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Raum angeordnet sind. Erschwerend kommt hinzu, dass die
auszufiihrenden Arbeiten flir die einzelnen Positionen nurin
sehr grossen Intervallen anfallen, und dann oft noch fiir eine
grossere Gruppe von Positionen gleichzeitig. Mit ROBO-
creel, einer exklusiven Rieter-Konzeption, ist aber auch die-
ses Problem auf die heute sinnvollste Art gelést. Den gesam-
ten Vorgang des Austausches von leergelaufenen gegen
volle Spulen tibernimmt ein einfaches, aber sehr effizientes
Automationssystem. Dabeiwerden die vollen Spulen selbst-
tatig aus dem SERVOtrail in das Gatter der Ringspinnma-
schine und die leeren Hiilsen aus der Maschine herausin den
SERVOtrail befordert.

ROBOcreel beinhaltet eine Vielzahl neuer, markanter Ideen
mit bestechenden Vorteilen. Neben der generellen Anpas-
sungsflexibilitdt erlaubt es eine individuelle Betriebsweise
sowohl fur Block- wie auch fir wilden Wechsel der Spulen.
Der Spulenwechsel erfolgt bei laufender Maschine. Die
luntenbruchverursachenden Spulentransporte Uber das
Streckwerk entfallen. Sortimentswechsel sind rasch durch-
flhrbar. Auch muss die Ringspinnspindelzahl kein Vielfa-
ches der Flyerspindelzahl sein. Die Trolleyteilung ist unab-
hangig von der Ringspinnteilung.

ROBOcreel ist eine weitere Automationsstufe, die nicht nur
personalsparend wirkt, sondern auch den qualitatsmindern-
den Einfluss des manuellen Umgangs mit den Spulen ver-
meidet.

ROBOdoff steht als Bezeichnung flir den neuen Kopsab-
ziehautomaten der Ringspinnmaschine G5/2. Der Doffer ar-
beitet vollautomatisch, wobei zeitraubende, aufwendige
Kontrollstops und Kontrollgénge tberfllissig werden, letzte-
res dank eines patentierten, selbstiiberwachenden Greifer-
systems. Die Uberwachung jedes einzelnen Manschetten-
greifers erfolgt pneumatisch. Durch diese spezielle Art der
Uberwachung wird der Doffer beschadigungssicher.

Der ROBOfil ist das Resultat eingehender Studien in vielen
Ringspinnereien, verteilt Giber die ganze Welt. Seine Aufga-
be: Ringspinnen ohne Aufsichtspersonal. Das Funktions-
prinzip entspricht dem Vorgehen des menschlichen Bedie-
ners, der in kurz gestaffelten Runden die einzelnen Spinn-
stellen kontrolliert und in den produzierenden Zustand
bringt. Genau diese Tatigkeit erfordert den grossten Anteil
der Arbeitszeit in der Ringspinnerei. Sie ist deshalb fiir die
Investition in die Automatisierung besonders attraktiv.

Das Ringspinnen hat bereits seit langer Zeit vielen Versu-
chen zur Automatisierung getrotzt, denn nur schon der Be-
wegungsablauf beim Ansetzen des Fadens ist ausseror-
dentlich komplex. Dies mit einem Bedienungsroboter nach-
zubilden, ist eine sehr anspruchsvolle Aufgabe. Die klassi-
schen Komponenten der textilen Automation reichen dazu
nicht aus. Der ROBOfil beschreitet deshalb neue Wege. Er
verfligt liber neuartige Analog-Sensoren und (ber digital
geregelte Antriebe hochster Dynamik und Préazision.

Entscheidend fiir die Zuverlassigkeitim Dauerbetrieb ist das
Ansetzverfahren. Das Ziel der bedienerfreien Schicht setzt
eine nahezu hundertprozentige Erfolgsrate voraus. Der An-
setzer des ROBO(il ist deshalb auf sicherstes Gelingen hin
optimiert. Seine Qualitat ist immer gleich.

In der Praxis genligt es nicht, nur die beim Spinnen auftre-
tenden Fadenbriiche allein zu beheben. Diese Operation
muss sich ebenfalls auf die Anfahrfadenbriiche erstrecken.
Konsequenz: Der ROBOfil beherrscht auch das Neu-Anspin-
nen auf die leere Hiilse. Er ersetzt damit die ganze Arbeit des
menschlichen Bedieners auf der Runde: Kontrolle, Anset-
zen, Anspinnen, Stillsetzen von nicht funktionstlichtigen
Spinnstellen.

Verbund von Ringspinn- und Spulmaschine

Auch der Verbund dieser beiden Maschinen ist ein logischer
Schritt zur konsequenten Automation. Schon friiher einge-
flihrt, entspricht er heute dem Stand der Technik. Rieter
Ringspinnverbundsysteme arbeiten seit Jahren in vielen
Spinnereien. Auch dies ist ein weiterer Beweis fiir die Rich-
tigkeit des modularen Automationskonzepts vor Rieter,
denn die modularen Segmente der Rieter-Automation sind
logisch, systematisch und konsequent im Aufbau und inih-
rer Verkniipfung zur harmonischen Einheit. Etappenweiseé
wird damit die bedienerfreie Schicht erreicht.

Dir. Dr. K.E. Stirnemann

Vorsitzender der Geschéftsleitund
der Maschinenfabrik Rieter AG

EDV-Betriebsorganisation

Rationalisierung der Textilindustrie
durch Justin Time

1. Begriindung zur Einfithrung von Just in Time

Die Produktion von Textilien und Bekleidung war in der Ver
gangenheit vor allem durch hohe Produktionskosten g€
kennzeichnet, die heute nicht mehr hingenommen werde"
kénnen. Kiinftig wird es deshalb nicht nur darum gehen, €
nen Arbeitsgang schnell zu erledigen, als auch darum, dié
Durchlaufzeit eines Auftrags durch Abbau von Liege- un
Wartezeiten zu beschleunigen. Die Durchlaufzeit eines Pro”
dukts vom Auftragseingang bis zur Auslieferung war bisher
in der Regel von bis zu 75% Wartezeit geprégt. Eine «Just-1n"”
Time-Produktion durch CIM» kann dies dndern, und den A"
teil der Wartezeit an der Herstellzeit kiirzen. Es gibt Unterst”
chungen, dass in einzelnen Betrieben nur 8-12% der Her
stellzeitunmittelbar an den Auftragen gearbeitet wird. Wen"
es z.B. gelingt, das Verhiltnis 10:90 in 20:80 zu verbesse’
so erreicht man eine Halbierung der Herstellzeit und ein®
Senkung der Kapitalbindung um 50%. Hier schlummert ein
beachtliches Rationalisierungspotential.

