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schienen sowie dem kompletten Kettwächter-

rahmen als Untereinheit ausgetauscht.

Dieser Wechsel des Moduls sowie dessen

Transport zwischen der Vorbereitungszone und

der Webmaschine wird mit einem speziellen

Transportgerät, dem Warpy, ausgeführt, der be-

reits in den Neunzigerjahren in Zusammenar-

beit mit Genkinger entwickelt wurde.

Für eine gewisse Anzahl von Webmaschinen

benötigt man also eine Reihe von Reservemo-

dulen, die sich parallel zur Produktion in Vor-

bereitung befinden. Picanol geht davon aus,

dass durchschnittlich ein separates Modul für

zehn Webmaschinen ausreicht. Die zusätzli-

chen Kosten, die bei der Ausrüstung der QSC-

Maschinenversion entstehen, sollen den gesam-

ten Maschinenpreis um nicht mehr als 7%

übersteigen.

Computergesteuerte
Procfu/rt/onsp/anung

Ein bedeutender Faktor für den ultimativ erfolg-

reichen Betrieb des QSC ist zweifelsohne der ge-

samte Vorbereitungsprozess der neuen Kette

oder des neuen Artikels. In erster Linie muss das

Webereimanagement genau darüber im Bild sein,

wann welche Kette ausläuft und welches Muster

wann auf welcher Maschine gefertigt werden soll.

ffeutzutage sind Computerprogramme für

die Produktionsplanung von Webmaschinen

auf dem Markt, welche die einzelnen Webma-

schinencomputer mit einem Netzwerk verbinden

und die jeweiligen Auslaufzeiten der Maschinen

melden. In der Vorbereitungszone werden dann

die Ketten, die in der Zwischenzeit geschlichtet

wurden, mit den gewünschten Webschäften und

Kettwächtern bestückt. Gleichzeitig wird ein

Reinigungsteam auf den bevorstehenden Auslauf

einer Kette aufmerksam gemacht, sodass die

Webmaschine nach dem Entfernen des leeren

Moduls schnell und gründlich gereinigt werden

kann. Durch die Entfernung des gesamten hin-

teren Teils des Maschinenrahmens inklusive

Kettbaum, Schäfte und Kettwächtern wird die

Reinigung um ein Vielfaches vereinfacht.

Das Modul mit dem leeren Kettbaum wird

nach dem Wechsel in der Vorbereitungszone

demontiert und gereinigt. Anschliessend wird

eine neue Kette bzw. ein neuer Modul vorbereitet.

l/l/arpy-7ransportgeräf

Mit dem durch einen eigenen Motor ange-

triebenen Warpy-Transportgerät wird der Modul

zu der leeren Webmaschine gebracht und ein-

gesetzt. Ein Modulwechsel kann in der Praxis

ohne Probleme in ungefähr 30 Minuten durch-

geführt werden. Eine echte Effizienzsteigerung

durch den Einsatz des QSC-Systems erfordert

jedoch radikale Veränderungen im Betriebs-

ablauf der Weberei. Ein grosser Teil der Kettvor-

bereitung oder des Artikelwechsels wird vom

Websaal in eine Vorbereitungszone verlagert.

Weiterhin ist eine sehr enge Zusammenarbeit

zwischen der Schlichterei, der Kettvorbereitung

und dem Websaal erforderlich.

Aus der Sicht von enthusiastischen Picanol-

künden lohnen sich diese Veränderungen in der

Vorbereitung auf jeden Fall. Das QSC-System

ermöglicht, kleinere Bestellmengen nicht nur

pünktlich, sondern sogar profitabler zu produ-

zieren. Exakte Planung und Produktion führen

zu einem entscheidenden Marktvorteil.

Hortes fnfmc/r/ungspofenf/a/
Das QSC-Prinzip wird auch in Zukunft seine

Vorteile beibehalten: Das Potential für weitere

technische Entwicklungen ist offensichtlich, und

moderne Transportgeräte vereinfachen die Bedie-

nung. Das Warpy-Transportgerät führt den Modul

via im Boden eingelassenen Signalleisten voll-

Em IFfeô&z«/

ft'cawo/- ITeömzzscfo'new Fotos;

automatisch zu der ausgewählten Webmaschine

und nach dem Wechsel mit dem leeren Modul

in die Vorbereitungszone zurück.

