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Zusammenfassung

Ich fasse abschliessend die Ergebnisse meiner Ueber-
legungen zusammen: Ich moéchte noch einmal betonen,
dass Arbeitslosigkeit ein Schicksalsschlag im Leben
eines Menschen ist und ein gesellschaftliches Uebel
darstellt. Sie sollte in diesem Sinne «nicht sein». Darum
ist auch die Vollbeschaftigung, die allerdings auch ein
gewisses Mass an Arbeitslosigkeit beinhalten kann, eines
der wichtigsten wirtschaftspolitischen Ziele. Durch eine
zielkonforme Stabilitatspolitik kann die konjunkturelle
Arbeitslosigkeit zu einem grossen Teil vermieden oder
beseitigt werden. Die strukturelle Arbeitslosigkeit hin-
gegen ist als Folge der laufenden wirtschaftlichen An-
passung an neue Gegebenheiten weitgehend unvermeid-
lich. Die Inflation muss auch um den Preis von voriiber-
gehender Arbeitslosigkeit bekampft werden. Die Arbeits-
losenversicherung soll denen angemessen helfen, die
trotz Bereitschaft zur Selbsthilfe und Arbeitswilligkeit
in Not kommen.

In den Firmen gilt es, in der Zeit des Beschaftigungs-
mangels, rechtzeitig die Entwicklung zu beurteilen und
die zweckméssigen Entscheidungen (iber das Verhalten
im Konjunkturablauf und uber allfallig notige Struktur-
anpassungen zu treffen. Mehr als je ist Flexibilitat und
Anpassunngsbereitschaft die Maxime, die auch in schwie-
rigen Zeiten zu Erfolg flhren oder den Erfolg wieder
herbeifihren kannn, denn es heisst: «Gezeiten gibt's im
menschlichen Geschick — wer klug die Flut benitzt,
gelangt zum Glick.»

Dr. Hans Rudin
Verband der Arbeitgeber der Textilindustrie (VATI)
8008 Zurich

Arbeitslosigkeit —
ein differenziertes Phdnomen

Mit dem Ausbruch der Rezession ist die Arbeitslosigkeit
auch in der Schweiz unerfreuliche Tatsache geworden.
Die Informationsmedien berichten laufend lber die Ent-
wicklung der Zahl von Ganz- oder Teilarbeitslosen. Eher
selten sind demgegeniiber Analysen Uber die verschie-
denen Arten der Unterbeschéaftigung. Die mannigfachen
Erscheinungsformen der Arbeitslosigkeit — definiert als
Nicht-inanspruchnahme der am Arbeitsmarkt angebotenen
Arbeitsleistung — geben indessen Hinweise fir eine ziel-
gerichtete Beschaftigungspolitik. Denn die in der wirt-
schaftswissenschaftlichen Literatur gebrauchlichste Klas-
sifikation geht zumindest partiell von den unterschied-
lichen Ursachen der Arbeitslosigkeit aus.

Die sogenannte Fluktuationsarbeitslosigkeit ergibt sich
daraus, dass in einer Wettbewerbswirtschaft standig
Arbeitnehmer ihre Stelle wechseln oder wechseln mis-
sen. Finden sie nicht von einem Tag auf den anderen
einen neuen Arbeitsplatz, so entsteht diese Art der
(kurzfristigen) Arbeitslosigkeit. Eine Phase der Hoch-
konjunktur und eine gute Transparenz am Arbeitsmarkt
verringern diese gewissermassen systemimmanente Be-
schaftigungslosigkeit. Auch die saisonale Arbeitslosigkeit
ist insofern nicht besonders problematisch, als ihre
Ueberwindung mit den Saisonschwankungen weitgehend

von selbst eintritt (Bauwirtschaft, Gastgewerbe). Sie
spielt in der Schweiz lberdies wegen der Saisonniers
keine ausschlaggebende Rolle.

Im Mittelpunkt der Diskussion stehen heute zwei andere
Erscheinungsformen. Einmal die konjunkturelle Arbeits-
losigkeit. Sie tritt, wie die saisonale, zyklisch auf. Eine
erfolgreiche Politik der Konjunkturankurbelung sollte
mithin diesen Teil der Unterbeschaftigung abbauen
konnen. Zum zweiten die strukturelle Arbeitslosigkeit,
die auch nach einer Nachfragebelebung nicht ver-
schwindet, weil sie zum Beispiel technologisch bedingt
ist (Ersetzung menschlicher Arbeitskraft durch Maschi-
nen). Es versteht sich, dass die durch langfristige Um-
formungsprozesse bewirkte Freisetzung von Arbeitsplatzen
anderer Massnahmen zur Gegensteuerung bedarf als
die konjunkturelle. Die Schwierigkeit liegt freilich darin,
dass eine eindeutige «Diagnose» oft unmoglich ist bzw.
erst im nachhinein gestellt werden kann. Wer vermochte
jetzt schon zweifelsfrei abzugrenzen, welcher Teil der
Arbeitslosigkeit oder der Kurzarbeit zum Beispiel in der
Uhrenindustrie strukturell, welcher konjunkturell bedingt
ist?

Neben dieser «klassischen» Gliederung nach Ursachen
gibt es Klassifikationen, die auf andere Kriterien abstellen.
Die Jugendarbeitslosigkeit etwa stellt ebenso wie die
brutal als «Bodensatz-Arbeitsiosigkeit» bezeichnete Form
auf &ussere Merkmale der Arbeitslosen ab, dort auf
das Alter bzw. die geringe Berufserfahrung, hier auf
die erschwerte Einsetzbarkeit unausgebildeter oder be-
hinderter Arbeitnehmer. Gerade diese Arten der Be-
schaftigungslosigkeit werfen fiir die Betroffenen beson-
dere psychische, fur die Gesamtheit besondere soziale
Probleme auf.