Die Einfiihrung von EDV-gestiitzten Produktions- und P13
nungssystemen ist deshalb in Zukunft nicht nur ein Priviled
flir Grossbetriebe, sondern auch eine Notwendigkeit fur
mittlere und kleinere Textilbetriebe, nur dann werden sl
dem wirtschaftlichen Druck gewachsen sein.

Nachdem zur wirtschaftlichen Lésung betrieblicher Probl€’
me in den letzten Jahren zunehmend separate EDV-Syst¢
me wie Computer Aided Design (CAD), Computer Alded
Manufacturing (CAM), Computer Aided Planing (CAP) U”d
Computer Aided Engineering (Vorbereitungstatigkeiten u"”
Zeitwirtschaft) eingesetzt wurden, stellt sich heute die For
derung nach Verkniipfung dieser Systeme.
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In der Textilindustrie wurden bisher meist Insellésungen
realisiert. D.h. die verschiedenen Systeme z.B. fiir die Auf-
tragsplanung, den Musterentwurf, die Schnitterstellung, fiir
das Weben, Stricken oder Wirken, zum Zuschneiden und der
Konfektion sowie des Vertriebs arbeiteten jeweils mit eige-
nen Rechnern und Programmen und haben keine Verbin-
dung zueinander (Abb. 1).

Bild 1

W;%berei mit BDE (Betriebsdaten-
assung an den einzelnen Maschinen).
Ur Betriebs-EDV
Esteht keine Verbindung.

Der Datenaustausch zwischen diesen Systemen erfolgttiber

Ieen Bediener des Systems (Abb. 2), (iber nichtmaschinen-

sOSbare Informationstréger (z.B. Computerausdrucke); also
9enannte Papierschnittstellen.

Bilg 2
Ohne Op.
en Giber

ne-Anschluss erfolgt der Datenaustausch zwischen zwei Syste-
api den Bediener. Hilfsmittel sind Computerausdrucke, sogenannte
'erschnittstellen.

D.
;Ie Stammdaten miissen bei dieser Konfiguration der
Steme fiir jeden Auftrag neu eingegeben werden (Abb. 3).

I}‘achtelle dieser Insellésungen sind:
N anuelle Mehrfacheingabe gleicher Daten an den
- Mchnlttstellen der Systeme
- ehrfElChspeicherung gleicher Artikel- und Stammdaten
UfWe”dige und ungleichzeitige Aktualisierung der
- Mateﬂbesténde
anuelle Erfassung und Riickmeldung der Daten an die
foduktionssteuerung

Erst-
schnitte

Auftrag fiir
Musterent-
wurf

Artikel-
daten

CNC-Strick-
und Nih-
programme

Gradierte
Modell-
schnitte

litéts-
Kunden- 2::.,, -

auftrag

™

Strick-und
Konfektion:
auftrag

FERTIGUNG

Bild 3

Systeme, die mit jeweils eigener Datenbasis fiir CAP=Bereitstellung,
CAD=Musterentwurf, CAM=Fertigen arbeiten, erfordern eine mehrfache
Eingabe der Stammdaten, der Auftragsstand kann nur ungentigend ver-
folgt werden.

Eine flexible «Just-in-Time-Fertigung» erfordert die Aus-
schaltung all dieser Nachteile und deshalb die hard- und
softwaremaéssige Verkniipfung der Steuerungs- und Pro-
duktionssysteme bei gemeinsamer Datenbasis (Abb. 4). Sie
verwirklicht die

Bild 4

Integrierte Systeme arbeiten mit gemeinsamer Datenbasis. Charakteristi-
kum der Integration sind die vernetzten Systeme fiir CAD, CAP, CAE, CAQ
und CAM. Der Arbeitsfortschritt wird durch den Datenrlickfluss aktuali-
siert.

- Einmaleingabe der Daten

- Gemeinsame Datenbasis

- Automatische Aktualisierung der Datenbesténde

- Aktuelle Datenhaltung zur Produktionssteuerung und
eine Terminverfolgung



228

mittex 6/89

Unterstutzt mit weiteren rechnergestiitzten Aufgaben aus
dem administrativen und finanzwirtschaftlichen Bereich, ist
die Integration aller Ablaufe im Betrieb eine vordringliche
Aufgabe des Managements zur Einflihrung von «Just-in-
Timen». Die Textilindustrie steht damit vor einer Entwicklung,
bei rechnerorientierte Arbeitssysteme, durch Netzwerke
verknupft, textile Produkte erzeugen. Endziel fiir eine «Just
in Time-Produktion» ist eine vollstdndige Verkniipfung von
Textilmaschinen und Rechnern, von Intelligenz und Ferti-
gungstechnik.

Die Hersteller textiler Fldchen und Bekleidung erwarten von
Just in Time hohe Flexibilitat, kurze Durchlaufzeiten der zu
produzierenden Artikel, Qualitat der Produkte und gtinstige
Fertigungskosten. Dies trifft besonders flir die Hersteller
modischer Stoffe und Bekleidung zu, die auch mit kleinen
Losgrossen zurechtkommen miissen. Die Wirtschaftlichkeit
der Produktion auf den kapitalintensiven Fertigungsanlagen
kann zudem durch die langere Nutzung je Tag gesteigert
werden.

Fureinen Textilbetrieb, der erfolgreich produzieren will, stel-
len sich zwei Forderungen:
1. sich besser auf den augenblicklichen Markt -
sprich Mode - auszurichten und
2. schnell mit aktuellen bzw. modischen Artikeln auf den
Markt zu kommen.
Die erste Forderung bedeutet eine flexible Fertigung, d.h.,
die Produktion der vorliegenden Bestellungen schneller aus-
flhren zu kdnnen. Dabei gilt es die Auftragsdurchlaufzeiten
durch Abbau von Transport-, Warte- und Liegezeiten zu mi-
nimieren. Die Wirtschaftlichkeit des Einsatzes der kapital-
intensiven Maschinen und Anlagen wird dabei durch hohe
Leistung und mdglichst lange Nutzung pro Tag erreicht.

