erfigung stehenden Systemen den
fichtigen Weg zu finden, ist nicht immer
€infach. Meistens ist man auf Informa-
fionen der Hard- und Softwareverkéu-
er angewiesen, die ausgekligelte
“Showprogramme» demonstrieren, um

'® eigenen Produkte méglichst vorteil-

aft zy prasentieren.

'nen anderen Weg ist die WBK gegan-
9en: Um den in der SVT immer zahlrei-
ther werdenden Bekleidungsfachleuten
Qus Schnitt oder Produktion eine obijek-
e Information zu bieten, fand an sechs

Der Prasident: Walter Borner

Abenden im Oktober und November
1988 ein EinfGhrungs- und Informations-
seminar in den RGumen der Zircher Ab-
teilung der Schweizerischen Textil-, Be-
kleidungs- und Modefachschule statt.
Kursleiter Walter Hermann, Chef des
Bekleidungstechnikums, und Kurt Zihl-
mann, ebenfalls Fachlehrer, fGhrten den
Kurs zweigleisig: In einem schnittechni-
schen sowie einem produktionstechni-
schen Teil. Zentraler Punkt des Informa-
tionsseminars: Was fir Systeme sind
heute am Markt verfigbar, und was gibt
es fir Moglichkeiten damit?

Uber ein Dutzend Teilnehmer (warum
nicht mehr?) liessen sich nicht nur Gber
textiles Wissen informieren, sondern
hauptsachlich Gber das fir viele Leute
immer noch geheimnisvolle Ding Com-
puter. Anwendung, Typen, Zusammen-
setzung der Systemkomponenten, die
Datengliederung und -erfassung sowie
Funktionsweise des Computers im allge-
meinen wurden zuerst behandelt. Fir
Bekleidungsfachleute besonders wich-
tig sind die Bedienbarkeit der eingesetz-
ten Apparate sowie die Leistungsfahig-
keit und Benutzerfreundlichkeit der da-
zugehorigen Programme.

An den Geraten des Bekleidungstechni-
kums konnten sich die Teilnehmer auch
in der Praxis Uben und so vorhandene
Berihrungsangste weiter abbauen. Die
abgegebene, umfangreiche Dokumen-
tation hilft den Teilnehmern mit, bei der
kinftigen Auswahl ihrer Gerate die for
sie richtigen zu erwischen.

JR
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Bitte in lhrer Agenda notieren:

SVT

Generalversammlung
in der Ostschweiz

Freitag, Z April 1989
in Wil

mit interessanten Betriebs-
besichtigungen der Firmen
Blacky Modedesign AG, Wil
Dietfurt AG, BUtschwil

Lehr AG, Minchwilen

Schweiz. Gesellschaft fur
Tillindustrie AG

Thomann & Co. AG, Minchwilen

Neue SVT-Mitglieder

Auch im Dezember 1988 durften wir
neve Mitglieder in der SVT-Familie
begrissen. Es sind:

Peter Funk
Tegerlooweg 14
8404 Winterthur

Ulrich Gasser

c/o SKF (Schweiz) AG
Eschenstrasse 5

8603 Schwerzenbach

Ursula Meiler
Boutique Ursula
Dorf 260

9104 Waldstatt

Jorg Ringgenberg
KBS Interlaken
Alpenstrasse 34a
3800 Interlaken

Wir heissen die neuen Aktivmitglie-
der herzlich willkommen und hoffen,
dass Sie sich in unserer Vereinigung
wobhlfihlen.




SVT-Weiterbildungskurse
1988/89
7. Baumwolle

Baumwolle, nach wie vor die bedeu-
tendste Naturfaser, hat in der Schweizer
Textilindustrie eine lange Tradition. Dies
durfte sich auch in Zukunft nicht sehr
stark verandern, betrachtet man die
Struktur der einheimischen Produktion.
Seinen Werkstoff sollte jeder im Arbeits-
prozess stehende Mitarbeiter bestens
kennen. Diesem Umstand tragt auch die
Weiterbildungskommission (WBK) Rech-
nung und bietet einen Kurs Gber Handel,
Wandel, Prifung und Klassierung der
Baumwolle an.

Der von WBK-Chef Heinz Kastenhuber,
in Zusammenarbeit mit Othmar Mér-
geli, Paul Reinhardt AG, Winterthur, or-
ganisierte Kurs richtet sich in erster Linie
an Mitarbeiter des Baumwolleinkaufs,
an Prifpersonal und Techniker aus
Baumwollspinnereien und der weiter-
verarbeitenden Industrie. Aber auch alle
andern sich mit Baumwolle befassenden
Berufsleute sind angesprochen, diesen
interessanten Kurs zu besuchen. Hoch-
karatige Fachleute aus Prifinstituten und
der Baumwollindustrie garantieren fir
ein inhaltlich lehrreiches Seminar. Das
Detailprogramm kann dem Prospekt der
WBK entnommen werden.

Datum: 24. Februar 1989;

Zeit: 9.00-16.00 Uhr

Ort: Garten-Hotel, Winterthur
Kosten:

Fr. 120.- fur SVT-Mitglieder

Fr. 140.- for Nicht-SVT-Mitglieder
(Verpflegung ist inbegriffen)

Anmeldeschluss ist der 28. Januar 1989,
fUr Spatentschlossene genigt ein Tele-
fon ins SVT-Sekretariat:

Telefon 01 362 06 68.

SVT-Studienreise in den
Fernen Osten

Bereits zum 2. Mal fihrte die SVT eine
grosse Expedition durch. Nach der er-
sten Reise nach Brasilien vor drei Jahren,
wurde diesmal der Ferne Osten gewdhlt.
Vom 21. Oktober bis 5. November 1988
sollte die Hauptreise gehen. Uber Sin-
gapur wurden Japan und Hongkong
besucht.