Schliesslich darf die unechte Arbeitslosigkeit nicht un-
erwahnt bleiben. Die ausldndischen Erfahrungen zeigen
zur Genuge, dass «Arbeitslosigkeit» sehr wohl eine
Folge der modernen Unterstiitzungssysteme sein kann.
Man wird sich bei der Ausarbeitung der gesetzlichen
Regelung fur das Obligatorium der Arbeitslosenversiche-
rung dieser Tatsache bewusst sein missen. Eine Prami-
ierung freiwilliger Arbeitslosigkeit wurde weitherum als
stossend empfunden. G.B.

Lagertechnik —
Lagerbewirtschaftung

Lagerlose Fertigung: Utopie oder Zukunft?

Einleitung

Warenlager wurden lange Zeit als Stiefkinder der Unter-
nehmung behandelt. Durch die verscharfte Konkurrenz-
situation begann man nicht nur dem innerbetrieblichen
Arbeitsabiauf mehr Beachtung zu schenken, sondern auch
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der kapitalbindenden Warenlagerung. Heute versucht man
mit computerisieiten Lagermaschinen ein Uebel zu per-
fektionieren. Man nimmt stillschweigend an, dass auf
allen Produktionsstufen die Warenlagerung unumganglich
ist. Es wird als absurd betrachtet, diese Annahme in
Frage zu stellen. Das ist richtig, solange man die heutigen
Betriebsformen als die allein seelig machenden ansieht.
Doch es zeigt sich je langer je mehr, dass die nach
innen gerichtete Betriebsfiihrung nicht das halt, was sie
verspricht. Was nutzen die verfeinerten Kalkulations-
methoden, Operations-research, Netzplane usw., wenn
die informelle Verflechtung mit den Zielgruppen mangel-
haft ist. Erfolg und Misserfolg der Unternehmungen
werden vom Bedarf her bestimmt. Im folgenden soll
gezeigt werden, dass bei richtigem, bedarfsgerechtem
Verhalten auch die Lagerprobleme automatisch mitgeldst
werden.

Womit beginnen die Lagerprobleme?

Lagerprobleme entstehen durch den Eingriff des Menschen
in die Natur, mit dem Ziel, die Rohstoffe bedarfsgerecht
aufzubereiten.

Als einfaches Beispiel dient eine Mineralquelle. Wird
das Mineralwasser direkt am Ort (Trinkquelle) konsumiert,
so bildet die Natur das Eingangslager (Sammeln des
Sickerwassers), die Produktionsstatte (Anreicherung mit
Mineralsalzen) und das Ausgangslager (Quelle). Der
Konsum héangt von der Attraktivitdt der Quelle ab, d. h.
die Anziehungskraft der Quelle auf den Konsumenten
ist abhangig vom Preis, der Qualitdit des Wassers und
von der informellen Verflechtung mit den Zielgruppen
(Werbung).

> QUELLE "| KONSUM.

NICHT KONSUMIERT

KONSUMIERT

EL=Eingangslager, AL=Ausgangslager

Wird der Quelle eine Abflllstation als erste Veredelungs-
stufe nachgeschaltet, beginnen die Lagerprobleme, denn
der Produktionsrhythmus lauft nicht synchron mit dem
Verbrauchsrhythmus. Die Nachfrage ist abhangig vom
Preis, Qualitat und Image des abgefiiliten Mineralwassers.
Je besser das Produkt dem Bedarf gerecht wird (Preis
und Qualitat), desto sicherer wird der Absatzerfolg.
(Kurzfristige Werbetricks ausgeklammert), d. h. je besser
dem Kundenwunsch nachgekommen wird, desto mehr
wird das Lager gerdumt. Entspricht der minimale Ab-
satz pro Periode der Produktion, so entfallt die Waren-
lagerung, ein Nachfrageuberhang ist vorhanden. Die
Licke wird von Substitutionsgutern gefullt.

In den meisten Fallen sind der Rohstoffgewinnung meh-
rere Veredelungsstufen nachgeschaltet. Je mehr Pro-
duktionsstufen einander folgen, desto mehr wird die Ware
zwischengelagert. Als Beispiel dient die Stahlerzeugung
und Verarbeitung.

Vom Roheisen bis zum fertigen Stahlbauelement wird
die Ware sechs mal gelagert. Die Zwischenlagerung
resultiert aus der Unsicherheit der einzelnen Produktions-
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stufen. Jeder Verbraucher sieht sich nach dem billigsten
Lieferanten um, der die Ware in entsprechender Qualitat,
Menge und Zeit liefern kann. Die informelle Verflechtung
zwischen Produzent und Kunde ist zu schwach. Die
Produktion wird nach Angaben von «vorgestern» fir
die Zukunft geplant. Eine gestraffte Produktion wirde
den «Time-Lag» zwischen Produktion und Verbrauch
reduzieren, wobei bedeutend schneller auf Kunden-
wunsche eingegangen werden koénnte. Dadurch liesse
sich eine zentrale Produktionslenkung realisieren, welche
die Durchlaufzeit der Erzeugnisse sowie der Information
gewaltig verringern wiirde.

Dazu dient folgendes Modell:

I

KONSUM.

S 1 bis S4 = Produktionsstufen 1 bis 4, EL = Eingangslager

In diesem Modell liegen die Lagerprobleme wieder im
Schoss der Natur. Die absatzbedingte Lagerung entféllt
vollstdndig, produktionsbedingte Lager sind nicht ein-
gezeichnet, weil jene minimal sind.

Ist das Modell lebensfdahig?