Die zweite Forderung ist eine schnelle Verwirklichung der
Musterideen und eine kurzfristige Lieferung der gewtinsch-
ten aktuellen modischen Artikel, Stoffe und Bekleidung. Zu
verstehen ist hierunter die Automatisierung der einzelnen
Arbeitsgange, und zwar vom Entwurf bis zur Fertigung. Da-
bei sind alle Arbeitsschritte - von der Stoff- bzw. Modellent-
wicklung am Bildschirm (iber die Programmerstellung fiir
textile Flachen erzeugende CNC-gesteuerte Maschinen, die
Produktion selbst, bis hin zur Ausristung - eingeschlossen.

Management-Informationssystem
Technisches Produktions- Verwaltungs-
Informationssystem Informationssystem Informationssystem
CAE MRP Finanzwesen
!
‘ .
Auftrags-
CAP abwicklung
o jt——1
Daten- f
* f basis
CAO Vertrieb
!
)
z.B. CAM- - #»] Automatisiertes
Arbei ion e DNC, BDE, MDE = Lager
f ]
: Tatigkeiten, ;
, Prozesse
Bild 5

Charakteristisch flir eine «Just-in-Time»-Produktion sind vernetzte Be-
reichsldsungen mit gemeinsamer Datenbasis.

In einem vollstufigen Betrieb sind auch der schnittlagenopt_i'
mierte, rechnergesteuerte Zuschnitt, die Konfektion und die
Endausriistung mit einbezogen.

Die Fertigungsplanung und die Steuerung der Produktion
mittels Rechner, die auch die entsprechende Organisation
mit einschliessen, zielen auf schnelle Verfligbarkeit ab. Be-
trachtet man Hard- und Software fiir eine «Just-in-Time»-
Produktion, so konnte diese wie in Abb. 5 dargestellt, aufge-
baut sein. Das Management hat dabei (ber sein Informa-
tionssystem Zugriff zu jedem Ort des Betriebsgeschehens
und ist somit jederzeit iiber den aktuellen Stand informiert.

2. Verkniipfung der Kernaufgaben

Die Einfiihrung von «Just in Time» im Textilbetrieb erfordert
die Verknlipfung der drei Kernaufgaben:

PPS= Produktionsplanung und Steuerung

CAE= Computer Aided Engineering

CAM=Computer Aided Manufacturing

Sie werden heute unter dem Begriff CIM zusammengefasst:
CIM im Textilbetrieb umfasst also:

- Produktplanung

- Material, Stoff- und Dessinentwicklung
- Produktionsplanung

- Produktionssteuerung

- Produktion

- Veredlung

- Konfektion

Lagerung und Versand

i //////'/?f//}%/ff%/%f%////////7
/ / / ///%///////////////////// /

Produktionsplanung

/ CAD Modell-und Dessinentwurf

/ Produktionssteuerung

%,
s 17T

/_,

Jcm

Vo) o
Bild 6

Die Gesamtheit der Aufgaben eines Industrieunternehmens im Rechner
verbund - also CIM und die kaufménnisch-dispositiven Aufgaben sowi
Vertrieb, Beschaffung, Finanz- und Rechnungswesen sowie Personal-U
Sozialwesen werden als CAl= Computer Aided Industry bezeichnet.

Der kaufménnische Bereich eines Unternehmens wird a/°
CAD (Computer Aided Office) bezeichnet. Er umfasst die
Aufgabengebiete Vertrieb, Beschaffung, Finanz- und Rec”
nungswesen sowie Personal- und Sozialwesen. Beide AU
gabengeblete also CIM und CAD, d.h. die Gesamtheit de
Aufgaben eines Unternehmens der Textilindustrie, sind un’
ter dem Begriff CAl zusammengefasst (Abb. 6).

Die Verbindung von CIM und CAO zu CAI erfordert in de"
Unternehmen eine EDV-technische Einheit durch eine Ve
netzung der Arbeitssysteme und Rechner sowie die ent

sprechende Software.
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3.Datenfluss bei der «Just-in-Time»-Produktion

Die Realisierung von «Just in Time» erfordert eine produk-
tionssynchrone Beschaffung des Materials und somit eine
€nge Zusammenarbeit von Zulieferer und Produzent. Bei
der Fertigung gewinnt die objektbezogene Ablaufgestal-
tung in Form der Organisation des Produktionsablaufes an
B__Edeutung. Logistische Verbindungen sichern die Kapazi-
tatsharmonisierung.

Jeder Produktionswerdegang wird von einem Informations-
Strom begleitet (Abb. 7).

|
EE——=—= untemehmen ]
Kollektionsentwurf
mit CAD
Marketing- Produkt- Qualitiits-
anforderungen sicherung
ikt- Produktions-
anforderungen planung Erstschnitte
) Arbeitsvorbereitung Qualitats-
CAP sicharung

Infos zur Ab-
satzplanung

I

Material- und
Kapazi irtschaft

CAE

Absatz-
Kunden- planung
uftrage und Kunden-

auftrige

NC-Programmo - qualitatsan-
CNC-Programme fordorungen

1

Produktion=CAM
Stricken/Wirken
Konfektion
Finishing
Fortigmeldung

1gyenp

Stammdaten

Qualitats-

Arbaitsplan, sicherung

Qualitts-
sicherung

Kundenauftrige

i3
Lagor- | H —1
Versand bastand i Fortig
£ produkte) " o
A= R o
— —- ) — L J I—E
Fertigprodukte

Bilg 7

E'ene_jlust-in-Time-F’roduktion erfordert einen direkten Datenfluss und die
rfligbarkeit der aktuellen Informationen.