Der Beginn stand unter einem schlechten
Stern: Mit mehrstindiger Verspdtung,
«dank» einem Fluglotsenstreik in Frank-
reich, flogen wir von Zirich-Kloten Rich-
tung Singapur. Auf den Service der Sin-
gapore Airlines waren schon alle sehr
gespannt. Nach einem ruhigen Non-
stopflug von 12 Stunden und 10 Minuten
landeten wir um 19.30 Uhr Ortszeit auf
dem Flughafen Changi in Singapur. Der
vielgerihmte Service der Singapore Air-
lines? Na ja, etwas enttGuscht waren wir
schon, mehr als Mittelklasse liegt als Be-
wertung nicht drin. Da gibt es unter den
europaischen Airlines ein halbes Dut-
zend, die entschieden besser sind. Wer
weiss, vielleicht kommt der ungerechtfer-
tigte gute Ruf aus der 1. Klasse. Vom ach
so gerGhmten Verwohntsein-Feeling war
jedenfalls nichts zu spiren. Schwamm

driber.

Singapur

Leider hatten wir nur einen Abend Zeit,
Singapur zu erleben. Eine Vitalitt be-
sonderer Art in den durch verschiedene
Einwanderergruppen geprdgten Vier-
teln fesselte die Reisenden. Ein grosses
Gemisch an Volkern und Rassen, Chine-
sen, Inder, Thais, Malayen etc., alle sit-
zen eintrachtig unter einem Dach. Eine
buntere Zusammensetzung gibt es si-
cher auf der ganzen Welt nicht mehr.
Was einem sofort auffallt, ist die fast kli-
nisch anmutende Sauberkeit dieser
Stadt, die jeden Vergleich mit irgendei-
ner Schweizer Stadt problemlos zu ihren
Gunsten entscheiden wirde. Es ist wirk-
lich kaum zu glauben, wie sauber eine
Stadt von dieser Grosse sein kann, wenn
alle mitmachen, mehr oder weniger
sanft unterstitzt von drastischen Strafen
bei Zuwiderhandlung. Referenz wurde
auch dem britischen Grindervon Singa-
pur erwiesen: Sir Thomas Stanford Raf-
fles, sein Standbild steht im Hafen.

Keine Rohstoffe

Singapur ist in einer Ghnlichen Lage wie
die Schweiz; keine eigenen Rohstoffe,
alles wird importiert, um nachhher als
Qualitatsware wieder exportiert zu wer-
den. So hat Singapur als grésster Hafen
den Platz von Rotterdam eingenommen,
es werden mehr Giter umgeschlagen
als in jedem anderen Hafen der Welt.
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Elektrizitat fur diese Riesenstadt wird aus
vier Kraftwerken bezogen, alle mit Erddl
betrieben. Wasser ist ebenfalls Mangel-
ware und kommt aus Malaysia zu einem
Preis von 3 Sing. Cents fir 1000 Gallo-
nen. Das stark verschmutzte Wasser
wird geklart und anschliessend sogar
wieder ausgefhrt, teilweise wenig-
stens. Nur kostet das Wasser fur den
Kéaufer dann 50 Cents.

Nach der Stadirundfahrt war ménnig-
lich auf unser Hotel «Hyatt Regency» ge-
spannt. Und um es vorwegzunehmen:
Auf der ganzen Reise hatten wir nie ein
besseres und schoneres Zimmer, das
Hotel war ein Traum. Suiten wie in einem
Hollywood-Film, alles mit Marmor aus-
gelegt, man konnte sich in den Raumen
fast verlaufen. Am néchsten Morgen um
5.00 Uhr war bereits Zapfenstreich,
schade um das schone Zimmer, schon
wieder ausziehen. Entsprechend fit traf
sich die Reisegesellschaft zu einemreich-
haltigen und farbenprachtigen Frih-
sticksbuffet. Auf der Fahrt zum neuen
Flugplatz von Singapur sahen wir etwas
von dieser Stadt im Tageslicht. Der
ndchtliche Eindruck trog nicht: wunder-
schone Parkanlagen, saubere Strassen
und Hauser entlang den 20 Kilometern
bis zum Flughafen.

Japan

Um 9.45 Uhr flogen wir wahrend 6%
Stunden Richtung Tokio, wieder mit Sin-
gapur Airlines. Im Gegensatz zum 1.
Flug war der Service mindestens guter
Durchschnitt, und so kam die Gruppe
am Sonntag, den 23. Oktober 1988,
punktlich um 1700 Uhr Ortszeit auf dem
neuen Flughafen Tokio-Narita an; wir
waren in Japan.

Hier machten wir auch sofort Bekannt-
schaft mit unserer Reiseleiterin, die uns
wdhrend der nachsten 10 Tage beglei-
tete. Inasan, eigentlich heisst sie Kyoko
Inagaki, erwies sich fir uns als wahrer
Glicksfall: Mit nimmermidem Optimis-
mus und einer strahlenden Herzlichkeit
brachte sie uns die nicht einfache Psyche
und die Mentalitét ihrer Landsleute na-
her. Sie wird die Gabe haben, kritische
Momente in der Gruppe durch ihr Ver-
halten zu entkrampfen und zu jeder Zeit
eine frohliche Stimmung zu erzeugen.
Mit einem unglaublichen Wortschatz er-
zahlte sie unsimmer wieder in perfektem
Deutsch die Geschichte ihres auf uns Eu-
ropder eigenartig wirkenden Landes.