Bei mehreren, getrennten Produktionsstufen liegen die
Probleme in der Unbeweglichkeit der Systeme. Durch
mehrere Zwischenlagerungen verstreicht eine geraume
Zeit bis das Endprodukt beim Kunden ist. Der Infor-
mationsfluss vom Kunden zur Produktionsleitung der
ersten Stufe verlangt wiederum Zeit, bis der Regel-
kreis geschlossen ist und auf die verénderte Markt-
situation eingegangen werden kann. Zwischendurch bleibt
unverkaufliche Ware liegen, welche die zukinftigen
Produktpreise belasten und die Attraktivitit schmalert.
Das Modell zeigt eine lagerlose Fertigung. Die Lenkung
aller vorhergehenden Produktionsstufen folgt vom Ab-
satz her. Der Kunde entscheidet (iber die Lebens-
fahigkeit des Systems. Deshalb muss das Produkt ein
Grundbedirfnis befriedigen und sich auf eine definierte
Zielgruppe in einer bestimmten Region beziehen. Da-
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durch wird eine informelle Verkniipfung zwischen Produ-
zent und Kunde moglich. Das Produkt soll ja, um attrak-
tiver zu sein, im Preis, Qualitdt und Ausfihrungsart der
Wunschvorstellung der Kundenmehrheit nahe kommen.
Um dieses Ziel zu erreichen, soll von Diversifikationen
abgesehen werden, da sie oft neue Investitionen ver-
langen, die Produktion infolge fallender Stiickzahl ver-
teuern, neue Markte ansprechen usw. Die Krafte missen
voll auf ein Erzeugnis konzentriert werden, um die
Stiickzahl zu erhéhen und die Preise senken zu kénnen.
Verhalt sich die kundenndheste Produktionsstufe ent-
sprechend, so wird sie im Absatz sicher und kann in-
folge hoher Stiickzahl Druck auf die unterstellte Stufe
ausuben. Richtet sich die untergebene Produktionsstufe
nach den Wunschen der {ibergeordneten Stufe, so ist
auch ihr Absatz gesichert und sie kann wiederum Ein-
fluss auf die tiefer liegende Stufe nehmen usw.

Es entsteht ein gegenseitiges Abhangigkeitsverhaltnis
mit dem Ziel, dem Bedarf der (ibergeordneten Stufe

voll gerecht zu werden. Diese Gemeinschaft vermag
nicht nur bedarfsgerechter zu produzieren, sondern
auch eine fliessende, sich selbst automatisierende

Produktion sicher zu stellen.

Die Probleme liegen in uns

Damit sich die heutigen Betriebe zu einer solchen verti-
kalen Arbeitsgemeinschaft verknipfen konnen, miissen
folgende Punkte beachtet werden:

1. Von der Diversifikation weg zur Spezialisierung.
Jeder Betrieb hat seinen eigenen Charakter. Dieser
Charakter ist zu profilieren und die spezielle Stéarke
auf einem Gebiet herauszuschélen.

2. Die spezielle Starke auf eine Marktlicke und auf
einen Bedarf zuspitzen. Beim Bedarf muss es sich
um ein Grundbediirfnis handeln, wie z. B. Bekleidung.
Nach menschlichem Ermessen werden sich die Men-
schen immer bekleiden. Das Grundbedurfnis ist eine
bleibende Rickzugsbasis bei anderndem Trend. Als
Spezialgebiet kann z.B. die Verarbeitung von Kunst-
faserstoffen fur die Zielgruppe Frauen von 18 bis
24 Jahren in der Region Schweiz betrachtet werden.

3. Eine engere, informelle Verflechtung mit den Ziel-
gruppen anstreben, um der Wunschvorstellung mog-
lichst gerecht zu werden und den Bekanntheitsgrad
zu heben.

4. Alle moglichen Preisreduktionen weitergeben um die
Stiickzahl heben zu kdnnen. Je hdher die Stiickzahlen,
desto mehr kann rationalisiert und die Preisvorteile
weitergegeben werden, woraus wiederum eine hdhere
Stlickzahl resultiert.

Durch die zunehmende Stilickzahl erh6ht sich der Material-
verbrauch. Wirden z. B. verschiedene Stoffe verarbeitet,
hatte man verschiedene Zulieferanten. Bei einer Stoffart
hat man einen Lieferanten, von dem man in grossen
Mengen beziehen kann. Dadurch wird es der Unter-
nehmung moglich, Druck auf den Zulieferanten aus-
zuliben in Form von Preis-, Qualitats- und Liefertermin-
anspriichen. Je starker diese Machtstellung ausgebaut
werden kann, desto besser ist eine Verknlipfung zwischen
den einzelnen Produktionsstufen moglich. Die Lager-
probleme l6sen sich von selbst.

Alle Unternehmungsprobleme resultieren aus einem
falschen Verhalten. Unser Gewinnstreben verschieiert
uns noch zu sehr den Sinn fur die immateriellen Werte
(«Goodwill»). Sie treten in den Bilanzen kaum in Er-
scheinung, weil ihre Werte selten in Geld ausdriickbar

sind. Wie sollen z. B. die Herstellkosten des selbst
geschaffenen Immaterialgutes «Image» in der Bilanz
bewertet werden?

René Maurer, Ing. Tech. HTL,
Betriebsokonom HWV, 6006 Luzern

c/o Aktiengesellschaft fliir Zweckbauten,
Dreilindenhdhe 13, 6006 Luzern
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Lagerbewirtschaftung

Wahrend die Fertigungskosten durch die Verbesserung
der Fertigungstechnik und die damit verbundenen
Produktions-Steigerungen laufend eingeschrénkt werden,
fristet die Lagerbewirtschaftung oft ein ausgesprochenes
«Mauerblimchendasein». Dabei konnten vielfach in die-
sem Bereich noch grossere Reserven mobilisiert werden.

Mit dem folgenden Beitrag beabsichtigen wir, die Be-
deutung der Lagerbewirtschaftung hervorzuheben und den
Aufbau und die moglichen Hilfsmittel fir eine gut funk-
tionierende Bewirtschaftung darzustellen. Dabei wenden
wir uns in erster Linie an die in diesem Bereich tatigen
Praktiker in der Textilindustrie und verzichten auf die
Darstellung von komplexen mathematischen Modellen und
wissenschaftlichen Problemlésungsverfahren.

Warum kommt der Lagerbewirtschaftung
eine grosse Bedeutung zu?