Die Méglichkeit, diesen Werdegang (iberschauen und steu-
®M zu kénnen, setzt eine bereichsiibergreifende Nutzung
'®ser Informationen voraus. Das betriebliche Geschehen
Wird dadurch transparent, so dass notwendige Eingriffe je-
Erzeitam richtigen Ort erfolgen konnen. Durch die «Just-in-
'Me»-Produktion und die Vollintegration des Datenflusses
urch die EDV ist die Unternehmensleitung in die Lage

verse.tZt, zuverlassig und flexibel ihre Produktionsziele zu
rwirklichen.

Wie der Informationsstrom (z.B. bei einem Maschenwaren-
Ersteller, Abb. 7, zeigt, bestimmt die Leitung des Unterneh-
plsns die Unternehmensziele, sie steuert Geschafts-
tri ?)“"9, Marketing und Produktentwicklung. Uber deq Ver-
€0 laufen die Auftrige ein. Im Rahmen der Produktions-
paaz?‘{ng fliessen die Produktionsdaten zur Material-und Ka-
eittat§W|rtscha_1ft. Die Arbeitsvorbereitung stellt die Ar-
Zemsrmlttel be_relt, erstellt Artikel uncj Stammdatenlllsfen, ghe
SChafaI gespenchert werden. Ma_terlal- u‘nd Kapa.2|tatSW|rt—
Bek| t bestlmmen den Produktlor}sbegmn. Fertiggestellte
der \e/'dUng wird zu Kundenauftragen zusammengefasgt,
€rsand veranlasst. Die Qualitatswirtschaft sichert die

st:ﬁﬂtét der Produkte vom Materialeingang bis zur Fertig-
ng.

d:rs |P<0nzep'F «Just in Time» erfordert sowohl die _Steuerung
ZesSerodUktlon durch Rechner als auch automatische Pro-
en istan Produktlonsmaschmen und —anlagen.‘ElngeschIos_-

ten vy das Umfeld der Fertigung, d.h. vorbereltende_Arbel-
fZeule 2.B. das Spulen und der Transport von Material uqd

9nissen an die einzelnen Fertigungsstellen. «Just in

Time» beinhaltet die Erfassung der Daten des Produktions-
fortschrittes wahrend des rechnergesteuerten Materialflus-
ses und ihre Weitergabe an die Datenbasis. Diese Daten ste-
hen dann fiir das Controlling, die Materialwirtschaft, die Kal-
kulation, die Nachkalkulation und die Lohnermittlung zur
Verfligung.

Produktionsplanung und Steuerung erfolgen Gber den Ferti-
gungsleitrechner oder Giber den Hostrechner. Die Grundlage
fur die Disposition, Produktionsplanung und -steuerung
sind die in der Datenbasis gespeicherten Auftrdge und die
aktuellen Betriebsdaten. Auftrage, Vorgaben des Vertriebes
oder der aktuelle Stand der Produktion I6sen den Produk-
tionsbeginn aus. Dazu meldet das System am Terminal, dass
ein neuer Auftrag zu starten ist. Das System arbeitet einen
Vorschlag des néchsten Produktionsauftrages aus, prift
aber zuvor, ob das Material abgerufen werden kann. Gepruft
werden dazu auch die Daten fir die Fertigungstermine, das
System legt dann eine optimale Bearbeitungsreihenfolge
fest.

Nach der Simulation der Produktion des vom System vorge-
schlagenen Auftrages wird dieser am Terminal dem Dispo-
nenten zur Produktionsentscheidung vorgelegt. Der Dispo-
nent kann den Vorschlag akzeptieren oder seine Erfahrun-
gen einbringen und einen neuen Vorschlag ausarbeiten
lassen. Der Produktionsauftrag wird in der EDV gefiihrt, er
|6st vorbereitende Prozesse, wie z.B. die Bereitstellung der
Garne und die Férderung derselben an die Bearbeitungsma-
schinen aus. Das System erfasst die tatsachliche Belastung
jeder Maschine und weist so Abweichungen von den Plan-
werten aus. Beim automatischen Soll-ist-Vergleich werden
Terminveranderungen erkannt, dargelegte Terminiber-
schreitungen reklamiert und Vorschlége zu ihrer Behebung
dargestellt. Bei Maschinenausfall oder Terminiiberschrei-
tung weist das System eine Ersatzmaschine aus, deren Pro-
duktionsauftrag eine Verschiebung zulasst.

4. Realisierung

CIM und CAI und damit die Realisierung eines Rechnerver-
bundes fiir «Just in Time» geschieht nicht auf einmal als ge-
schlossene Einheit, sondern in Stufen. D.h. der rechnerge-
steuerte Textilbetrieb, so komplex er auch aussieht, ist eine
Integration mehrerer separat eingefiihrten Bereichslosun-
gen.

Die Realisierung erfolgt in der Regel schrittweise, wobei die
schon vorhandenen EDV-Losungen soweit als mdglich mit
einbezogen werden. Ausserdem sind die Erfordernisse und
Moglichkeiten des jeweiligen Unternehmens zu berlicksich-
tigen.

Voraussetzung fur die rechnergestiitzte Fertigung ist die
Kompatibilitdt der Rechner und Systeme untereinander.
Hard- und Software miissen so ausgelegt sein, dass die
Rechner untereinander kommunizieren konnen. Die Prozes-
soren in den jeweiligen Rechnern sollen nach Madglichkeit
auf hoher Ebene Daten austauschen. Mit der Realisierung
von MAP (Manufacturing Automation Protokoll)) kénnen
Rechner verschiedener Hersteller miteinander kommunizie-
ren (ohne MAP kénnen nur gleichartige Prozessoren Daten
untereinander austauschen). Rechnerhersteller aus Europa,
den USA und Japan haben sich verpflichtet, notwendige
Standards von Kommunikationsschnittstellen und Protokol-
len zu erflillen. MAP bietet dem Anwender die Mdglichkeit
der Integration seiner vorhandenen Systeme und gréssere
Freiheit bei der Auswahl seiner Systemlieferanten (und da-
mit unter den Herstellern von Textilmaschinen und rechner-
gesteuerten Produktionseinrichtungen).

