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EDV in der Textilindustrie

Produktionssteuerung mit EDV in einem
mehrstufigen Textilbetrieb

Einfiihrung

Die Firma

Die Schild AG wurde 1895 in Bern gegriindet und hat sich
aus bescheidenen Anfangen zum fiihrenden schweizeri-
schen Stoffhersteller entwickelt, mit modernen Betrieben
in Bern und Liestal, und einem Personalbestand von ca.
600 Mitarbeitern.

Zur Schild-Gruppe gehodren ausserdem auslandische Be-
triebe: Volltuchfabrik P. Schiirmann+Schréder, Dahlhau-
sen/Wupper, mit 300 Mitarbeitern, sowie die Kammgarn-
spinnerei Fred Bailly, Herbesthal.

Das Produktionsprogramm umfasst Stoffe fiir Damen- und
Herren-Oberbekleidung in Kammgarn und Streichgarn,
Uniformstoffe und Schlafdecken. Der Gesamtumsatz be-
tragt zur Zeit ca. 45 Millionen Schweizer Franken.

Die Probleme

Als Nouveauté-Betrieb werden sehr wenig Stapelwaren ge-
fihrt und in der Regel wird auf Grund von Kundenauf-
tragen gefertigt, wobei die Liefertermine aus modischen
Grinden sehr knapp sind. Das vielseitige Produktions-
programm hat ein ausgedehntes Sortiment mit einer Viel-
falt von Artikeln, Dessins, Zwirnen und Garnen zur Folge.

Es geht darum, dieses komplizierte Fabrikationsprogramm
so vorzubereiten und zu steuern, dass optimal produziert
wird und die Kundenauftrdge termingemaéss ausgeliefert
werden.

Der Einsatz der EDV soll vor allem auf diesem Gebiet Fort-
schritte wie

— raschere Ermittlung des Material- und Kapazitatsbe-
darfes und damit friihzeitigere Disposition

— bessere Ueberwachung der Fertigung und der Termine

— rechtzeitige, zielgerichtete Information fir alle Stellen
des Betriebes

ermoglichen.

Die Voraussetzungen fiir einen Rationalisierungseffeki
durch reine Mechanisierung sind nicht gegeben, da die
Datenmengen gleicher Art aus den bereits erwéhnten
Griinden zu klein sind; es werden also vor allem Verbes-
serungen qualitativer Art angestrebt.

Die Mittel

Der Grundsatzentscheid fiir den Einsatz der EDV wurde
1963 getroffen: nach eingehendem Studium der in Frage
kommenden Computersysteme folgte der Entscheid fur
eine IBM 360/30-Anlage, die im Jahre 1966 installiert wer-
den konnte.

Die Maschine hat 32 K Kernspeicherpositionen und ist ne-
ben Kartenleser, Stanzer und Drucker mit 3 Plattenspei-
chern 2311 ausgerdistet.

Die EDV-Abteilung umfasst heute 11 Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter; davon sind 5 Personen mit der Verarbeitung
und 6 Personen mit Analyse und Programmierung be-
schaftigt.

Das Gesamtkonzept

Zur Losung der vorgenannten Probleme wurde ein Gesamt-
konzept-erarbeitet, das den Rahmen fir ein sinnvolles und
geplantes Vorgehen bei der Einfuhrung der elektronischen
Datenverarbeitung bildet.

Es erhebt keinen Anspruch auf besonders raffinierte L&-
sungen und Verfahren; es soll vielmehr gezeigt werden,
wie ein anspruchsvolles Problem mit relativ bescheidenen,
den Verhaltnissen angepassten personellen und maschi-
nellen Mitteln geldst werden kann.