Das ist Japan: Der Kinkakuji-Tempel, besser bekannt unter dem Namen «Goldener Pavillon».

Einen weiteren, standigen Begleiter lern-
ten wir kennen: den Verkehrsstau. Da wir
hauptsichlich mit dem Bus unterwegs
waren, kamen wir in engen Kontakt mit
den lokalen Verkehrsverhdltnissen. Es ist
kaum zu glauben, was fiir ein Chaos auf
J?pons Strassen (Linksverkehr) herrscht.
Fk{'r die 80 km bis in die Stadt brauchten
wir mit dem Bus mehr als zwei Stunden,
fir die letzten 10 km fast die ganze Zeit;
der Verkehr in Tokio ist unbeschreiblich.
Unser Hotel «Kejo Plaza» war ein riesi-
ger Kasten mit Uber 45 Stockwerken.
Hauptthema beim Schlummertrunk wa-
ren die Preise, draussen und im Hotel.
Ein Misterchen? Fiir eine kleine Flasche
l9panisches Bier, das Ubrigens ausge-
Zeichnet schmeckt, bezahlt man die Klei-
nigkeit von zehn bis zwdlf Franken, na
dann Prost!

Tempe/ und Schreine
as wir in 10 Tagen Japan an Sehens-
Wurdigkeiten zu Gesicht bekamen,
grenzt ans Unglaubliche. Das Pro-
gramm war mit kulturellen und textilen
Ohepunkten gespickt, wie erwartet
atten wir alle kaum eine Atempause.
‘nsere stets freundliche Reisefuhrerin
Uhrte uns zu fast allen grossen Plétzen
er japanischen Geschichte. Alle Hohe-
Punkte aufzuzdhlen, wiirde den Rahmen
leser textilen Berichterstattung spren-
gen. Die gesammelten Eindricke einer
Solchen Reise sind sowieso schwer in
Wertfreie Worte zu packen, und den un-
eteiligten Leser wirden sie hochstens
angweilen. Hauptverantwortlich fir die
€inheiten des Programms war sicher
,‘_Er‘bert Frei von der Siber-Hegner AG,
Urich, ohne die Mitorganisatoren ab-
Zuwerten. Seine Kenntnisse von Japan
Undseine Arbeitin diesem Land 6ffneten
Uns manche Tir, liessen uns manches se-
en.Immer wieder tauchte er an den ver-

schiedensten Stationen auf, um uns zu
begleiten oder einfach einenguten Tip zu
geben.

Das religiose Leben der Japaner sei
doch kurz etwas naher durchleuchtet:
Staunend betrachten wir die Glaubigen:
Am Eingang jedes Schreines oder Tem-
pels steht ein Uberdachter, brunnendhn-
licher Wassertrog. Hier findet die rituelle
Waschung statt. Aus einer holzernen
Schopfkelle giesst man Wasser Gber die
linke Hand, nimmt anschliessend die
Kelle in die andere Hand und tut dassel-
be mit der rechten Hand. Nun giesstman
ein wenig Wasser in die hohle linke
Hand und spilt sich symbolisch den
Mund. Nicht vergessen darf man dabei,
das Ubrige Wasser Uber die die Kelle
haltende Hand und den Griff zu leeren.
Soistdas Gerat sauber fir den nachsten
Benutzer. Nun ist man bereit, in den Tem-
pel einzutreten. Besonders auffallend ist
das Gebetsritual beim sich Nahern an
den Tempel: Der Glaubige tritt vor den
Schrein, verharrt einige Sekunden, dann
klatscht er zweimal in die Hande und be-
ginnt zu beten. Nach dem Gebet wirft er
in hohem Bogen eine Minze in grosse,
mit hdlzernen Gitterrosten versehene
Behalter, um sich anschliessend zu ent-
fernen. Alles klar bis auf das Klatschen.
Die Erklérung lieferte unsere Inasan: Die
Shinto-Gétter sind sehr menschlich, sie
schrafen, pardon, schlafen auch. Durch
das Klatschen sollen sie geweckt wer-
den, um das Gebet und die Bitten zu er-
horen. Voild, so einfach ist das.

Tokio

Bis am Donnerstag sollte die Hauptstadt
Japans unsere Basis sein. Tokio ist, um es
kurz zu sagen, keine ansprechende
Stadt. Mit den Vororten zusammenge-
rechnet, wohnen Uber 14 Mio. Men-
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schen in diesem Moloch. Friher hiess sie
Edo und ist erst seit 1868 Hauptstadt im
Reich der aufgehenden Sonne. Die erste
Fahrt fohrte uns an der ausgedehnten
Parkanlage des Kaiserpalastes vorbei,
den Palast selbst sieht man nicht, da er
von Bdumen umgeben ist und stdndig
bewacht wird. Viele Autos standen vor
den Eingdngen: Der hochbetagte Kaiser
Hirohito (sprich Hiroschto), Gbrigens der
124. in ununterbrochner Reihenfolge, ist
seit vielen Monaten schwer krank, ganz
Nippon sorgt sich um den Tenno. Drei-
mal taglich wird auf allen offiziellen
Fernsehkandlen der Gesundheitszu-
stand Seiner Majestat in Form eines aus-
giebigen Bulletins durchgegeben. Unse-
re, zugegebenermassen egoistische,
Sorge war es, dass der Kaiser mit seinem
ewigen Schlaf noch zuwarten mége, bis
wir Japan wieder verlassen hatten, denn
sonst hatten wir gleich zusammenpak-
ken kénnen. Bestimmt ist unser Wunsch
nur darum in Erfillung gegangen, weil
wir so fleissig Schreine und Tempel be-
sucht haben, den 8 Millionen Shinto-
Gottern sei’s herzlich gedankt. So be-
suchten wir die ersten zwei Schreine, den
Meiji-Schrein und den Kannon-Tempel
im Asakusa-Viertel, zu dem die mit vielen
Souvenirldden umsdumte Nakamise-
Arkade fihrt. Der Tempel stammt aus
dem 7. Jahrhundert und ist der buddhi-
stischen Géttin der Barmherzigkeit ge-
widmet.