Das QSC-System führt bereits heute zu einer

grossen Vereinfachung beim Artikelwechsel,

und die Computer an den einzelnen Webma-

schinen werden zukünftig noch besser an spezi-

fische Material- oder Kettwechsel angepasst

werden. Die bevorstehende ITMA wird diesem

Trend bestimmt zu neuem Schwung verhelfen.

Und es ist vorauszusehen, dass Picanol bis zum

Juni 1999 die Rekordzahl von 4000 verkauften

QSC-Webmaschinen erreicht haben wird.

Hä/ce/ga/on-/Grofow/r/aT7asch/nen
- 7ecrtno/og/e und Proc/u/rte

7e/7 7; Hä/ce/ga/onmascrt/nen*

CÄrofta« Zerclv/ßfort Fn'cß, C//-5070 Fnc&

Synonym für Schmaltextilien werden liessen,
7. E/n/e/fung

Die Firma Jakob Müller AG, Frick, entwickelt

und produziert seit vielen Jahren Maschinen für

sämtliche Anwendungen im Bereich Schmal-

textilien. Ausgehend vom Bau von Bandwebma-

schinen, die das Unternehmen zu einem

wurde das Produktprogramm im Laufe der Jah-

re innerhalb dieses Bereichs weiter diversifiziert.

Als Systemanbieter ist man heute in der

Lage, den Kunden weltweit komplette Produk-

tionskonzepte von der Artikelkreation bis zur

Warenaufmachung anzubieten.

ARTIKELPROGRAMM HÄKELGALONMASCHINEN

Bekleidungstextilien Heimtextilien Technische Textilien
• einfache Elastikbänder für • Gardinenbänder Drahtgewirke

Bund und Beineinschlüsse • Leiterbänder für Jalousien • Polsterbänder

• Namensbänder brochiert • Medizinische Gewirke

• Trägerbänder • Flauschbänder (Klettverschlüsse)

• Besatzbänder • Glasgewirke

• Schweissbänder

• Reissverschlussbänder

r/er ZzmzfeseMcw /«torazz/tozmfe Föztora/to«
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MASCHINENAUFBAU RD3/RD3MT3

1. Kettfäden ab Konengatter
2. Gummi
3. Gummi
4. Schussfäden
5. Schussfäden
6. Kettfäden ab Baum
7. Band
8. Band

Das Produktionsprogramm umfasst:

• den traditionellen Bereich der Bandwebma-

schinen

• Etikettenwebmaschinen für Etiketten mit

gewebten (Nadelwebtechnik) und geschnit-

tenen (Greifer- und Luftwebtechnik) Kanten

• Häkelgalonmaschinen

• Grobwirkmaschinen (Rechts/Rechts-Tech-

nik) in mittleren und groben Teilungen

• Bügeleinrichtungen als separates Modul

• Zettelmaschinen, auch für Elastane

• Aufmachungsmaschinen (Rollen, Spulen,

Wickeln, Bündeln, Legen)

• CAD-Systeme

• CAM-Systeme

Insbesondere der Wirkerei-Bereich hat in

den letzten Jahren stark an Bedeutung gewon-

nen und bildet heute ein wichtiges Standbein

des Unternehmens. Die moderne Häkelgalon-

technik wird heute in den verschiedensten

7äbe//e 3

Bereichen eingesetzt, wobei die klassische An-

wendung der Häkelgalontechnik im Beklei-

dungsbereich liegt. Darüber hinaus wurden in

den letzten Jahren verstärkt Anwendungen im

Bereich der Technischen Textilien erforscht und

umgesetzt.

Die Realisierung dieser Artikel wird durch

die Verwendung der verschiedensten Garnmate-

rialien und -qualitäten ermöglicht. Neben Faser-

garnen aus natürlichen und synthetischen Poly-

meren können ebenso Filamentgarne verarbeitet

werden (Tab. 1).

Der Nummernbereich liegt dabei zwischen

20 dtex und 1000 dtex.

Das Artikelspektrum wird sich sicherlich in

Zukunft erweitern, da speziell im Schmaltex-

tilienbereich Kreativität und Flexibilität der

einzelnen Betriebe gefordert sind.

2. /Wasc/i/nenaufibau

Der Maschinenaufbau stellt sich im Wesentli-

chen wie folgt dar: (Tab. 2)

• Kettzuführung wahlweise ab Kettbaum oder

Konen (positiv oder negativ) siehe 1. und 6.