Das Grundsystem

Der Kern dieses Gesamtkonzeptes besteht aus dem Grund-
system, mit dem die Planung, Ueberwachung und Steue-
rung der Auftrage und der Produktion vorgenommen wird.
Es ist ein in sich geschlossenes System (siehe Abb. 1),
das in die folgenden funf Teilgebiete gegliedert ist, die
die nachstehenden Aufgaben wahrnehmen:

Stammdaten Lade- und Mutationswesen samtli-
cher Stammdateien

Einplanung Ermittlung des Materialbedarfes und

Kundenauftrage der Kapazitat, Abklarung der Mate-

rial- und Belastungssituation, Ein-
planung von Reservationen in den
entsprechenden Dateien, Nachfih-
ren des Kundenauftragsbestandes,
Erstellen Einplanungsbescheid

Material- und Erstellen von Dispositionsvorschla-
Produktionsauftrags- gen mit den entsprechenden Unter-
Disposition lagen flir Materialbestellungen und
Produktionsauftrage, Nachfiihren des
Produktionsauftragsbestandes
Erstellen samtlicher Auftragspapiere
inkl. Lochkarten fiir Materialbezlige
und Produktionserfassung

tagliches Nachfiihren der Auftags-,
Material- und Kapazitats-Situation
durch Verbuchung der entsprechen-
den Meldungen

Arbeitsvorbereitung

Ruckbuchung
(Feed back)

Einige dieser Teilgebiete werden noch im Detail behandelt.

Die Nebengebiete

Unter den Begriff «<Nebengebiete» (Abbildung 2) fallen alle
EDV-Anwendungen, die nicht im geschlossenen Kreislatif
des Grundsystems enthalten sind. Zwischen dem Grund-
system und den Nebengebieten existieren, dem Integra-
tionsgrad entsprechend, zahlreiche Verbindungen. So wer-
den viele Daten, die im Bereich «Steuerung/Kontrolle» Ver-
wendung finden, durch Programme des Grundsystems auf-
bereitet und in den entsprechenden Dateien abgespeichert.
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den nur in Ausnahmeféllen benétigt.

In Berticksichtigung der Vielfalt und der kleinen Haufig-
keiten der anfallenden Daten ist die Lochkarte fiir unsere
Verhéltnisse immer noch der ideale Datentrager.

Die Baustufenverkniipfung

Zur Ermittlung des Materialbedarfs und der Kapazitat
wird das Gewebe mittels Stammdaten in die verschie-
denen Stufen aufgelost. Das Kernstiick der Stammdaten
bildet die Artikel-Vorschrift, die sowohl die technischen
Daten fiir die Fabrikation, wie auch die im Gewebe ver-
wendeten Komponenten und deren Bedarf pro Meter ent-
halt. Die Verbindung zu den unteren Stufen wird (ber
einen 8stelligen Begriff hergestellt, mit dem zu den
Zwirn- oder Garnstammdaten zugegriffen werden kann
(siehe Abbildung 3).

Die Dateien sind im IS-Verfahren auf Plattenspeichern
aufgebaut und werden durch die Mutationsroutinen taglich
nachgefiihrt.
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Die Auftragsbearbeitung

Die Anfangslésung

Mit der Installation der Maschine erfolgte die Speicherung
der Stammdaten; so bestand von Anfang an die Mdglich-
keit, die taglich oder saisonal eingehenden Kundenauf-
trdge in terminierte Bedarfe fir Zwirne und Garne auf-
zuldsen.

Die Kundenauftrage werden taglich von der Verkaufs-
abteilung mit den notwendigen Codierungen versehen
und ab Originalbelegen auf Kundenauftragskarten ab-
gelocht.

Fir jeden Kundenauftrag wird ein Garnauszug (Abbil-
dung 4) erstellt, der Materialbedarf und Termine enthélt
und die Grundlage fiir die Terminbestatigung an den Kun-
den bildet.

Periodisch werden die Kundenauftragskarten zu einer
Garnbedarfsliste verarbeitet, die samtliche terminierten
Bedarfe aller Einfachgarne und den Bedarf an verschie-
denen Kammzugtypen enthélt.

In dieser Einfiihrungsphase wird die Disposition der Garne
noch manuell durch den Disponenten vorgenommen.
Die Einplanung

Nachdem die gesamte Auftrags-, Bestandes- und Kapazi-
tatssituation des Betriebes in den entsprechenden Dateien

gespeichert ist, kann eine programmierte, EDV-massige
Einplanung der Kundenauftrdge erfolgen, auf die das
Grundsystem ausgerichtet ist.