Quality «Made in Japan»

Erster fachlicher Hohepunkt war der Be-
such der Sophia University im Herzen
Tokios. Durch die grosszigige Vermitt-
lung der Siber-Hegner AG, sprach der
Europder Robert J. Ballon, seit 40 Jahr-
en wohnhaft in Japan Professor of
Business an der Uni, Gber die japanische
Mentalitét, die Vorstellung von Marke-
ting, Qualitat und deren Kontrolle. Prof.
Ballon war ein hervorragender Redner
und brachte uns das in seinen Augen
grosste japanische Problem fir den Eu-
ropder etwas ndher, némlich die Kennt-
nis, dass wir von den Japanern nichts
oder nicht viel wissen. Wahrend zwei
Stunden fesselte er seine Zuhdrer mitim-
mer wieder neuen Erkenntnissen und
Fakten. So hat der Japaner eine andere
Vorstellung von Qualitat: Fir den We-
sten ist der Kauf einer Ware hauptséch-
lich sein Risiko, hier redet man von der
Verantwortung des Herstellers. Die Ja-
paner sind ganz verrickt nach Qualitat,
nach unseren Vorstellungen manchmal
sogar etwas bemihend. So gibt es im
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Eine seltene Aufnahme der ganzen Reisegruppe, hier beim Besuch der Tempelanlage in Nikko.

Der Toshogu-Schrein entstand zwischen 1634-36.

Westen den AQL, der in Prozenten ge-
messene Acceptance Quality Level, mit-
nichten im Land der aufgehenden Son-
ne. Hier redet und lebt man nach dem
Gedanken der PPM, das heisst Pieces
per Million. Prof. Ballon erzdhlte uns ein
verbrieftes Muster dieser Denkweise: Ein
weltbekannter Elektronikkonzern, Sony,
bestellte bei einem potentiellen euro-
paischen  Zulieferanten dreimal 100
Stick eines Teils. In den drei Boxen wa-
ren je 100, 98 sowie 101 Teile. Ergebnis
der Prifung: Der Lieferant fiel durch. Die
Erkldrung dazu: Diese Firma kann nicht
einmal bis 100 zdhlen. Punkt. Das Refe-
rat war so voll von Details, dass es in ei-
nem separaten Bericht nochmals ndher
betrachtet werden soll.

Zum Schluss gab Robert J. Ballon noch
schmunzelnd bekannt, dass der Westen
1000 Jahre keine Konkurrenz gehabt
hatte. Durch die Présenz der Japaner
und ihrem Willen zur absoluten Leistung
mussten wir endlich lernen, dass wir nicht
immer die Besten seien. Was soll man da
noch sagen?

Nihon Siber Hegner K. K. IMD,

Tokio

Um uns so richtig in japanische Stim-
mung zu bringen, wurden wir von der ja-
panischen Tochterfirma der Siber-Heg-
ner AG zu einem formidablen japani-
schen Abendessen eingeladen. Direktor
Kurt E. Sieber begrisste die Gesellschaft
mit launigen Worten und hoffte, dass
diese Reise uns mehr Einblick in die Ge-
heimnisse Japans geben wirde. Recht
hatte er. Staunend betrachteten wir
wahre Kunstwerke der japanischen Ko-
che, und selbst der rohe Fisch, Sushi ge-
nannt, schmeckte ausgezeichnet. Auch
an dieser Stelle nochmals herzlichen
Dank fir die grosszigige Geste.

Nikko

Als monumentalste und schénste Anlage
in ganz Japan gilt der Tempel in Nikko.
Selbst fir Einheimische ist diese Ballung
an Schénheit etwas besonderes. Ein
Sprichwort sagt: «Sage nie kekkos (wun-
derbar), wenn du Nikko nicht gesehen
hast.» Speziell Xaver Brigger und der
Berichterstatter waren fir die Japaner
die Sensation, hervorgerufen durch ihre
Lange ... Unzdhlige Hande von vielen
Schulkindern mussten geschittelt wer-
den, Gberall wurden wir mit lauten «Har-
ros» begrusst. Dies ist kein Schreibfehler,
denn die Japaner haben die amUsante
Eigenart, R und L zu verwechseln. So
wird aus einem «Hallo» flugs ein «Har-
ro».
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Nissan Motor Co. Ltd.