• 3 positive Fadenzuführungssysteme

• Bandabzug: in der Mitte hinter der Maschi-

ne, seitlich oder hinter dem Gatter

• optional Bügeleinrichtung (einfach oder

doppelt) Fadenverlauf

Die Maschinen der Serie RD3/RD3MT3 wer-

den in den Arbeitsbreiten 420 mm und 630 mm

angeboten

3. Pr/nz/p der Häfce/ga/onfechn/Tc

Die Wirkelemente einer Häkelgalonmaschine

stellen sich wie folgt dar: (Tab. 3)

• der horizontal angeordneten Nadelfontur

(Schiebernadeln, Patentnadeln und Zun-

gennadeln)

• Kettlegeschiene mit Lochnadelsegmenten

• Schusslegeschienen mit Fadenführern

• Abschlagschiene

• Rückhalteschiene

Die wesentlichen Elemente stellen sich wie

folgt dar:

3.7 A/acfe/typen:

3.7.7.Pafen7nac/e/
(weltweit noch am häufigsten verwendete

Nadel) (Tab. 4)

Vorteile

• hohe Geschwindigkeiten erreichbar (bis zu

2500 UPM) bei einfachen Artikeln

Nachteile

• In der Kettlegung nur geschlossene

Maschen möglich

• Nur bestimmte Garnqualitäten verwendbar

(keine Baumwoll-Einfachgarne)

• Verschleiss

3.7.2 Scb/'ejbernade/ (Taib.4)

Vorteile

• Verarbeitung verschiedenster Garnmateria-

lien möglich, da geringere mechanische

Beanspruchung bei der Maschenbildung

• ruhigeres Maschenbild durch links/rechts

alternierende Maschenlegung

• sicheres Einlegen der Kettfäden durch offe-

ne Nadelspitze

• Verschiedene Maschenlegungen möglich

(offene und geschlossene)

• hohe Standzeiten

(ca. 6-mal höher als bei Patentnadeln)

• separater Schieberantrieb über 2 Extender

für unterschiedlichen Nadelschlusszeitpunkt

7äfe//e 4"

NADELTYPEN DER HÄKELGALONTECHNIK
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Nachteile

• Reduzierung der Maschinengeschwindig-

keit auf max. l600 UPM

3.7.3 Zungennade/n

Diese Nadeltype wird nach wie vor eingesetzt,

jedoch beschränkt sich deren Einsatz auf einige

wenige spezielle Anwendungen, z. B. bei Reiss-

verschlussbändern, wo kleine dichte Maschen

gefordert sind. Bei den heutigen Produktions-

geschwindigkeiten ist der Einsatz dieser Nadel

im Häkelgalonbereich wirtschaftlich nicht

mehr sinnvoll. Des weiteren sind die Standzei-

ten dieser Nadeln aufgrund häufiger Zungen-

brüche zu gering, d. h. es entstehen hohe

Betriebskosten durch sinkende Nutzeffekte,

verbunden mit entsprechend hohen Nadel-

kosten. Ein weiterer Nachteil ergibt sich bei

grösserem Legeschienenversatz, da die Zungen

die Fadenführer der Schusslegeschienen behin-

dem können.

Die FirmaJakob Müller empfiehlt heutzutage

in erster Linie Maschinen mit der patentierten

Schiebernadel, da die heutigen Marktbedin-

gungen die Unternehmen zu grösstmöglicher

Flexibilität in Hinblick auf Artikelgestaltung

und Materialeinsatz zwingen.

3.2 Fe/n/ie/fsbere/cb

Der Feinheitsbereich liegt grundsätzlich zwischen

E10 (4 Nadeln/cm) und E20 (8 Nadeln/cm),

wobei die Maschine in den folgenden Teilungs-

stufen angeboten werden kann:

Patentnadeln

E14, E15, E18, E20, E25 (nur bei RD3 in

420 mm AB und 4/630 - Artikel ohne Teilschuss)

Schiebernadeln (nicht bei RD3 3/420 und 4/420)

E10, E14, E15, E18, E20

3.3 Scfjuss/egscü/enen

Es besteht die Möglichkeit, bis zu 12 Schusslege-

schienen auf den Häkelgalonmaschinen einzu-

setzen, die in den folgenden Varianten angeboten

werden:

3.3.7 /n cfer/lusfübrung m/t
3 Legesc/i/enen

2 x Langschuss bis max. l60 mm und 1 x Gum-

mi mit Steuerung über Exzenter.