Dieses Einplanungsprogramm Ubernimmt folgende Funk-
tionen:

— Abklaren, ob ab Lager geliefert bzw. von der laufen-
den Produktion abgezweigt werden kann und Vor-
nahme der entsprechenden Reservationen an Roh- und
Fertigstlicken im System

wenn gefertigt werden muss:

— Simulation eines Produktionsauftrages (Zusammenzug
kettiger Kundenauftrage)

— Auflésung in terminierten Material- und Kapazitats-
bedarf

— Abklarung der Materialverfligbarkeit und Kapazitat

— Ermitteln der Durchlaufzeiten, Bestimmen der Pro-
duktionstermine und Verbuchen des Bedarfs und der
Kapazitatsbelastungen in den entsprechenden Dateien

— Erstellen des Einplanungsbescheides zuhanden Ver-
kaufsdisposition.

Wie aus Abbildung 5 hervorgeht, bildet die mit diesem
Programm nachgefiihrte Bedarfssituation die Ausgangs-
lage fur eine EDV-méssige Material- und Produktions-
auftragsdisposition.
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Die Arbeitsvorbereitung

Die Arbeitspapiere

Ein wichtiges Gebiet der Fertigungssteuerung ist die Aus-
gabe von Produktionspapieren, in diesem Falle Zwirn-
auftrage, Spulauftrage fiir Kette und Schuss, Scharbrief,
Stlickkarten etc., die alle bendtigten Angaben fiir die Fer-
tigung, wie auch die Produktionstermine enthalten mus-
sen. Mit den Arbeitspapieren sind auch die Belege zur
Erfassung der Materialbewegungen und der Produktion
zu erstellen.

Die Auslosung der Arbeitsvorbereitung erfolgt durch
Auftragskarten, die in einer Auftragsdatei gespeichert
werden. Das Avor-Programm ermittelt den Materialbedarf
und die bendétigten Fertigungsprozesse, und druckt die
entsprechenden Formulare. Wo eine unterschiedliche
Art und Anzahl von Formularen bendétigt wird, werden
auch Umdruckmatritzen bedruckt; ausserdem werden
Verbund-Lochkarten flir Materialbeziige und Produktions-
erfassung sowie flr Materialeingdnge und Retouren ge-
stanzt.

Nach voller Realisierung des Grundsystems werden auch
die Auftragskarten durch die Dispositionsprogramme
des Systems ausgegeben und dem Disponenten unter-
breitet.

Der Betriebsablauf (Abbildung 6)

Die zu einem Auftrag gehoérenden Papiere und Lochkarten
werden pro Auftrag zusammengestellt und vom Disponen-
ten schubweise, gemass den Terminen, in die einzelnen
Abteilungen gegeben. Die Zuteilung der Auftrage auf be-
stimmte Maschinentypen erfolgt durch das System, die
Zuteilung auf die einzelnen Maschinen nach wie vor durch
den Abteilungsleiter.

Die bezogenen oder retournierten Materialmengen, Partie
und Aufmachung werden in die Materialbezugs- bzw. Re-
tourkarten eingetragen, die Produktionsdaten der ver-
Schiedenen Stufen werden mit den Produktionskarten er-
fasst. Samtliche Lochkarten werden taglich eingesammelt,
abgelocht und mit den Rickbuchungsprogrammen ver-
arbeitet.

trags-, Material- und Belastungssituation ist die Voraus-
setzung fiir die Einplanung der Kundenauftrédge. Auch sind
Unterlagen flr die Kontrolle und Steuerung der gesamten
Produktion nur dann sinnvoll, wenn sie auf einer einiger-
massen aktuellen Situation basieren. Der Zweck der
Rickbuchung besteht nun darin, diese notwendige Ak-
tualitédt zu gewahrleisten.

Die Systeme

Der Riickbuchungskreis ist in zwei Systeme gegliedert:
den Garn/Zwirn- und den Stoffbereich.