Uber das japanische Autowunder wird
viel geschrieben. Nach der Besichtigung
des Werkes in Zama, in der Ndhe von
Tokio, wussten wir warum. Wiederum
dank Siber-Hegner bekamen wir Ein-
lass. Deputy General Manager Mitsuru
Shiozaki personlich lud uns stolz zu einer
Besichtigung des Riesenwerkes ein. Aber
wie bei praktisch allen Besichtigungen:
«No pictures please.» Die Séhne Nip-
pons haben heute eine fast panische
Angst, nachdem sie alles dem Westen
abkopierten, dass nun der Spiess umge-
drehtwird. Es gibtdrei «<Don’ts» in Japan:
Don't photograph, don’t touch, don't
look. So besuchten wir das vollroboteri-
sierte Werk, aus dem alle 40 Sekunden
ein Wagen die Bander verlasst. Nur eini-
ge Arbeiter sind zu sehen, die alle Funk-
tionen der Computer Uberwachen. Die
Automatisation erreicht einen Grad von
97%, 3000 Schweisspunkte bendtigteine
Karosserie. Das Werk in Zama gilt als
die am besten automatisierte Ferti-
gungsstrasse auf der ganzen Welt.
Lediglich in der Endmontage sind Men-
schen an der Arbeit, jeder ein ausgebil-
deter Ingenieur, auch der Scheibenwi-
scher-Monteur. Jede Stunde verlassen
100 fertige Autos die Produktion. Zum
Werk Zama einige Zahlen:

Fléche: 858000 Quadratmeter
Gebaudeflache: 539000 Quadrat-
meter

Mitarbeiter: ca. 5300
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3000 Schweisspunkte sind nétig, um eine Karosserie vollautomatisch zu produzieren.

Werkbild Nissan Motor Co., Werk Zama/Tokio.



Kapazitat: 35000 Wagen pro Monat
Modelle: neben Nissan auch
VW Santana in Lizenz

Dabei gilt dieses Werk als kleinstes von
5 Nissan-Betrieben. Seit 1965 wurden
rund 10000000 Fahrzeuge produziert,
Nissan steht an 5. Stelle im weltweiten
Verkauf an Autos mit 2.7 Millionen Fahr-
zeugen im Jahr. Gearbeitet wird zwei-
schichtig, die Wartung des Produktions-
apparates lauft dagegen rund um die
Uhr. Eine Minute Produktionsstop kostet
1 Million Yen, deshalb sind Uberall
Springergruppen auf der Lauer, um kei-
ne Unterbriche zu riskieren. Pikantes
Schlussdetail:  Japanische  Autokdufer
zahlen rund 30% mehr fir das gleiche
Modell wie ihre europdischen Kollegen.
Sie subventionieren damit quasi ihre Er-
zeugnisse und helfen so mit, das japani-
sche Produkt im Export zu einem konkur-
renzfGhigen Preis anzubieten.

Entlang der pazifischen Kiiste ging unse-
re Fahrt weiter Richtung Hakone. In Ka-
makura besichtigten wir den Daibutsu;
sehr eindricklich, die Ausstrahlung die-
ser grossten, freistehenden Buddha-Sta-
fue der Welt. Viel zu lachen gab die an-
schliessende Ubernachtung in einem ty-
pisch japanischen Hotel: Dampfbad, Ki-
mono fur alle, am Boden sitzen, Fisch
zum Frihstick, das sind nur einige Stich-
worte zu diesem einmaligen Erlebnis.
Auch das auf dem Boden Schlafen be-

reitete niemandem Mihe.

Kyoto
Bestens ausgeruht fuhren wir mit dem
us nach Atami, wo wir mit dem Shin-
kansen-Hochgeschwindigkeitszug nach
Kyoto rasten. Knappe 230 km/h konnten
wir am 6ffentlichen Tacho ablesen; lei-
der hatten wir den Bummler erwischt.
Beim Schnellzug geht es némlich hoch

bis 250 km/h. So kamen wir in die alte,
schone Kaiserstadt Kyoto, welche fir die
ndchsten drei Tage zu unserem Domizil
wurde.

Daido-Maruta-Druckerei

Die néchste Betriebsbesichtigung galt
einer Druckerei: dem Lohnveredler Dai-
do-Maruta Finishing Co. Ltd., Kyoto. Ge-
grindet wurde sie mitten im 2. Weltkrieg,
im Juli 1942, und gehért heute den drei
Grosskonzernen Toyobo (44,4%), C. Itoh
(10,5%) und der Marubeni Corp. (8,6%).
Fir ca. 100 Kunden werden 95% Gewe-
be und 5% Maschenware verarbeitet
und bedruckt. Die Arbeitsbedingungen
der 500 Mitarbeiter lassen sich, vorsich-
tig ausgedrickt, nicht mit européischen
und schon gar nicht mit schweizerischen
Verhdltnissen vergleichen. Auch in die-
sem Betrieb ist das Wichtigste die Firma,
und dann erst die schéne Fabrik. Zum
Vergleich einige Zahlen:

Grundflache: 33000 Quadratmeter
Gebaudeflache: 21000 Quadratmeter
Maschinen: 2 Kontinue-Vorreiniger und
Bleicherei, 19 Flachdruck, 3 Rotations-
druck, 1 Kontinue-Farbemaschine
Umsatz: 8 Mio. Yen pro Jahr
Investitionen: 15 Mio. Yen pro Jahr
Exportanteil: 25%

Trotz den vielen «don’ts» gelang es, den
anwesenden Daido-Maruta-Vertretern
einige Fakten Uber die Firma abzuluch-
sen: Was sind die Mindestmengen?
3000 Meter (4 Farben) beim Flachdruck
sowie 6000 Meter (4 Farben) beim Rota-
tionsdruck. Die Preisgestaltung ist sehr
einfach. Der Veredlungslohn betragt fur
Gewebe umgerechnet 2 Franken, fir
Maschenware Fr. 3.50, egal ob 2 oder
14 Farben, der Preis bleibt gleich. Im
Schnitt werden acht Farben appliziert.