Die Verwirklichung des Datenaustausches erfolgt nach dem
ISO-0SI (Open-System-Interconnection-Modell, das in
sieben Schichten den Austausch von Daten zwischen den
Systemen regelt) (Abb. 8).
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Benulzer Ausserdem setzt es geeignete Verbindungswege zwischen
den einzelnen Rechnern (Host-, Leit- und Zellenrechner) so-
Benutzer-Schnittstelle wie zu den Steuerungen der Textilmaschinen und -anlagen
e und Férdereinrichtungen vor Ort voraus (SPS, CNC und Ro-
Bangkpngliscuishs boter). In der Fertigung und der Biiroumgebung kommen
: Grafiksubsystem bus-(Abb. 10), Baum- (Abb. 11) und sterporientierteﬁ(Apb. 12_)
Netze zur Anwendung, wobei jeder Teilnehmer standig mit
der Datenleitung elektrisch verbunden ist.
Anwendungen . .
Anwendungen } Anwendungs-Teilschicht
Finishing
A0S0 S
A (N & { -
Datenverwaltung Teilschicht-Datenverwaltung Garnlager
N (2
N NSS
6 l Prasentation I
Fertigwarenlager
5 L Sitzung J
4 I Transport J
3 l Netzwerk |
2 | Datensicherung I Bild 10
Bus-orientiertes Netz - direkter Datenaustausch zwischen den einze'"éen
. . Abteilungen. Das Bild zeigt einen kleineren Betrieb mit den vernetzten Bé”
h h X . ! el
L l i At Verb"?dung reichen Garnlager, Strumpfstrickerei und Finishing.
Bild 8

MAP, das Standard-ISO-7-Schichtenmodell bietet die Méglichkeit der Ver-
kntipfung von Rechnern verschiedener Hersteller. Momentan wird die
Schicht 4, der Datentransport, eingefiihrt.

Trotzdem wird die MAP-Vernetzung eines Unternehmens
eine teure Losung sein, da die Grundinstallation des MAP-
Protokolls sowie die dazugehorige Software von Natur her
finanziell aufwendig sind. Die Anwendung von MAP im
Netzwerk wird also Kosten verursachen, die bei vorhande-
ner Kompatibilitdt von Rechnern einer Rechnerfamilie nicht
entstehen. Mitanderen Worten: Bei Investitionenin rechner-
gesteuerte Maschinen und Anlagen werden Entscheidun-
gen getroffen, die im Hinblick auf die Vernetzung fiir eine
«Just-in-Time»-Produktion Kosten sparen oder zusétzliche
verursachen.

Display und Eingabetastatur Sensoren

Aktoren ///7
A |

I ar L8 T

3
|
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Rechner Elektronische Steuerung

Bild 9

Just in Time erfordert auf der Produktionsseite rechnergesteuerte Textil-
maschinen mit automatischer Betriebsdatenerfassung (Sensoren) und
Aktoren, die die Maschine nach Vorgabe des Programms automatisch auf
die Produktion einstellen.

«Just in Time» erfordert auf der Produktionsseite, d.h. an
den Textilmaschinen und Anlagen, rechnergesteuerte Sy-
steme mit Betriebsdatenerfassung und Aktoren, die die Ma-
schine automatisch nach Vorgaben durch das Programm
oder durch Anderungsbefehle einstellen oder zur Anderung
des Produktionsprogrammes veranlassen (Abb. 9).

Hauptrechner

WH‘R““W
g W - B

Baum-orientiertes Netz in einer Kettenwirkerei

Bild 11

Leitrechner

Bild 12 )
Stern-orientiertes Netz. Uber den Leitrechner sind die Systeme fiir Mll{ster
entwurf, Strickerei, Zuschneiden und Konfektion sternférmig verknupP™

Die einzeln aufzubauenden Verbindungen zwischen der
Teilnehmern am Netz Gibernimmt die Netzwerksoftware:
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5. Netzwerke fiir «Just-in-Time»-Fertigung r::_gggﬁ;ﬁﬁ‘oﬁ%_ __o:,ﬂ;p;ﬁ: T
lectronic
| terminal telephone directory

Typ und Auslegung des Datenlibertragungsnetzes hangen
vondem Anwendungsbereich, der Art der angeschlossenen
Geréte und Anlagen und vonden Entfernungen der Systeme
Untereinander ab.

MltdemTeIefonkabeIals Netz arbeitet das Birokommunika-
tionssystem HICOM von Siemens. Es integriert die Biiro-
k_Ommunikation, wie Sprache, Text, Bild und Daten. Es lasst
Sich gleichzeitig héren, sprechen, lesen und schreiben. Mit ; L
HICOM kommunizieren auch Personal-Computer Uiber das : i

Telefonnetz (Abb. 13).

Der Aufbau einer On-line-Produktionssteuerung erfordert
dagegen den Aufbau eines echten Netzwerkes. Falls zwei
Oder mehrere Knotenpunkte relativ beieinanderliegen, wird
Man als Ubertragungsmedium einen schnellen Datenbus

Zw. ein sogenanntes lokales Netzwerk LAN (= Local Area
NetWork) einsetzen.

Erweiterte LANSs ermoglichen die Verbindung unterschiedli- -
Chef rechnergesteuerter Textilmaschinen und Anlagen ver- === — == _— ==
Schiedener Hersteller. Sie beinhalten Schnittstellen fiir die
arIZ_lechIiessenden Host-, Mini-Personal-Computer, Ma-
Schinenrechner, Terminals und Drucker. Diese echten Netze,
kr|1e" Vforwiegend aus Koaxialkabel bzw. Glasfaserkabel ge-

Upft sind, verrichten im allgemeinen Datagrammdienste. L S
'Ie am weitesten verbreitete% lokalen Netzvgerktopologien @ @
Sind: Ethernet und Tokenring.

EthEFr_\et kann Bus-, Baum- oder Stern-orientiert sein. Die
erkniipfung der Maschinen und Rechner im Tokenring

Central unit

FPTTTprTrfprrprTT T

Facsimile terminal

2€igt die Abb. 14. (=) 5

B_e' Ethernet besteht das Netz aus einer Koaxialleitung, an P —" )

'¢ in diesem Beispiel Hostrechner, Maschinenrechner, Vocwminal  Datoteminal - Oigtal  og - eg Fucsinletamina  Toltextemine
-Zuschneidesystem und der Produktionssteuerungs-  Bild 13 L

re - o L >
Stgnner der Forderanlage fir die Konfektion tiber Schnitt-  giirokommunikationssystem HICOM von Siemens, das mit dem Telefon-
€n angeschlossen sind. Ethernet teilt Botschaften (Da-  kabel als Netz arbeitet.