Im Mittelpunkt unserer Betrachtungen stehen die in den
meisten Betrieben anzutreffenden Roh-, Zwischen- und
Fertiglager. Diese Giuter missen alle optimal bewirt-
schaftet werden, indem unter Einsatz gegebener Kapital-
mittel eine moglicht hohe Lebensbereitschaft erreicht
werden soll. Dies ist jedoch schneller gesagt als getan,
ist doch diese Optimierung von den verschiedensten
gegenseitigen Wechselbeziehungen abhéngig.

Eine hohe Lieferbereitschaft fiihrt bei einem anbietenden
Unternehmen zu hohen Sicherheitsbestidnden im Lager,
was ihm sicher einen guten Namen und erhebliche Vor-
teile bei den Abnehmern einbringt. Dem steht jedoch
gegeniiber, dass dies einerseits zu betrachtiichen Kapital-
belastungen fuhrt und anderseits der Mode unterworfene
Artikel — die nur einen kurzen Lebenszyklus haben —
fruhzeitig unverkauflich werden. Eine geringe Liefer-
bereitschaft hingegen bedeutet, dass mdgliche Umsatze
nicht getatigt werden koéonnen. Neben dem Gewinn-
entgang koénnen somit auch langerfristig Goodwill-
einbussen eintreten.

Diese Einflusse treffen nicht nur fur Fertiglager zu,
sondern gelten ebenfalls fur die Roh- und Zwischen-
lager. Auch auf dieser Stufe missen die Bestande bis
zu dem Punkt gesenkt werden, an dem der liickenlose
Nachschub noch gewéhrleistet ist. Wir erweisen uns
allerdings einen schlechten Dienst, wenn wir wohl tiefe
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Lagerbestande (mit entsprechend wenig Kapitalbindung)
aufweisen, anderseits jedoch des Oftern beispielsweise
das Kettgarn fir einen Auftrag nicht zum geplanten
Zeitpunkt zur Verfligung steht.

Das zentrale Problem in der Bewirtschaftung besteht
also darin, dass das richtige Mass an Lieferbereitschaft
gefunden werden kann. Demnach ist es wichtig, dass

vor allem infolge der verschiedenen Einflusse die
Bewirtschaftung nicht im Alleingang durch irgendeine
Person — die das Problem vielleicht nur aus einer

estimmten Warte aus betrachtet — durchgefiihrt wird.
Es mussen vielmehr die zustdndigen Instanzen aus
beispielsweise Verkauf und Produktion mithelfen, das
richtige Mass festzulegen, um damit verbindliche Vor-
gaben flir die Disposition zu treffen. Als wichtige Ent-
scheidungsgrundlage missen deshalb aus einer Lager-
bewirtschaftung verschiedene Informationen zur Verfiigung
stehen, auf die wir im folgenden Abschnitt naher ein-
gehen werden.

Der Aufbau einer Lagerbewirtschaftung

Der Aufbau einer Lagerbewirtschaftung richtet sich primér
nach der Fertigungsart einer Firma. Wir unterscheiden
dabei zwischen dem Auftrags- und dem Kollektions-
prinzip.

Beim Auftragsprinzip 10st jeder Auftrag eines Kunden
bereits den Fabrikationsauftrag aus. Diese Fertigungs-
ari ist beispielsweise in der Stickerei anzutreffen. Dort
bestelit z. B. ein Kunde 500 yds eines bestimmten
Dessins, das dann mit dem gewiinschten Stoff und
dem entsprechenden Garn produziert wird. In diesem
Fall brauchen wir fir den Absatzbereich keine Lager-
bewirtschaftung, weil ja nicht an ein eigentliches Lager
oroduziert wird. Hingegen wird fir das Stoff- und Garn-
lager eine Bewirtschaftung notwendig sein.

Beim Kollektionsprinzip werden dagegen die Auftrage
nicht einze:n- produziert, sondern so weit als moglich
aus dem Fertiglager ausgeliefert. Sinkt der Bestand
am Lager auf einen Minimalwert, wird ein neuer Fabri-
kationsauftrag erteilt. Dabei wird oft Uberdisponiert, d. h.
je nach Bedarf fur den entsprechenden Artikel mehr
produziert als dass gegenwartig Auftrdge vorliegen.
Dadurch erhalten wir grossere Fabrikationseinheiten
und aucn eine hohere Lieferbereitschaft.

Welche informationen mussen aus einer Lagerbewirt-
schaftung ersichtlich sein? Dieser Frage wollen wir
in den folgenden Betrachtungen anhand einer auf dem
Koilektionsprinzip beruhenden Fertig!agerbewirtschaftung
nachgehen. Dabei soll das prakiische Beispiel einer
Fertigtagerbswirtschaftung (Abbildung 1) die theoreti-
schen Ausfihrungen untermauern.

Als Ausgangspunkt fir den Aufbau einer Lagerbewirt-
schaftung dient uns die foigende Formel:

effektiver Lagerbestand
— offene Kundenbesteliungen (Termin)

= ’greifbar veriligbarer Bestand
+ aussiehende Lieferungen (Termin)

= gesamtverflugbarer Bestand

Damit sind schon alle wesentlichen Bestandesinforma-
tionen, die wir von einem Artikel kennen miuissen, an-
gedeutet. s ist demnach unser Ziel, die Lagerbewirt-
schaftung so aufzubauen, dass wir ohne grossen Auf-
wand diese Informationen sofort zur Verfligung haben.
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Abbildung 1 Beispiel einer Fertiglagerbewirtschaftung

Dies nicht nur zwecks einer guten Uebersicht Uber die
Termine, sondern auch fir eine rasche Auskunfts-
bereitschaft und sinnvoile Dispositionsgrundlage.

Die folgenden Ausfuhrungen Uber die einzelnen In-
formationen betreffen vor allem die spezifischen Ver-

haltnisse in der Textilindustrie mit den ihr eigenen
Modeschwankungen und Terminverkdufen. Flr andere
Industriezweige ware unter Umstédnden ein anderer

Aufbau der Bewirtschaftung sinnvoller, weil vom Produkt
und von der Auslieferung her andere Aspekte im Vor-
dergrund stehen konnten.