Viel zu reden gibt in Europa die japani-

Ei,” Hohepunkt der Reise: Der grosse Buddha Daibutsu in Kamakura, 12,75 m hoch, aus Bronze gegossen.
s 1495 stand er in einem Tempel, der damals von einer Springflut zerstért wurde.
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sche Arbeitszeit, die nach Gesetz eben-
falls 40 Stunden betragt. In Tat und
Wabhrheit wird aber 50 bis 60 Stunden
gearbeitet, je nach Hohe der Auftrége.
Auch haben die Japaner Anrecht auf
vier Wochen Ferien, nehmen aber nur 10
Tage, der Rest wird der Firma geschenkt.
Ein Arbeiter verdient mit diversen Zu-
lagen rund 6 Mio. Yen, also etwa
Fr.72000.-, bei den irrsinnigen Lebens-
haltungskosten wie Miete, Schule fir die
Kinder etc. geht aber das meiste drauf.
Die Frage nach Gewerkschaften erntet
Kopfschutteln und vélliges Unverstéand-
nis, jede Firma hat ihre eigenen Gesetze,
so sagte man uns.

Osaka

Nach drei Tagen Kyoto, von wo aus im-
mer wieder Ausflige in die nGhere und
weitere Umgebung gemacht wurden,
verlegte sich die Reisegesellschaft am
30. Oktober per Bus weiter nach Osaka.
Diese Stadt machte auf die meisten Teil-
nehmer den besten Eindruck, grosszigig
und weit angelegt, kein Vergleich mit
dem engen Tokio. Osaka ist mit rund 2,7
Mio. Einwohnern nach Tokio und Yoko-
hama die drittgrésste Stadt Japans, be-
rGhmt vor allem durch das Osaka-
Schloss und sein unterirdisches Shop-
ping-Center.

Toyoda-Sulzer Sales Ltd.

Vor 20 Jahren kamen die ersten Kontak-
te zwischen der Gebr. Sulzer AG und der
Toyoda Automatic Loom Works Ltd. zu-
stande. Daraus entstand 1971 die immer
noch gultige Joint-Venture mit zwei Ab-
legern: Toyoda-Sulzer Sales Ltd. in lba-
raki, dazu die Toyoda-Sulzer Manufac-
turing Ltd., Nagoya. Die Aufgabe dieser
Betriebe ist Produktion und Vertrieb von
Projektilwebmaschinen. Die damalige
Entscheidung hat sich spater durchaus
als richtig erwiesen, wie die heutigen Re-
sultate dieser Gesellschaft zeigen. Belie-
fert werden hauptsachlich der Inland-
markt sowie Nachbarlander im pazifi-
schen Raum. Fir Montag, den 31. Okto-
ber, stand ein Kunde von Toyoda-Sulzer
auf unserem Programm: Via Mutterge-
sellschaft Sulzer RUti bekamen wir die
Gelegenheit, die Nisshinbo Tokushima
Mill zu besuchen. Pinktlich wurden wir
am Osaka-Pier zur Schiffsreise gefah-
ren. Dr. Hans Jager, Sulzer RGti Gene-
raldirektor fir den Bereich Webmaschi-
nen, liess es sich nicht nehmen, uns in Ja-
pan personlich zu begrissen; er kam
direkt von der ATME nach Japan. Eben-




so nett wurden wir von Kurt Honegger,
dem Direktor der beiden japanischen
Tochtergesellschaften, willkkommen ge-
heissen.

Die Nisshinbo Tokushima Mills produ-
ziert ausschliesslich schweren Denim. In
einer sauberen Halle, sehr niedrig und
ohne Fenster, stehen 48 neue, doppel-
breite P 7100 Projektilwebmaschinen.
Mit 27 Personen je Schicht webt Nisshin-
bo hier 500000 Meter im Monat. Leider
durften wir auch hier nur den Websaal
besuchen, und den sogar nur nach
Dréngen von Toyoda-Sulzer. Nisshinbo
gehdrt zu den grésseren Textilgruppen
in Japan. In 17 Betrieben mit Gber 6600
Beschdaftigten laufen in den Spinnereien
680000 Spindeln und in den Webereien
etwa 6300 Maschinen, davon 500 schit-
zenlos. Fir unsere mehrstindige Reise
per Bus und Schiff hatte man einen wun-
derschonen Tag bestellt, der fir alle zum
unvergesslichen Erlebnis wurde. Besten
Dank nach Winterthur und Arigato go-
zaimasta nach Osaka.

Fir den vorletzten Tag in Japan trennte
sich die Gesellschaft: Wahrend unsere
Damen, und auch Herren, die berihmte
Perleninsel besuchten, standen fir die
Textiler noch zwei Punkte auf dem Pro-
gramm: Am Morgen besuchten wir das
Textil-Museum des Kanebo-Konzerns.
Es ist nicht mit der Abegg-Stiftung zu ver-
gleichen, schon von der Grésse her. Ku-
rator Masao Sano freute sich, eine so
hochkardtige Schar Fachleute zu be-
grussen, und zeigte uns die im Moment
ausgestellten, alten Kimonos aus allen
Teilen Japans. Der nimmermide Her-
bert Frei sowie A. Yonenaga von Nihon
Siber Hegner waren auch hier, wie bei
Nisshinbo, zur Stelle, und halfen bei
sprachlichen und anderen Schwierigkei-
ten.

Toray

Am Nachmittag besuchten wir in Otsu
den Betrieb des Toray-Chemiefa-
serkonzerns. Entgegen den Ublichen Ge-
pflogenheiten wurden uns bereitwillig
alle Tiren gedffnet und auf Fragen Ant-
wort gegeben. Begonnen hat Toray vor
Uber 60 Jahren mit der Produktion von
Viskose. Zuerst besuchten wir das fir-
meneigene Textilmuseum mit vielen Re-
likten aus der Frihzeit der Chemiefaser-
produktion.