CAD - Modell- und Musterentwurf

CAE - Strickprogrammerstellung

72 C -
QO’ undstrickerei
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CAD - Zuschneiden
Zent T f
fale Datenbank
O e ==]|=
' — P (oy— r—— ———
O E r -
-
Flachstrickerei
/ .
T~ 7 - # 9
g -_— NTTTNT O TTT N
II / = : ) I \
P! l@b | PP
-V e
<LV ﬂéﬂ%ﬂ el I
Ausrtistung Zuschneiden

T e ey Bild 14
Ring-orientiertes Netzwerk fiir einen
Konfekt
QU%Q@U SnEaXEIan in seiner Gesamtheit
vernetzten Maschenwarenbetrieb.
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Basisband
Ethernet
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Bild 15

Dieses Bild zeigt die Verkniipfung von WAN (Wide Area Network) und LAN (Local Area Network), wie sie fiir eine Just-in-Time-Produktion weltwet

zusammenarbeitender Betriebe zur Anwendung kommt.

ten) von dem jeweiligen sendenden Geréat in Datenpakete
auf und sendet sie an das Kabel. Anderseits fragen die
Schnittstellen Leitungen nach Botschaften ab, die an die an-
geschlossene Systeme bzw. Maschinen adressiert sind.

Das Tokenring-Netzwerk ist ebenfalls ein Sendenetz. Hier
wird der Zugang zum Netz mit Hilfe eines Zeichens, das
stdndig im Netz herumlauft, geregelt. Will ein System einen
Fertigungsauftrag absetzen, so muss die dazugehdrige
Schnittstelle erst abwarten, bis das Zeichen (der Token) vor-
beikommt. Dann wird das zu sendende Datenpaket vor den
Token gesetzt und an das Empfangersystem versandt.

Lokale Netze sind auf den lokalen Bereich, d.h.innerhalb des
Betriebes, ausgelegt und unterliegen nicht den postalischen
Bestimmungen. Bei Grossraumnetzen (WAN=Wide Area
Networks) muss man auf Mehrfachiibertragung mit einer
entsprechenden Vermittlungstechnik zurlickgreifen. Der Da-
tenverkehr zwischen raumlich auseinanderliegenden Pro-
duktionsstatten erfolgt (iber postalische Leitungen, auch
Uber Richtfunkstrecken und Satelliten. Produktionsanwei-
sungen filr Textilmaschinen z.B., die auch im Zweigwerk
durchgefiihrt werden sollen, werden per Richtfunk zum
Hostrechner des Zweigwerkes gesandt. (Abb. 15).

6. Zusammenfassung

Die rechnergesteuerte «Just-in-Time»-Produktion wird I
Zukunft eine kostengiinstigere Herstellung von Wirtschafts”
giitern ermdglichen als bisher. Friiher beruhten Mehrlé”
stungen vorwiegend auf einer Leistungssteigerung der Pro”
duktionsanlagen. Bei der Realisierung von «Just in Time”
geht es heute darum, den Durchlauf der Produkte dureh
Reduzierung der Transport-, Warte- und Liegezeiten zu b€’
schleunigen und die Bevorratung optimal zu steuern. D€
Wirtschaftlichkeit der Produktion auf kapitalintensiven Md"
schinen ist zudem durch eine méglichst lange Nutzung je T84
zu steigern. Beides wird durch Einfiihrung der rechnergé’
steuerten On-line-Produktion verwirklicht. Insgesamt ges€’
hen birgt «Just in Time» ein beachtliches Rationalisierunds’
potential, an dem die Textilindustrie nicht vorbeigehen darf

Helmut Schlottere!
D-7410 Reutlingen
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Computerkriminalitat

Computer dringen in zunehmendem Masse in alle unsere
ebensbereiche ein, in die Arbeitswelt wie ins Privatleben.
adurch lassen sich viele Probleme und Vorhaben miihelos

bewéltigen, die friiher einen grossen Aufwand erforderten

oder sogar (iberhaupt nicht I6sbar waren.

Wie bei allen menschlichen Errungenschaften haben auch

Computer und weltweite Computernetzwerke ihre guten

und schlechten Seiten. Die kritische Grosse ist immer der
ensch, der damit umgeht.

Fehlendes Konfrontationsrisiko mit dem Opfer

Beider Computerkriminalitdt handelt es sich um ein neuarti-
ges Delikt, das sich in Bruchteilen von Sekunden und auch
Uber grosse Distanzen begehen lasst. Diese vollig neuartige
und fiir die Polizei dusserst schwierig zu erfassende Krimi-
nalitdt wichst vor allem mit der steigenden Anzahl lei-
stUﬂgsféihiger Heimcomputer an und damit zusammenhan-
gend auch mit dem Umstand, dass zunehmend mehr Leute
Mit derartigen Geraten umgehen kdnnen.

Erleichtert wird die Computerkriminalitdt dadurch, dass sich
€r Tater nicht direkt mit dem Opfer auseinandersetzen
Muss. Er kann seine Tat beispielsweise bequem von seiner
0f}nung aus per Heimcomputer und Telefon begehen, oh-
Ne sich - wie etwa bei einem Diebstahl - in eine Konfronta-
tonsgefahr mit seinem Opfer oder der Polizei zu begeben.
I Hemmschwelle des Konfrontationsrisikos fallt also weg.
Udem stossen derartige Delikte, vor allem wenn raffiniert
urchgefiihrt, in der Offentlichkeit sogar auf Bewunderung
Und werden deshalb nicht als besonders bestrafungswiirdig
angesehen. Hier muss noch ein gewaltiges Umdenken statt-
Inden. Die enorme Geféhrlichkeit der Computerkriminalitat
W'fd noch nicht in ihrem vollen Ausmasse erkannt, sonst
Urde sie nicht derart verharmlost.