Im Garn/Zwirn-System werden folgende Funktionen erfiillt:

— Nachfiihren der Bestdnde an Garnen und Zwirnen

— Verbrauchserfassung

— Nachfiihren der Betriebsabrechnung und Produktions-
statistik.

Das Stoffsystem nimmt folgende Aufgaben wahr:

— Nachfiihren der Bestdande an Roh- und Fertigware,
Verbuchen der zwischenbetrieblichen Lagerverschie-
bungen

BETRIEBSABLAUF PRODUKTIONSAUFTRAGS-PAPIERE

Transfer-
Karten

Produktions-
Karten

Material-
Bezugs-
Karten

EDV

Auftragspapiere

PRODUKTIONS-ABTEILUNGEN
J L

> -

------- Schérerei Weberei Farberei ceenens
/haterial- | (/Material- ’
Bezugskarte Bezugskarte Produktionsk.
Kette Schuss Stickfarberei
| |
/
Produktionsk. Einlegemeld.
Schdrerei

Rohstiick-
Karte

EDV

Abbildung 6
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— Nachfiihren der Produktions- und Kundenauftrags-
situation durch Verbuchen des Produktionsfortschrit-
tes und der Speditionen

— Nachfiihren der Produktionsstatistik, der Betriebsab-
rechnung und der Nachkalkulation pro Artikel

— Nachfuhren der Verkaufsstatistiken nach Artikelgrup-
pen und Kunden.

Die Kontrollen

In Abbildung 2 sind die hauptsachlichsten Auswertungen
zur Kontrolle und Steuerung angefihrt; nachstehend soll
jedoch noch auf einige Anwendungen eingegangen wer-
den, die typisch fir unsere Branche sind.

Die Sortiments-Ueberwachung

Die Sorge jedes Stoffherstellers ist es, eine maoglichst
schdone, modische und interessante Kollektion mit mdg-
lichst wenig verschiedenen Garnen und Zwirnen herzu-
stellen. In unserem Falle gewinnt dieses Problem an Be-
deutung,-da gleichzeitig fiir verschiedene Warengruppen
Kollektionen gemacht werden miissen.

Auf Grund der Stammdateien, in denen die Kollektions-
zugehorigkeit pro Artikel abgespeichert ist, kann fiir jede
Kollektion eine Zusammenstellung der Anzahl Artikel und
Dessins, der Anzahl verschiedener Zwirne und Einfach-
garne, der Anzahl Qualitaten und Farben ausgegeben
werden.

Parallel dazu wird der Garnverwendungsnachweis erstellt,
aus dem ersichtlich ist, wieviel von jedem Garn verbraucht
und in welchen Artikeln es gemustert bzw. ob es Ulber-
haupt verwendet wurde.

Mit diesen beiden Unterlagen ist es mdglich, eine Ulber-
massige Ausdehnung der Kollektionen und des Garnsorti-
mentes zu verhindern, und im Zuge der Standardisierung
wenig verwendete Garne oder Qualitaten aus dem Sorti-
ment auszuscheiden.

Die Erfolgsiiberwachung

Monatlich werden Verkaufsstatistiken nach Artikelgrup-
pen, die neben den lblichen Zahlen auch den Brutto-
gewinn ausweisen, ausgedruckt. Mit der Einfihrung der
Deckungsbeitragsrechnung werden auch die erzielten
Deckungsbeitrdge der einzelnen Gruppen angegeben.

Im weiteren wird der Anteil der einzelnen Gruppen am
meterméassigen und frankenmassigen Umsatz wie auch
am Gewinn gezeigt.

Die Produktionsiiberwachung

Die wichtigsten Produktionsstellen haben wodchentliche
Produktionsnormen, deren Einhaltung durch EDV-Statisti-
ken kontrolliert werden. Ausserdem sind die Webmaschi-
nen an eine elektronische Ueberwachungsanlage vom
Typ Sulzer 913 angeschlossen, die neben einer Druck-
ausgabe in der Weberei einen Lochstreifen erstellt und
samtliche Fadenbriiche und Stillsténde erfasst. Der Loch-

streifen wird in Lochkarten umgesetzt und die Daten auf
dem Computer fiur Entlohnung, Abteilungs- und Artikel-
statistik ausgewertet.