30jahrige Polyester-Extruder stehen ne-
ben den ersten Dialyse-Filtern fur Blut-
wasche. Im Betrieb Otsu arbeiten 3758
Personen, davon allein 840 in Forschung
und Entwicklung. Alle neuen Toray-Pro-
dukte kommen aus dieser gigantischen
Fabrik. Wir hatten die Gelegenheit, das
Herz der Forschung, die Klimakammern
zum Testen von neuen Stoffen, zu besu-
chen, und, oh Wunder, sogar Fotos durf-
ten gemacht werden. Wie genau alles
funktioniert und organisiert ist, soll Inhalt
eines gesonderten Aufsatzes werden.

1950: Das 1. Plakat fir Nylonhemden in Japan
entsteht. Zu sehen ist es im Toray-Fabrikmuseum
in Oftsu.

Am 2. November 1988, um 11.00 Uhr
Ortszeit, verliessen wir Japan, ein Land,
das gegensatzlicher nicht sein kann. Ein
Land, das uns viele Eindriicke vermittel-
te, an denen alle wohl noch einige Zeit
knabbern werden. Sayonara Nippon.

Hongkong

Die Begegnung mit der Hongkong-Airli-
ne, Cathay Pacific, wurde zu einem un-
vergesslichen Erlebnis. Wohl selten wa-
ren in einem Flugzeug unfreundlichere
Air-Hostessen anzutreffen wie auf die-
sem mehrstindigen Flug. Trotzdem, alle
waren schon gespannt auf dieses Hong-
kong. Schon der Anflug war die Reise
wert. Man kann sich das ungefdhr so
vorstellen: Der Zirichsee wére das Meer
bzw. der Hafen. Der Seeausfluss, die
Limmat, ware die Landepiste, mitten in
der Stadt setzte das Flugzeug zur Lan-
dung an, wir waren da.

Schon die ersten Eindriicke bei der Bus-
fahrt ins Hotel sind unbeschreiblich. Den
Begriff Hongkong zu definieren ist un-
moglich und mit nichts zu vergleichen. Es
ist eben Hongkong, das einen durch sei-
ne Wucht fast erschlagt. 5,5 Millionen
Menschen wohnen hier auf engstem
Raum, Superreiche von den Armsten nur
durch einige Meter getrennt. Eine Ha-
fenrundfahrt, nach dem Einchecken in
unser Hotel, hinterliess eine Ahnung von
dieser Grosse, die fir uns in den drei Ta-
gen Uberall spirbar war. Unter ande-
rem besuchten wir die wohl verrickteste
Borse der Welt, die Silber- und Goldbor-
se Hongkong, wo ohne Limit und Kon-
trolle 192 Brokerfirmen Edelmetall von
unvorstellbaren Werten hin- und her-
schieben.
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SBG Hongkong

Zu Besuch angesagt, waren wir in der
Agentur Hongkong der Schweizeri-
schen Bankgesellschaft. Direktor Paul
Hohl und seine beiden Schweizer Mitar-
beiter begrissten uns im 45. Stock, von
wo wir einen imposanten Blick auf den
Hafen hatten. Natirlich waren wir sehr
interessiert, wie er die Zukunft Hong-
kongs sieht. Seine Antwort kénnte man
mit einem chinesischen Sprichwort um-
schreiben: «Der Himmel ist hoch, und
Beijing (Peking) ist weit.» So sieht er die
Zukunft positiv und selbst bei einer
schlechten Entwicklung keine Probleme.
Hongkong ist heute der grésste Contai-
nerhafen der Welt und ein internationa-
les Finanz- und Servicezentrum. Bekannt
ist, dass das Uberbleibsel des British Em-
pire 1997 an die Volksrepublik China zu-
rickgeht. In den letzten Jahren sind da-
rum einige reiche Leute weggegangen.
In der Zwischenzeit wurde aber ein neu-
er Vertrag mit den Chinesen ausgehan-
delt, der Hongkong fir mindestens 50
Jahre einen Status quo garantiert. Seit
dieser Zeit schiessen die neuen Wolken-
kratzer wieder formlich in den Himmel,
die Mieten sind in den letzten 12 Mona-
ten um 50% gestiegen. Kaufen kann man
nichts, die SBG wollte das Hochhaus, in
dem sie eingemietet ist, kaufen: Unmog-
lich, zu keinem Preis. Land wird immer
knapper. Auch die sogenannten New
Territorries werden immer mehr iber-
baut, das Gesicht dieser Stadt éndert
sich monatlich. Schweizer Banken, und
von denen hat es am Platz rund ein Dut-
zend, spielen fir die Dreiecke
Schweiz-China-Taiwan und Schweiz-
Nordkorea-Sidkorea eine wichtige
Rolle.

Shui Hing Polly Peck Int. Ltd!.

Auf die letzte Betriebsbesichtigung wa-
ren alle schon sehr gespannt. Endlich
sollte man einen dieser sagenhaften
Konfektionsbetriebe zu sehen bekom-
men. Mit einer stattlichen Zahl Mitarbei-
ter begrisste Finanzdirektor Paul Y.W.
Hue die SVT-Gruppe. Fotografieren
war hier, im Gegensatz zu Japan, nicht
nur gestattet, sondern ausdricklich er-
winscht. «This is a good publicity for us»,
so Hue. Shui Hing gehért zur Polly Peck
International Group und handelt mit
Frichten, Textilien, Kosmetik und EDV.
Im textilen Bereich stellt Shui Hing quali-
tativ gute Produkte her, die Preise sind
relativ giinstig. So kostet ein Dutzend
Hemden US-Dollar 16.-, FOB geliefert.
Eine Naherin verdient monatlich 5300
HK-Dollars, das sind gut 1000 Franken.