Innerbetripliche Datenmanipulation

lzr:j”erl?etriebliche betriigerische Manipulationen sind heute
E Meist verbunden mit einem Eingriff in das betriebseigene
s -System, in dem Daten zur Lohnbuchhaltung, zum Per—
ir:‘a|Wes§3n, zur Steuerung von Produk’gionsprozgss.en bis
3 2um Ein- und Verkauf abgespeichertsind. Die kriminellen
Cniken haben sich den neuen innerbetrieblichen Infor-
atonstechniken angepasst. Der betriigerische Buchhalter
Uss nicht mehr Zahlen in den Biichern «frisieren», sondern
SﬁtEn In EDV-Programm dndern kénnen. Auch fiir derartige
aftaten gilt, dass sie sich in Sekundenschnelle ohne Spu-
und ohne Konfrontation mit dem Opfer begehen lassen.
terdef_n brin_gen grossere Wirtschaftsunterne_ehn)en Compu-
elikte haufig gar nicht zur Anzeige, damit nicht der Ein-

el:Ck eéntsteht, die Datensicherheit ihrer Kunden sei gefahr-

'®in friiheren Zeiten ist das innerbetriebliche Risiko dann
EDVQ_QOSsten, wenn nur eine Person sich auskennt und das
dan ystem allein bedient. Haben mehrere Personen Zu-
gs .3 Und auch den notwendigen Sachverstand, so kommt
heut?nz automatisch zu einer gegenseitigen Kontrolle. Das
ot age Manko, dass viele Unternehmensleitungen kaum
Zeit ﬂbVOH Computern verstehen, diirfte sich in absehbarer
teg Bete_rwlnd'en lassen. Als weitere Faktoren fiihren ein gu-
Vertry rlebsklima, Identifikation mit dem Betrieb und gute
Falle Uensverhltnisse dazu, dass in weitaus den meisten

N von den kriminellen Mdglichkeiten kein Gebrauch

¥emacht wirg,

Software-Diebstahl

Eine weit verbreitete, aber trotzdemiillegale Unsitte stellt das
unerlaubte Kopieren von Software dar. Die Software-Her-
steller versuchen zwar, sich mit Kopierschutzvorrichtungen
gegen Raubkopien zu schiitzen. Jedes noch so ausgekliigel-
te Kopierschutzsystem lasst sich aber mit mehr oder weni-
ger Aufwand knacken, und je schwieriger dies zu bewerk-
stelligen ist, um so grosser der Anreiz fiir einen Computer-
freak, dies zu tun.

In jlingster Zeit verzichten die Software-Hersteller vermehrt
wieder darauf, ihre Produkte mit einem Kopierschutz zu ver-
sehen, weil die Entwicklung von Kopierschutzsystemen
auch Geld kostet und weil es bei jedem neuen System nur
eine Frage der Zeit ist, bis jemand herausfindet, wie es sich
knacken ldasst. Zudem haben die Software-Hersteller er-
kannt, dass esihnen auch Vorteile bringt, wenn sich ihre Pro-
gramme in die PC’s der Privathaushalte ausbreiten. Ein Pri-
vater wiirde ein teures Programm sowieso kaum erwerben.
Wenn aber viele Leute mit einer Raubkopie zu Hause lernen,
mit einem bestimmten Programm umzugehen, ist die Wahr-
scheinlichkeit gross, dass das betreffende Programm auch
in der Geschéftswelt zu einem weit verbreiteten Standard-
programm wird. Wenn also dank Weiterverbreitung durch
Raubkopien mehr Firmen ein bestimmtes Produkt kaufen,
macht die betreffende Software-Firma letzten Endes in ei-
nem heiss umkédmpften Marktimmer noch ein besseres Ge-
schaft. Denn ein Produkt, das kaum jemand kennt, lasst sich
auch nicht gut verkaufen, und fiir Firmen lohnt es sich kei-
neswegs, mit Raubkopien zu arbeiten. Fehlt die Unterstiit-
zung durch den Hersteller, kann dies unter Umstanden teure
Folgen haben. Zudem besteht die Gefahr, Computerviren
einzuschleppen, oder ein unzufriedener Angestellter konnte
seinen Arbeitgeber verklagen.

Gegentiber der eigentlichen Computerkriminalitéat ist das
Problem des Software-Diebstahls auch deshalb weniger
gravierend, da héchstens materielle Verluste flir die Soft-
ware-Hersteller entstehen konnen, jedoch keine unabseh-
baren Folgen. Trotzdem ist es aber unhaltbar, dass gesetzli-
che Vorschriftenin einem derart grossen Ausmass ungeahn-
det Ubertreten werden. Eine Mdglichkeit, hier Abhilfe zu
schaffen, wére eine Anderung der Lizenzvertrage. Aufgrund
der herrschenden Konkurrenzsituation hatten es Grossbe-
triebe durchausin der Hand, vonihren Lieferanten zu verlan-
gen, dass Software, wie beispielsweise Textverarbeitungs-
programme, die sie in grosser Anzahl einkaufen, von den Be-
triebsangehorigen auch zu Hause bentitzt werden darf. Et-
was hohere Lizenzgeblihren, wenn lberhaupt erforderlich,
waren durchaus eine gute Investition, denn in der Freizeit
eingelibte Fertigkeiten im Umgang miteinem im Betrieb be-
niitzten Computerprogramm ntitzt letzten Endes auch dem
betreffenden Unternehmen.

Lahmlegung durch Computerviren

Computerviren sind sich selbst vermehrende Storstoffe, die
in der Lage sind, sich an bestehende Programme anzuhén-
gen und sich dann auf Datentragern selbsténdig zu vermeh-
ren. Wird ein virusverseuchtes Programm gestartet, so kann
es wahrend eines scheinbar ordnungsmassigen Ablaufs an-
dere Programme im Computer befallen und sich Giber Com-
puternetzwerke verbreiten.