Schiussbetrachtungen

Die Erfahrungen

Die Erfahrungen, die wir bis jetzt mit der EDV und un-
serem Konzept gemacht haben, sind gut. Unser System
hat sich in der Praxis bewahrt und ist genau auf unsere
Branche zugeschnitten. Dies hat sich auch bei der Ein-
fuhrung von Systemteilen in den ubrigen Betrieben un-
serer Gruppe gezeigt, wo wir unsere Programme praktisch
ohne Aenderungen einfiihren konnten.

Neben den Verbesserungen in der Produktionssteuerung
verfligt die Geschéftsleitung heute Uber Informationen,
die sehr nutzlich sind und teilweise manuell Uberhaupt
nicht wirtschaftlich zu erbringen sind.

Der Arbeitsaufwand fur die Verwirklichung eines solchen
Konzeptes ist sehr gross; in unserem Fall konnte man
nicht auf bereits bestehende Losungen zurlickgreifen. An-
dererseits haben wir durch diese Eigenentwicklung ein
komplexes System mit einer relativ bescheidenen Anlage
verwirklichen kénnen. Kann man aber bereits fertige und
in der Praxis bewahrte Programme in das System ein-
fugen, betragt der Aufwand ein Bruchteil der Kosten, die
bei eigener Erarbeitung anfallen. Deswegen sind wir je-
derzeit bereit, Interessenten liber unsere Losungen im
Detail zu orientieren und auch Programme weiterzugeben.

Robert Kiefer
Schild AG, Tuch- und Deckenfabriken, 4410 Liestal

EDV bei SWD

Ein wichtiger Dienstleistungszweig

Anféange und Entwicklung der Datenverarbeitung

Die Anfange der Datenverarbeitung in der Spinnerei und
Weberei Dietfurt AG gehen ins Jahr 1955 zuriick. Damals
wurde die Anschaffung der ersten Lochkartenanlage be-
schlossen. Sie wurde 1956 installiert und bestand aus:

— 1 elektromechanischen Rechenlocher

— 1 mechanischen Tabelliermaschine mit angeschlosse-
nem Summenkarten-Stanzer

— sowie den notwendigen Peripheriegeraten wie Sortier-
maschine, Beschrifter, Mischer, Loch- und Prif-
maschinen.



mittex

201

Als vordringlichste Anwendung wurde die Lohnabrechnung
Uber die Lochkartenanlage abgewickelt, spater kamen
weitere Applikationen dazu, wie Nutzeffektrechnung, Be-
triebsmaterialrechnung, Fakturierung, Kalkulation und
sonstige verschiedene Arbeiten.

Obwohl die damalige Anlage ziemlich unbeweglich und
auch schwer zu programmieren war, leitete sie doch die
Aera der Datenverarbeitung in unserer Firma ein.

1967 wurde die alte, mit 90stelligen Lochkarten arbeitende
Anlage durch einen kartenorientierten, modernen Computer
der dritten Generation mit folgender Konfiguration ersetzt:

— 1 Zentraleinheit Univac 9200

— 1 Drucker mit einer Druckgeschwindigkeit von 250 Zei-
len pro Minute und 132 Schreibstellen pro Zeile

— 1 Lochkartenlesestanzer fur 80stellige Lochkarten

— 1 Schnell-Leser Univac 1001 mit einer Lesegeschwin-
digkeit von je 1000 Karten pro Minute auf zwei Lese-
bahnen. Diese Maschine kann im Off-line-Betrieb auch
zum Mischen, Sortieren und Aussondern von 80stelli-
gen Lochkarten verwendet werden.

Zwei Programmiersprachen stehen zur Verfiigung, Assem-
bler und Report Program Generator (RPG).

1971 wurde zusammen mit neuen Sulzer-Webmaschinen
ein Sulzer-Computer System 913 installiert. Dieser erlaubt
die Datenerfassung am Entstehungsort, d. h. an der Web-
maschine und berechnet laufend Nutzeffekte und Still-
standshaufigkeiten. Sein Output besteht einerseits aus
einem gedruckten Rapport und anderseits aus einem ge-
stanzten Lochstreifen, welcher auf dem Univac-Computer
weiterverarbeitet wird.