Sie arbeitet dafir 8,5 Stunden wahrend
6 Tagen in der Woche. Abziige gibt es
keine, dafiir auch keine Sozialleistun-
gen, Feriengelder etc. Wer nicht da ist,
verdient nichts. Zum Leben benotigt eine
Familie mit 6-8 Mitgliedern etwa 10000

K-Dollars im Monat. Um zusdtzlich et-
was zu verdienen, arbeiten viele Chine-
sen auch am Abend, um ihre Familie
durchzubringen. Paul Hue erzéhlte uns
aber auch, dass ein Top-Manager bis 5
Mio. HK-Dollars im Jahr verdiene, so
sind die Gegensatze.

Gegensatze auch im Betrieb. Was fir ein
nterschied, verglichen mit durchratio-
n9|isierten, europdischen Betrieben. Bei
lesen Léhnen steht der Mensch noch im
Vordergrund, nicht die Maschine. Ar-
b_eifskréﬂe gibt es genug. Fir die Zukunft
siecht man bei Polly Beck Far East keine
Pf_Obleme. Hongkong werde so bleiben,
Wie es sei, das sei auch im Interesse der
Rotchinesen. Hongkong werde die Tiire
2 Asien, und das je langer je mehr. Die
Textilindustrie werde dank der gunsti-
gen Lage und den billigen, aber qualifi-
Zierten  Arbeitskraften ihren Platz be-
Qupten. Hongkong wirde aber auch
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als Dienstleistungsort an Wichtigkeit zu-
E , nehnhwen, OUC}/]S\ ffijr die Produkfionsdﬂber—
= o wachung im Auftrag Dritter in anderen
WELCOME asiatisd?en Lénderr?, wo noch billiger
STUDIENREISE produziert wird als hier in Hongkong.
. Aber das Ende der (offiziellen) Reise
nahte: Danzas lud uns am Vorabend des
Abfluges in ein bdumiges Drehrestau-
rant im 40. Stockwerk ein. Bei einem aus-
gedehnten Mahl liess man zum ersten
Mal die Reise Revue passieren. Dass sich
38 Personen wéhrend dieser Zeit so gut
vertragen konnen, ist keine Selbstver-
standlichkeit. Aber alle hatten den Wil-
len, aufeinander Ricksicht zu nehmen.
Woh!l niemand bereute es, Teilnehmer
dieser unvergesslichen Reise gewesen
zu sein. So erstaunte denn die abschlies-
sende Frage nicht: «Wo gehen wir das

t—————— e

Alle Bilder Jirg Rupp, ausser Nissan. nachste Mal hin2»

JR

Andere Lander, andere Sitten. Ein Rollengatter «<Made in Hongkongy. Dabei ist zu beachten, dass das
Bedienungspersonal fast, wenn nicht ebenso, schnell ist wie eine automatische Anlage.

RUEGG + EGLI

Webeblattfabrik

Webeblatter fur alle Gewebearten in Zinn und Kunststoff.

Rispelblatter in allen Ausfihrungen.
Spiralfederrechen (Durchlaufkluppen) in allen Breiten.
Winkelleitblatter (Gelenkscharblatter)

8621 WetzikonZH
Telefon01/9303025




<<= Niederer,
e -
Spezialist fiir
Laborpriifungen

.

¢

Garne, Zwirne und Textilien aller Art.

Rasch,preisgiinstig!

Niederer +Co.AG
Abt.Nicotex, CH-9620 Lichtensteig
Telefon 074-7 3711
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liefert fir hochste
Qualitatsanspriiche

feine und feinste Zwirne aus Baumwolle im Be-
reich Ne. 60/2 bis Ne. 160/2 in den gelaufigen
Ausfuhrungen und Aufmachungen fir Weberei
und Wirkerei/Strickerei

Speazialitat: Baumwoll-Voilezwirne in verschiede-
nen Feinheiten.

Baumlin AG, Zwirnerei Tobelmiili, 9425 Thal
Tel.071/4412 90, Telex 882 011

|73 K. HARTMANN] |
‘——L&”m ST.GALLEN

Jacquard-Patronen und Karten
Telefon 085 5 14 33

An- und Verkauf von
Occasions-Textilmaschinen

Fabrikation von Webblattern

E. Gross, 9465 Salez, Telefon 085 75158
Telefax 08576313

TRICOTSTOFFE

bleichen
farben
drucken
ausrusten

E. SCHELLENBERG TEXTILDRUCK AG
8320 FEHRALTORF TEL. 01-954 1212

Sind Sie an einem modernen, preisglinstigen und flexiblen Textilveredler

interessiert?

Geissbiihler + Co. AG

Bleicherei Farberei Appretur

3432 Liitzelfliih

Ausriist- und Farbebreiten bis 320 cm

Telefon 034-612212/612383
Telex 914 248

Ein Stlckveredler, der fur die Materialien Baumwolle, Wolle, Seide,
Halbleinen, Leinen, Mischgewebe etc. fir Sie ein breites Veredlungs-

programm bereit hat?

Ein Veredler, der fahig ist, kurzfristig mit Ihnen Neuentwicklungen und
Ausrlstprobleme nicht nur diskutieren, sondern auch uberzeugend I6sen kann?

Wenn ja, so vertrauen Sie lhre Gewebe uns an. Nach der Verarbeitung in unseren
verschiedendsten Abteilungen wie Stiickfarberei, Bleicherei, Ausriisterei
und Appretur, erhalten Sie diese kurzfristig, preiswert und in tadelloser
Aufmachung ins Haus geliefert wieder zurtck.
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