Der effektive Lagerbestand

In der Praxis wird oft auf das fortlaufende Nachfiihren
des tatsachlichen Lagerbestandes auf der Bewirt-
schaftungskarte verzichtet. Denn in den meisten Fallen
kommt dieser Bestandeszahl eher eine untergeordnete
und theoretische Bedeutung zu, missen doch vor der
Warenzuteilung flr einen Auftrag zuerst die reservierten
Kundenbesteliungen bericksichtigt werden. Wird der
effektive Lagerbestand dennoch bendtigt, so kann er
ohne grossen Aufwand vom greifbar verfligbaren Be-
stand abgeleitet werden. In vielen Webereien steht der
Bewirtschaftungsstelle auch eine Stickkartenkartei zur
Verfligung, die nicht nur genaue Auskunft Uber den
effektiven Lagerbestand, sondern auch Uber den Zustand
der einzelnen Stlcke gibt.

Auch in unserem Beispiel in Abbildung 1 ist keine
Spalte fur diesen Bestand vorgesehen. Trotzdem kann
beispielsweise am 3. 5. errechnet werden, dass 11 Stlicke
am Lager liegen (Saldo greifbar verfligbar —9 + Bestel-
fung Schmid 10 + Bestellung Loser 5 + Bestellung Ruf 5
= effektiver Lagerbestand 11). Bilden jedoch in einem
Betrieb die Terminiieferungen eher eine Ausnahme, so
ist es unter Umstanden vorteilhafter, wenn statt dem
greifbar verfligbaren Saido der effektive Lagerbestand
geflhrt wird.

Die Kundenbestellungen

Auch bei dieser Information gilt es zu differenzieren:
Fir den einen Betrieb ist es sinnvoll, dass samtliche
Kundenbestellungen — wie in unserem Beispiel — mit
dem Termin der gewiinschten Auslieferung erfasst
werden. Dies ermoglicht eine zweckmassige Termin-
Gberwachung und dient als wertvolles Dispositionshilfs-
mittel. So hat das Beispiel im vorhergehenden Abschnitt
gezeigt, dass es dank den Terminvermerken moglich ist,
den greifbar verfiigbaren Saldo auf einen Minusbestand
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absinken zu lassen, weil fur die Auslieferungen per
Ende Mai und Juni wieder Produktionseingédnge zu er-
warten sind. Dagegen kann in einem Betrieb mit sehr
grossen Haufigkeiten und wenig Terminbestellungen die
ausfuhrliche Erfassung aller Auftrdge zu aufwendig sein.
Hier wéare es allenfalls zweckmassiger, wenn lediglich
die Ordernummer und das Quantum vermerkt wirden.

Der greifbar verfligbare Bestand

Dieser Saldo bildet in den meisten Féllen die wichtigste
Information flr die tagliche Arbeit mit der Lagerkartei.
Er umschliesst nicht nur den effektiven Lagerbestand,
sondern berilicksichtigt auch die noch offenen Kunden-
bestellungen, was fiir eine rasche Auskunftsbereitschaft
(z. B. bei Telefonverkdufen) von grosser Wichtigkeit ist.
Vor allem in der Textilindustrie, wo sehr oft auf Termin
ausgeliefert wird, vermittelt der effektive Lagerbestand
allein keine Auskunft Uber die Verfligbarkeit in einem
Artikel.

Ausstehende Lieferungen

Wir erachten es als zweckmassig, dass beispielsweise
auf einer Bewirtschaftungkarte nicht nur die Absatz-
sondern auch die Beschaffungsseite ersichtlich ist.
Durch die Eintragung der Beschaffungs-Dispositionen
kennt die Bewirtschaftungsstelle jederzeit den Termin
und das Quantum des zu erwartenden Nachschubs.

Gesamtverfligbarer Bestand

Die vollstdndigste Bestandesinformation, der gesamt ver-
fligbare Saldo, umschliesst auch die disponierten Ein-
kdufe oder Produktionsauftrage. Dieser Bestand wird
meistens bei Bedarf errechnet, weil ein fortlaufendes
Nachtragen sich nicht rechtfertigen wirde.

Bis jetzt sind wir vorwiegend auf Bestandesinformationen,
also dem eigentlichen Werkzeug des Disponenten, ein-
gegangen. Wie wir bereits im ersten Abschnitt hin-
gewiesen haben, missen in einer Bewirtschaftungs-
kartei noch weitere Informationen enthaiten sein. Je
nach Lagerumschlag bildet die eine oder andere In-
formation eine wichtige Entscheidungsgrundlage fir die
Disposition oder sie wird auch fiir das Rechnungs-
wesen benotigt.

Das Nachtragen aller der im folgenden dargestellten
Informationen wiirde wohi den Rahmen einer manuell
gefiihrten Bewirtschaftung sprengen. Vor allem beim
Einsatz von elektronischen Hilfsmitteln kdénnen ohne
grossen zusatzlichen Speicherbedarf gleichzeitig wichtige

Daten sofort verfligbar gemacht werden.

Der Bestellpunkt

Dieser Wert gibt an, bei welchem untersten Lagerbestand
wieder neu disponiert werden muss. Der Bestellpunkt
wird meistens in Zusammenarbeit zwischen Verkauf und
Produktion aufgrund der Zukunftsaussichten und der
Erfahrungswerte der Produktion festgelegt. Dieser er-
leichtert dem Disponenten die Arbeit, indem er eine
realistische Vorgabe kennt. Analog koénnte auch die
ideale Lagermenge, wie in unserem Beispiel in Ab-
bildung 1 der minimale und maximale Soll-Bestand,
angegeben werden.

Kumulierte Werte

Das Total der monatlich (oder jahrlich) ausgelieferten
Ware dient ebenfalls als wichtige Entscheidungsgrund-

lage fur die Disposition. Analog dazu koénnte auch die
Summe der erhaltenen Ware gebildet werden.