Verkaufsstatistik
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Stand der EDV-Anwendungen und Organisatorisches

Eine Beschreibung aller bei uns laufenden Applikationen
wirde den Rahmen dieser Ausflihrungen sprengen, sind
es doch im ganzen uber 400 verschiedene Programme. Die
beigefligte Gesamtlibersicht gibt ein besseres Bild Uber
die diversen Programmkomplexe, die bei uns mit EDV
gelost werden.

Die Output-Informationen sind abgestuft je nach Em-
pfanger, das Spektrum reicht vom Bericht flir die Direktion
bis zum Bericht flir Saalmeister, es dehnt sich zum Teil
aus bis auf Meisterebene. Das Sulzer-System 913 erlaubt
sogar die direkte Weber-Information.

In unserer EDV-Abteilung gibt es keine spezifischen Lo-
cherinnen, sondern Sachbearbeiterinnen. Diesen sind be-
stimmte Arbeiten als Ganzes zugeteilt, d. h. sie sind dafur
voll verantwortlich vom Input bis und mit Output. Das hat
sich in der Praxis gut bewahrt und bietet folgende Vorteile:

1. Fehlerabgrenzungen sind einfach zu bewerkstelligen
2. die Fehlerhaufigkeit wird viel geringer
3. die Arbeit wird abwechslungsreicher gestaltet.

Von Anfang an war es das Grundprinzip der Datenverar-
beitungs-Abteilung, die Mittel rationell und im Sinne einer

echten Dienstleistung flr die Geschaftsleitung und auch
alle anderen Abteilungen anzuwenden. Aber erst mit der
neuen Anlage war auch das Instrument zur Erflllung die-
ser Aufgabe gegeben, einer Aufgabe, die, einfach ausge-
drickt, darin besteht, den Computer als mitarbeitenden
Freund und Helfer einzusetzen.

Applikationen, die sich zur Zeit im Uebernahmestadium
befinden

Material-Bewirtschaftung

Dieser Programmkomplex wird uns in Zukunft helfen, die
Rohmaterialien noch besser zu bewirtschaften. Aus dem

— Materialbedarf fir Verkaufsbudget und dem

— Materialbedarf flir effektive Verkéufe sowie

— den Terminen koénnen Materialbestellungen, Material-
einteilungen, Materialreservationen und Termin-Ueber-
wachungen

automatisch im Griff gehalten und ungewollte Ueberdek-
kungen sowie Manki verhiltet werden. Durch die zwei-
monatlich durchgefiihrten Inventuren bestehen sehr gute
Abstimm- und Kontrollméglichkeiten, die bei der grossen
Vielzahl von Sortimenten und Garnnummern erst mit EDV

2 Daten aus Fabrikation und Sulzer System 913
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richtig ausgenutzt werden konnen. Bedarf, Vorrat, freier
Vorrat, Bestellungen sowie die daraus resultierenden
Ueber- oder Unterdeckungen konnen bis zur einzelnen
Garnnummer in einer Liste Ubersichtlich dargestellt wer-
den, geordnet nach Terminen.

Erweiterung der AVOR

Bei dieser Anwendung wird der Computer mit Hilfe von
Riickmeldungen und Berechnungen die Terminierungs-
frage 16sen helfen und uns jederzeit Uber den Stand der
verschiedenen Auftrage bis hinunter zum einzelnen Stuck
Auskunft geben konnen.

Gleichzeitig signalisiert er friihzeitig eventuell auftretende
Engpésse durch eine verbesserte Kapazitats-Auslastungs-
kontrolle.