Bei der heutigen Vernetzung von Computersystemen kann
ein Computervirus verheerende Schaden anrichten, denner
blockiert nicht nur die Computernetzwerke, sondern kann,
wie Viren in einem lebendigen Organismus, den Ablauf der
normalen Programme verlangsamen, unterbrechen oder
verandern und sogar gespeicherte Daten vollig vernichten.
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Im Dezember 1987 breitete sich ein Weihnachtsgruss tber
das ganze internationale Netzwerk des grossten Computer-
herstellers aus. Computerin mehr als 130 Landern waren da-
von betroffen. Die Systeme mussten abgestellt und wieder
neu mit Programmen geladen werden. Im letzten Jahr ver-
seuchte ein Weihnachtsgruss aus dem Computer der Uni-
versitat Neuenburg Computer in zahlreichen Léandern und
drang auch in das Computersystem der NASA ein. Auch die-
ses Virus konnte noch rechzeitig unschadlich gemacht wer-
den, doch war dies mit grossen Kosten verbunden. Vor kur-
zem wurde ein sich selbst vermehrendes Storprogramm in
den Rechnersystemen von neun amerikanischen Universita-
ten und Forschungseinrichtungen aufgedeckt, darunter in
einem Labor des amerikanischen Verteidigungsministeri-
ums, das Atomwaffen entwickelt. Wenn also sogar dasinter-
ne Netzwerk des grossten Computerherstellers nicht vor Vi-
ren gefeit ist, so kann man sich unschwer ausmalen, dass
auch die Netzwerke von Grossbetrieben oder 6ffentlichen
Verwaltungen mit Computerviren und betrtigerischen Mani-
pulationen rechnen mtissen.

Spektakuldre Erfolge der Computerhacker

Die Hamburger Hackervereinigung «Chaos Computer Club»
will durchihre spektakulares Eindringen in wichtige geheime
Computersysteme auf die Anfalligkeit und die iberaus gros-
sen Sicherheitsrisiken dieser Systeme aufmerksam ma-
chen. Kiirzlich konnte nun auch ein 19jahriger Minchner Mit-
telschiler mit einer drei Zeilen umfassende Folge von Com-
puterbefehlen heimlich und unerlaubt in die weit verbreite-
ten VAX-Computer einbrechen, die unter anderem auch zur
Steuerung militarischer Satellitensysteme eingesetzt wer-
den. Dazu bendtigte er keine Geheiminformationen, son-
dern nur Material, das offen von der Herstellerfirma zu erhal-
ten war. Seine Methode hatte er bereits in einer privaten
Schrift mit dem Titel «Hinweise flir die Nutzung des VMS-
Betriebssystems» publiziert. Die Polizei ist dann aber inzwi-
schen eingeschritten und hat die Papiere konfisziert. In den
drei Zeilen des jungen Hackers war genau beschrieben, wie
man in das System eindringen und es dann kontrollieren
kann.Beider Vorstellung, was alles hatte geschehen konnen,
wenn sich die Intelligenz des jungen Hackers mit krimineller
Absicht gepaart hatte, lauft es einem kalt tiber den Riicken.
Die Angst vor dem amerikanischen strategischen Verteidi-
gungssystem SDI, das ein computergesteuertes System
darstellt, ist somit nicht ganz so unbegriindet, wenn man be-
denkt, wie leicht man in Computersysteme eindringen und
die Kontrolle tiber sie erlangen kann.

Vor- und Nachteile der Computervernetzung

Die Vorteile des Computers - grosse Speicherkapazitat und
schnelle Datenverarbeitung - kommen erstdann richtig zum
Tragen, wenn man Computer miteinander vernetzt. Die Tele-
kommunikation wird deshalbimmer wichtiger. Weltweit exi-
stieren heute bereits fast 4000 on-line verfligbare Datenban-
ken, die von etwa 500 sogenannten Hosts, das sind Rechen-
zentren, die Datenbanken vermitteln, in mehr als 20 Landern
angeboten werden. Datenbanken gibt es heute praktisch in
allen Wissensgebieten. Sie nehmen laufend zu an Anzahl,
Grosse und Erschliessungstiefe.

Die Computervernetzung hat aber auch zur Folge, dass Un-
befugte eindringen und mit Stérprogrammen grosse Scha-
den anrichten konnen. Fir in der Grundlagenforschung
arbeitende Institutionen und Universitaten Gberwiegen, bei
aller Risikoabwagung, die Vorteile einer weltweiten Compu-
tervernetzung, auch wenn sie damit das nie auszuschlies-
sende Risiko eingehen, Opfer eines Computerdelikts zu wer-
den. Derartige Forschungsinstitutionen haben keine gehei-
men Daten. Da sie immer im internationalen Wettbewerb
stehen, sind sie auf schnelle, aktuelle Information angewie-

sen. Computer mit hochsensiblen Daten, wie Patientenda-
teien, miissen dagegen aus rechtlichen und ethischen Grin-
den liickenlos abgedichtet werden. In derartigen Bereichen
wird man in Zukunft wohl eher wieder dezentrale Losungen
anstreben und den Anschluss an 6ffentliche Telefon- und
Kommunikationsnetze vermeiden.

(Aus dem «Wochenbericht» der Bank Julius Bér)

Mess- und Priifgerate 38

Porenanalyse

Das Coulter Porometer automatisiert die bekannte Bubblé-
point- oder Blaspunktmethode. Diese findet in der Filtra-
tionsbranche eine weitverbreitete Anwendung zur Charak®
terisierung von Filtrationsmembranen und Papieren.

(D

{UR

OULTER POROMETER

Das Coulter Porometer fiigt dieser Methode einen wertvol
len Aspekt hinzu.

Mit Hilfe des Porometers lasst sich namlich innerhalb We”':
ger Minuten die Porenverteilung von Produkten mit durch
gehenden Poren ermitteln.

Der Messbereich erstreckt sich von 300 um bis 0,05 um-

Die Proben werden vor der Messung mit dem Porometer b€’
netzt, d.h., dass alle Poren mit einer Fliissigkeit gefiillt e’
den.

Anschliessend wird mit Druckluft die Fliissigkeit aus de
ren herausgedriickt. Dadurch entsteht ein gewisser LU
durchfluss durch die Probe.

Dieser Luftdurchfluss nimmt mit steigendem Druck zU
immer mehr Poren mit kleinerem Durchmesser freigeblas
und so dem Durchfluss freigegeben werden.

Bei der Messung mit dem Porometer wird der Durchflu
Abhangigkeit vom ansteigenden Druck gemessen.
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