Wert der Ware

Ueber den Verkaufs- oder Einstandspreis (je nach Be-
wertungsprinzip) kann aus den verschiedenen Bestanden
der Lagerwert berechnet werden. Diese Information wird
bendtigt fir die Inventaraufnahme und das Rechnungs-
wesen (beispieisweise fir die kurzfristige Erfolgsrech-
nung).

Hilfsmittel fiir die Lagerbewirtschaftung

Fir die Lagerkarteifiihrung stehen uns drei Hauptgruppen
von Hilfsmitteln zur Verfligung. Wir unterscheiden bei
den folgenden Betrachtungen in manuelle Karteifiihrung,
Lagerbewirtschaftung mit Lagerkontrollgerdaten und EDV-
Anwendungen.

Manuelle Karteifihrung

Der Karteikasten mit den Bewirtschaftungskarten ist das
herkdmmlichste und an und fir sich ein bewahrtes Hilfs-
mittel fur eine Bewirtschaftung des Lagers. Auch im
Zeitalter des Computers hat dieses System vor allem
bei Karteien geringeren Umfanges — wir denken dabei
an die Bewirtschaftung in kleineren Betrieben oder die-
jenige von Roh- und Zwischenlagern — noch absolut
seine Daseinsberechtigung. Wenn auch fir jede In-
formation Uber einen Artikel zuerst die entsprechende
Karteikarte hervorgezogen werden muss und alle Aus-
wertungen noch von Hand zu erledigen sind, bietet
dieses System doch auch viele Vorteile.

Davon abgesehen, dass praktisch keine Investitionen
notwendig sind, bietet die manuelle Karteifuhrung den
grossen Vorteil, dass ein sofortiger Zugriff zu den ge-
winschten Daten mdglich ist. Ein weiteres Plus besteht
darin, dass sie gut dezentral, d. h. dort wo die In-
formationen gebraucht werden, eingesetzt werden kann.
Trotzdem werden heute bei grosseren Haufigkeiten
und ab einem gewissen Umfang der Bewirtschaftung
mit (unterschiedlichem) Erfolg elektronische Hilfsmittel
eingesetzt. Dabzi ist es Uberaus schwierig, hier eine
Grenze zu ziehen, ab der sich der Einsatz von Auto-
maten lohnt. Fir diesen Entscheid missen neben den
Haufigkeiten und dem erforderlichen Aufbau der Be-
wirtschaftung noch verschiedene andere betriebliche
Gegebenheiten (wie Standort, Personal etc.) beriick-
sichtigt werden.

Lagerbewirtschaftung mit einem Lagerkontrollgerat

Heute werden sogenannte Lagerkontroligerate in unter-
schiedlicher Grosse, Speicherkapazitdt und Preislage an-
geboten, die fur die verschiedenartigsten Bedurfnisse
eingesetzt werden koénnen. Mit einer Investition von
Fr.15000 bis ca. Fr. 50000, worin die Programmierung
meistens eingeschlossen ist, kdnnen gute Anwendungen
mit recht grossen Rationalisierungseffekten erzielt wer-
den.

Im Gegensatz zur manuellen Karteifihrung, bei der
zuerst das Konto «gezupft» werden muss, erhalt man
mit dem Lagerkontrollgerat durch einfachen Tasten-
druck sofort Antwort auf Anfragen uber die verschiedenen
Informationen eines Artikels. Die Gerate sind meistens
neben einer Anzeigevorrichtung auch mit einem Drucker
ausgestattet, der die gewlnschten Daten auf einem
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Papierstreifen (ahnlich der Rechenmaschine) ausgibt.
Ein grosser Vorteil gegeniiber der manuellen Kartei-
fuhrung liegt auch darin, dass mit einem Lagerkontroll-
gerat ein automatisches Suchen und Aussortieren von
Terminen, Bestellnummern usw. moglich ist. Auf den
Papierstreifen konnnen nicht nur die Mutationen fest-
gehalten, sondern auch ganze Lagerlisten (fiir Offerten,
Inventar etc.) in relativ kurzer Zeit ausgedruckt werden.

Auch bei den Lagerkontrollgerdten sind die Einsatz-
moglichkeiten beschrankt. So eignet sich ein solches
Gerat nicht fir Firmen, die unbedingt den ganzen
«Lebenslauf» eines Artikels sofort zur Verfigung haben
mussen. Denn einerseits ist mit allen uns bekannten
Lagerkontrollgeraten nur eine numerische Speicherung
moglich, d. h. dass beispielsweise der Kundenname
(wohl aber die Kundennummer) nicht festgehalten wer-
den kann. Anderseits lassen sich bei den meisten An-
wendungen infolge der begrenzten Kapazitat nur die
Bestdnde und allenfalls die offenen Posten speichern.
Dies bedeutet, dass die einzelnen Lagermutationen nur
noch auf dem Journalstreifen ersichtlich sind. Aus dem
gleichen Grund sind auch bei Gerdten in der unteren
Preisklasse die Anzahl der speicherbaren Artikel sowie
die Informationsfelder stark eingeschrankt.

Das nachstehende Beispiel zeigt, dass trotz diesen
Restriktionen recht interessante Anwendungsmaoglich-
keiten flr diese Gerate bestehen:

Informationen:

1. Effektiver Lagerbestand (Artikel und Menge)
z.B. 20.076-3003 2678

2. Offene Kundenbestellungen (Artikel, Menge, Bestell-
nummer, Termin in Wochen)

z.B. 20.076-3003  400-225-15
250-248-16
usw.
3. Greifbar verfiigbarer Bestand (Artikel und Menge)
z.B. 20.076-3003 2453

4. Offene Lieferantenbestellungen (wie 2.)
5. Gesamt verfiigbarer Bestand (wie 1.)
6. Bestellpunkt (Artikel und Menge)

z.B. 20.076-3003 1500
7. Preis (Artikel und Preis)
z.B. 20.076.3003 17.35

Lagerbewirtschaftung mit EDV

Es wiirde den Rahmen unseres Beitrages sprengen, wenn
wir an dieser Stelle auf die mannigfaltigen Probleme
und Moglichkeiten des EDV-Einsatzes in der Lager-
bewirtschaftung eintreten wirden. Wir beschréanken uns
deshalb auf einige grundséatzliche Betrachtungen zum
Einsatz dieses Hiifsmittels im Bereich der Lagerbewirt-
schaftung.