Erweiterung der EDV-Anlage

Heute, nach fiinf Jahren, sind wir an dem Punkte ange-
langt, an dem sich eine Vergrésserung der Anlage aus den
folgenden Griinden aufdrangt:

1. zu lange Handlingszeiten, da nur Lochkarten verarbeitet
werden kénnen,

2. fir komplexere Arbeiten zu kleiner Speicher,

3. Kapazitats-Schwierigkeiten.

In den letzten Tagen wurde die Vergrdsserung unserer
EDV-Anlage beschlossen und der entsprechende Kauf-
vertrag unterzeichnet. Der Ausbau sieht vor:

1. Verdoppelung der Speichergrosse
2. Anschluss von 4 Magnetband-Einheiten.

Der Grund, warum nicht bereits 1967 eine Magnetband-
anlage angeschafft wurde, liegt einzig bei der Wirtschaft-
lichkeit. War es doch damals noch nicht wirtschaftlich,
eine teurere Anlage anzuschaffen, die nicht ausgenutzt
werden konnte. Es hat sich auch in der Datenverarbeitung
bewahrt, kleinere, sicher realisierbare Schritte zu machen.
Es ist doch so, dass mit einem kleinen Computer sehr viele
Probleme gelost werden konnen, vielleicht mit weniger
Komfort, aber sie lassen sich l6sen.

Die Erweiterung wird uns erlauben:

1. die unter Punkt 3 erwéhnten, spezifischen Magnetband-
anwendungen zu verwirklichen,

2. verschiedene Einzelprogramme zu einem einzigen zu-
sammenzufassen und rationeller zu gestalten,

3. Handlingszeit zu verkiirzen,

4. unsere Datenbanken auf Magnetband zu (ibernehmen und

5. Cobol und Fortran als weitere Programmiersprachen an-
zuwenden.

Die Lieferung der bestellten zusatzlichen Aggregate wird
noch in diesem Herbst erfolgen. Wie werden auch damit
wieder neue Probleme bearbeiten kénnen, zum Nutzen
unserer Firma, nicht zuletzt aber auch zum Nutzen unserer
Geschéftspartner.

Hans Walser
Spinnerei-Weberei Dietfurt AG, 9606 Butschwil

Mode

Ein neues IBM-Rechenzentrums-Anwendungsprogramm

Flr die Konfektions- und Maschenindustrie hat die IBM
das spezielle Rechenzentrums-Anwendungsprogramm
«Mode» entwickelt.

Das Programm ist sehr flexibel und kann — ohne gréssere
Umstellung — in jedem Betrieb der Bekleidungsindustrie
wirtschaftlich eingesetzt werden. Es liefert kurzfristig
wichtige Unterlagen fur Verkauf, Disposition, Einkauf und
Fertigung auf den Gebieten der Auftragsbearbeitung, Dis-
position und Terminplanung.

Das RZ-Anwendungsprogramm «Mode» sieht die Lésung
folgender Arbeitsgebiete vor:

Priifung des Auftragseinganges

Es wird geprift, ob die eingegebenen Daten in ihrer Form
richtig sind, ob das bestellte Modell in der Kollektion ent-
halten ist, ob die Grosse lieferbar ist etc.

Nur richtige Positionen werden weiterverarbeitet — die
unglltigen werden in einem Fehlerprotokoll ausgewie-
sen.

Auftragsbestatigung

Die Auftragsbestatigung (oder Auftragsblatt, falls nur fir
interne Zwecke) enthélt fir jeden Kunden die lbersicht-
liche Darstellung der Bestellpositionen mit den verspro-
chenen Lieferterminen. Sie dient als Protokoll der einge-
gebenen Auftragsdaten und als Auftragsbestatigung fir
den Kunden. Die Auftragsbestatigung kann zudem zur
Kontrolle der Auslieferungen verwendet werden.

Artikeldispositionsliste

Die Artikeldispositionsliste gibt Auskunft dariiber, welche
Modelle zu welchen Terminen gefertigt werden miissen
oder verkauft werden koénnen.

Bedarfsliste

Die Bedarfsliste flir Stoffe, Garne, KnoOpfe, Reissver-
schlisse, Glrtel und weitere Zutaten sowie flir Maschinen-
und Personalkapazitat wird auf Grund der Kollektions-
beschreibung erstellt.