Die Textilindustrie nimmt auch beim Einsatz von EDV-
Anlagen eine Sonderstellung ein. In den wenigsten
Textilbetrieben liesse sich beispielsweise die Lager-
bewirtschaftung mit einem Standardprogramm eines Her-
stellers l6sen. Denn die komplexen Voraussetzungen,
die z. B. durch unterschiedliche Stucklangen und Ab-
weichungen zwischen «bestellt» und «geliefert», ent-
stehen, konnen nicht mit denjenigen fir Massengiter
verglichen werden. Es sind deshalb in der Regel neue,
auf die spezifischen Bedirfnisse des Kunden zuge-
schnittene Programme zu ersiellen. Leider macht man
sich oft erst im Nachhinein Gedanken uber die dabei
entstehenden hohen Programmierkosten!

Es sind uns Firmen bekannt, denen die Einfihrung der
EDV alterer Generation im Bereich der Bewirtschaftung
statt des erhofften Fortschrittes einen gefahrlichen Riick-
schritt gebracht haben, weil vor der Einfihrung ein
wesentliches Problem zuwenig bericksichtigt wurde:
der Zugriff zu den Informationen eines Artikels. Wenn
die aktuellen Daten erst ein bis zwei Tage nach der
Mutation zur Verfiigung stehen, und man sich eventuell
noch zurerst durch einen Berg von EDV-Listen ké&mpfen
muss, ist dies nicht im Sinne einer optimalen Bewirt-
schaftung!

Trotz diesen Hindernissen sind in vielen Betrieben auf
der Basis von MDT- und Grossanlagen (mit Direktzugriff
und Terminals) ausgezeichnete Anwendungen realisiert
worden. Damit steht ihnen ein wertvolles Instrument
zur Verfigung, um alle Bestande uberblicken und alle
Warenbewegungen rasch registrieren zu koénnen. st
zudem die Bewirtschaftung in ein Gesamtsystem inte-
griert, kdnnen noch weitere Rationalisierungseffekte er-
zielt werden, indem die Bewegungsdaten von der Auf-
tragsbearbeitung und Fakturierung direkt lbernommen
werden, womit eine erneute Datenerfassung entfallt.

Wo steht die Lagerbewirtschaftung
in der Unternehmensorganisation?

«Last but not least» gehen wir im folgenden Abschnitt
noch auf eine maogliche Variante der Eingliederung der
Lagerbewirtschaftung in die Unternehmensorganisation
ein. Dabei gehen wir davon aus, dass unter der Ge-
schéaftsleitung ein Bereich «Auftragsabwicklung» vorge-
sehen ist (vergleiche Abbildung 2). Es hat sich in der

Geschaftsleitung
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Abbildung 2 Eingliederung der Lagerbewirtschaftung

Praxis bewéahrt, die Lagerbewirtschaftung der Stelle
Auftragsabwicklung unterzuordnen. Gerade bei der Lager-
bewirtschaftunng ist eine neutrale Fiihrung sehr wichtig,
damit nicht einseitig im Interesse des Verkaufes oder
der Produktion entschieden wird. Wird namlich die
Lagerbewirtschaftung dem Verkauf unterstellt, wird sie
gerne im Sinne einer blinden Befolgung der Kunden-
wiinsche beeinflusst, was natirlich einen schlechten
Einfluss auf die rationelle Fertigung bewirkt. Wird sie
hingegen der Betriebsleitung unterstellt, durfte diese
vielfach berechtigte Wiinsche von Kunden ignorieren
und nur eine moglichst rationelle Fertigung (grosse
Auflagen usw.) anstreben.

Ist Ihre Lagerbewirtschaftung auf den dargestellten Prin-
zipien aufgebaut? Vielleicht kénnen Sie doch noch die
eine oder andere Ergdnzung im umschriebenen Sinn
vornehmen. Dann ware namlich das Ziel unseres Bei-
trages erfillt!

B. Baer
c/o Zeller Unternehmensberatung, 8802 Kilchberg
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Lagerung und Transport von Kettbdumen

Leider wird in vielen Betrieben auch heute noch — in
einer Zeit der Automation — der Lagerung und dem
mit der Webkettenvorbereitung zusammenhangenden
Transport der Kettbdume nicht die geblhrende Auf-
merksamkeit geschenkt und wildwuchernde Kettbaum-
wélder sind in manchen Fabriken keine Seltenheit.
Dabei beginnt die Vorbereitung der Kettbdume auf den
Webprozess bereits an dieser Stelle.

Um nun die ideale Losung fir die Bewaltigung eines
solchen Problems zu finden, gilt es, die in diesem Zu-
sammenhang zu erzielenden Verbesserungen in ihrer
Vielfalt voll zu erkennen und auch auszunutzen. Daher
soll nachfolgend eine in ihrer Art bestens geeignete
Méglichkeit aufgezeigt und kurz erlautert werden, die
es den Verantwortlichen in den Betrieben gestattet,
rationell maximale Verbesserungen auf dem Gebiet der
Kettbaumlagerung zu erzielen. Vorrangig dirfte dabei
wohl der in den meisten Fabriken herrschende Platz-
mangel sein, der sicher — in einer Zeit, in der Bau-
kosten schier ins Unermessliche gestiegen sind — so
manchem Betriebsplaner schlaflose Nachte bereiten wird.

Anwendungsbereiche und konstruktive Merkmale

Sogenannte Kettbaum-, Lager- und Transportstander sind
die geeigneten Einrichtungen, Kettbdume, Stoffrollen,
Teppichrollen oder ahnliche Gilter sachgemass zu la-
gern.

Die Konstruktion eines Kettbaumstanders besteht im
wesentlichen aus zwei Teilen. Einmal aus der Trag-
konstruktion, die jeweils aus Profilstahl hergestellt und
im Baukastensystem miteinander verschraubt wird, so
dass ein schnelles Montieren und ein jederzeitiges De-
montieren der Anlage maoglich ist. Zum anderen aus den
Antriebsteilen, die sich aus dem Antriebsaggregat, den
Antriebs und Buchsenférderketten und den Kettenréddern
zusammensetzen. Da die Kettbaumstéander immer nach
den Anforderungen und Gegebenheiten jedes einzelnen
Kunden konstruiert werden, koénnen bei der Planung
die vorhandenen Raumlichkeiten voll und ganz aus-
genutzt werden. Dabei spielt es keine Rolle, ob der
Kettbaumstéander durch einen, zwei oder mehrere (ber-
oder nebeneinanderliegende Raume geflihrt wird, wobei
dann gleichzeitig auch noch das Problem des Transports
gelost werden kann.

Je nach der Bauweise unterscheidet man drei

schiedene Standertypen.

ver-

Ausfiihrungsarten

Vertikalstédnder eignen sich besonders fiir die Lagerung
von Kettbdumen auf einer minimalen Grundflache durch
ein oder mehrere Stockwerke, wobei gleichzeitig der
Transportweg zwischen den einzelnen Etagen (Uber-
wunden werden kann.

Horizontalstdnder eignen sich fiir die Lagerung einer
grosseren Anzahl von Kettbdumen in grésseren Raumen
bei gleichzeitiger Ueberwindung von gewissen horizon-
talen Transportstrecken.

Kombinationsstdnder vereinen die Vorziige der beiden
erstgenannten Typen und werden dort eingesetzt, wo
Ubereinanderliegende Réaumlichkeiten ausgenutzt werden

sollen, wobei auch hier die Aufgabe des Transports
zwischen den Stockwerken vom Kettbaumstander Uber-
nommen wird.

Bei allen Standertypen werden die Kettbdume an in
Spezialgliedern einer Buchsenforderkette gelagerten Trag-
stange aufgehéngt. Die Lagerung der Tragstangen er-
folgt in Spezialgliedern in der Mitte der Kettenachse,
so dass die Kette nicht einknicken kann. Je nach
Beschaffenheit der Kettbaumscheiben erfolgt die Auf-
hédngung der Baume mit Hilfe verstellbarer oder fixer
Ketten, Einsteckbolzen oder Traggurten.

Bei den Horizontal- und Kombinationsstdndern sind die
Buchsenforderketten auf Laufrollen gefiihrt, die zwischen
jedem Kettenglied angebracht sind. Hierdurch wird ein
ausserst gleichmassiger Kettenlauf erzielt und durch die
rollende Reibung eine relativ geringe Antriebskraft er-
forderlich, was besonders bei grossen Gesamtlasten von
Wichtigkeit ist.

Der Antrieb erfolgt Uber Drehstromgetriebemotoren mit
eingebauter Federdruckbremse und wird wahlweise mit
einer oder zwei Drehzahlen ausgelegt. Auf beiden Seiten
des Kettbaumstanders angebrachte Antriebskettenrader,
die durch eine Torsionswelle miteinander verbunden sind,
gewahrleisten einen gleichmassigen Antrieb beider Trag-
ketten. Samtliche Radlager sind mit wartungsfreien Gleit-
lagern ausgerustet.

Stéandertypen mit zwei oder mehreren Bedienungsstellen
kdénnen mit Absperrvorrichtungen versehen werden, durch
die die einzelnen Bedienungsstellen gegeneinander ab-
gesichert sind, d. h., bei einer gedffneten Absperr-
vorrichtung kann die Anlage von einer anderen Seite
her nicht in Betrieb genommen werden.

Die leicht zuganglichen Kettenradder sind mit Radschutz-
kasten versehen.

Um bei grosseren Kettbaumstadndern Wartezeiten aus-
zuschalten, konnen diese mit einer Wé&hlautomatik aus-
gerustet werden. Hierbei stellt man die gewlnschte
Tragstangennummer auf einer Telefonwé&hlscheibe ein,
wobei die Tragstange uber eine Lichtzelle abgerufen wird.
Danach erfolgt selbsttatiger Lauf auf dem jeweils kir-
zesten Anfahrweg zur Entnahmestelle, der automatisch
abgestellt wird.

Vorteile einer Lagerung in Kettbaumstédndern sind, kurz
zusammengefasst, einmal die volle und optimale Aus-
nutzung der jeweils zur Verfiigung stehenden Raumlich-
keiten, speziell auch bei hohen Raumen, wo der vor-
handene Platz jeweils bis unter die Gebaudedecke aus-
genutzt werden kann, zum anderen wird das gelagerte
Material vor Beschadigungen und Verschmutzungen ge-
schitzt, und die Kettbaumscheiben erhalten keine De-
formationen, die ja bei einer Lagerung auf dem Boden
meist unumganglich sind und sich spatestens beim Auf-
baumen oder Schlichten unangenehm bemerkbar machen.
Eine Reparatur oder das Ersetzen solcher Kettscheiben
ware ohnehin eine kostspielige Angelegenheit. Durch
das standige Umlaufen der Kettbdume im Kettbaum-
stander wird ausserdem das Umgebungsklima fiir das
gelagerte Material ganz erheblich verbessert, was u. a.
zu einer Verminderung der Fadenbriiche flihrt.

Da die Kettbaumstéander nur geringe manuelle Leistungen
erfordern und durch grosse Kettengeschwindigkeiten
(etwa 10 m/min) kurze Laufzeiten aufweisen, sind relativ
grosse Zeiteinsparungen mdglich. Durch Numerierung
der Tragstangen und das Anbringen einer Kartei an der
Entnahmestelle ist fiir eine gute Uebersichtlichkeit ge-
sorgt.

Hans-Dieter Enmann, 9320 Flawil
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