Die Materialien konnen in verschiedene Gruppen ein-
geteilt, und jede Gruppe kann einzeln ausgewertet wer-
den. In der gleichen Form lassen sich Maschinenzeiten
sowie eine nach Terminen gestaffelte Uebersicht Ulber
die Kapazitatsauslastung der Fertigungsarbeiten ermit-
teln.
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Modellsammelliste

Die Modellsammelliste, geordnet nach Modellen und Lie-
ferterminen, dient einerseits als Unterlage flir die Erstel-
lung des Fabrikationsauftrages (= Schnittzettel) und er-
leichtert anderseits die Verteilung der Fertigwaren an
Kunden.

Zuteilungsetikett

Das Zuteilungsetikett ist ein wichtiges Hilfsmittel in der
betriebsinternen Auftragsabwicklung. Es dient dazu, die
Verteilung der gefertigten Stlicke an die Kunden und die
anschliessende Fakturierung rascher und rationeller zu
bewaltigen.

Ausserdem besteht die Mdéglichkeit, den Auftragsbestand
eindeutig nach «offenem Auftragsbestand», «Ware in Ar-
beit» und «ausgelieferte Auftrage» zu trennen.

Verkaufsstatistik

Die Verkaufsstatistik nach Vertretern, Modellen und Auf-
tragsart gibt dem Verkauf rechtzeitig gezielte Informatio-
nen dariliber, wo zusatzliche Verkaufsaktivitaten erforder-
lich sind.

Weitere Auswertungen

Je nach Bedarf lassen sich aus den gespeicherten Infor-
mationen individuell weitere Unterlagen, wie z.B. Refe-
renzblatter, Postetiketten, Kundenlisten, Preislisten etc.
erstellen.

Mit dem IBM-Rechenzentrums-Anwendungsprogramm
«Mode» wird — speziell fur die kleineren und mittleren
Betriebe — der erste Schritt zum Aufbau einer zukunfts-
gerichteten Organisation, mit Hilfe der elektronischen
Datenverarbeitung ausser Haus, ermdglicht.

Fortsetzung folgt — Folgende Artikel zum Thema «EDV in
der Textilindustrie» erscheinen in der Juli-Ausgabe der
«mittex»:

— Prozessrechner in der Synthet-Faser-Industrie (F. X.
Somm, Viscosuisse, 6020 Emmenbriicke)

— Computergesteuerte Textilfarberei (David Gibson)

— Richtlinien fur die Evaluation von EDV-Anlagen (Dr. P.
Meier, Zeller Unternehmensberatung, Kilchberg).

Spinnereitechnik

Spinnovations

Fasergarne nach neuen Spinnverfahren

Die Garnherstellung befindet sich in einer revolutionéaren
Entwicklungsphase. Dabei kommt es darauf an, die Lei-
stung pro Mitarbeiter und Produktionsflache wesentlich zu
steigern und die Gleichmaéssigkeit der Spinnfasergarne so
zu verbessern, dass sie fur alle Weiterverarbeitungsver-
fahren mit ihren teilweise hohen Anspriichen geeignet sind.

Veroffentlichungen in der einschlagigen Fachpresse und
Messeinformationen Uberraschten den Fachmann immer
wieder. Deshalb werden in der folgenden Zusammenstel-
lung die wichtigsten neuen Entwicklungen, deren Arbeits-
prinzipien und Produkte beschrieben. Die Darstellungen
stlitzen sich teilweise auf eigene Versuchsergebnisse der
Enka Glanzstoff GmbH, Wuppertal, aber auch auf Infor-
mationen von anderer Seite und Patentschriften.

Die Beschreibung folgender Verfahrensentwicklungen

— open end

— Repco (STT-Verfahren)

— der Pavena-Konzeption (Pavel, Paset)
— des Elektro-Spinnens

— von Rotofil und

— Bobtex-Garnen

dient auch der Klarung von Begriffen und Bezeichnungen.

Die Redaktion freut sich, die nebenstehende, sehr instruk-
tive Uebersicht Uber die neuesten Spinnverfahren mit
Genehmigung der Enka Glanzstoff ihren textil-technisch
interessierten Lesern vorlegen zu kénnen.
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