Diese Maschine wird nur mit Patentnadeln

geliefert und ist in erster Linie für die Produktion

einfacher Elastikbänder vorgesehen. Die max.

Geschwindigkeit liegt im Bereich von 2500

UPM bei einer Arbeitsbreite von 420 mm.

3.3.2 /n c/er Ausführung bis zu
4 fegesch/'enen

Bei dieser Ausführung wird mit 2 Langschuss-

legeschienen mit einem Versatz von bis zu max.

l60 mm sowie einer Gummilegeschiene, die

üblicherweise eine 0-1 Legung durchführt, ge-

arbeitet. Alle 3 Schienen werden über Exzenter

gesteuert. Darüber hinaus verfügt die Maschine

über eine Teilschusslegeschiene, die über Dessin-

kette gesteuert wird, wobei ein max. Rapport

von 12 Maschen möglich ist.

3.3.3 /n der Ausführung h/s zu
5 Legescfj/'enen

Bei dieser Variante befinden sich auf der linken

Bedienerseite max. 3 Steuermöglichkeiten über

Exzenter für 2 Langschuss- sowie 1 Gummi-

legeschiene, während auf der rechten Seite

max. 8 Teilschusslegeschienen installiert werden

können.

3.3.4 /n der Ausführung h/s zu
72 Legesch/'enen (Tab. 5)

Für diese Maschinentypen haben sich die Kon-

strukteure etwas Besonderes einfallen lassen.

Die Problematik eines grösseren Legeschie-

nenpaketes liegt in der Präzision der Schussfa-

denverlegung, insbesondere bei grösseren

Versatzbewegungen von bis zu 15 Nadeln.

Die Lösung bei Beibehaltung des herkömm-

liehen Systems hätte eine Vergrösserung der Dis-

tanz zwischen Nadeln und Legeschienen erfordert,

um den Umlenkwinkel der Schussfäden an den

Fadenführern entsprechend gering zu halten

und so Fadenbrüche oder Abrieb, insbesondere bei

empfindlichen Materialien, zu vermeiden. Eine

74èe/fe 5

Vergrösserung der Distanz hätte folglich längere

Fadenführer erfordert, was die Legepräzision

bei hohen Geschwindigkeiten und Versatzbewe-

gungen entsprechend verringert hätte. Die zweite

Alternative wäre eine Vergrösserung des Schwenk-

Hubs gewesen, jedoch hätte auch diese Lösung

eine Verringerung der Geschwindigkeit verur-

sacht. Die FirmaJakob Müller hat sich somit zu

einer völligen Neuentwicklung entschieden, die

die oben genannte Problematik relativiert.

Anstatt einfacher Legeschienen, in der

Firmenbezeichnung als sogenannte Simplex-

Schiene beschrieben, wurde eine Tandemschie-

ne entwickelt. Dieses Prinzip, als Duplex-Sys-

tem bezeichnet, gewährleistet eine max. Lege-

Präzision auch bei hohen Geschwindigkeiten.

Die Steuerung der Legeschienen erfolgt

nach drei Prinzipien, wobei die folgenden Vari-

anten kombiniert sind.

• ausschliesslich von linker Seite über Exzen-

ter bis zu 3 Legeschienen

• ausschliesslich von linker Seite über Exzen-

ter (3 Legeschienen) und Dessinkette mit

Rapportlänge von bis zu 12 Maschen (1 Le-

geschiene).

• max. 3 Legeschienen von linker Seite wie

oben und 5 bzw. 8 Legeschienen (dann kein

Antrieb von links) von rechter Seite über:

• a) Dessinkette mit max. Rapportlänge

von 66 Maschen und Versatz über max. 15

Nadeln

• b) Elektronisches Summengetriebe mit

praktisch unbegrenztem Rapport und Ver-

satz wie a)

• max. 4 Legeschienen von linker Seite über

Exzenter/Dessinkette mit 12er-Rapport und

8 Legeschienen von rechts mit Steuerungs-

ANORDNUNG LEGESCHIENEN
RD3 12/630 UND RD3MT3 12/630

Langschuss Gummischiene Langschuss 4x2 Duplcx-Teilschuss 1 x Simplex- Teilschuss Spezialantrieb

SYSTEM DUPLEX

Tab.5
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RD3JMT3 11/630

KOMG

1. Kettfäden ab Kettbaum
2. Grundgummi
3. Jacquardfäden
4. Teilschuss vor Gummi
5. Teilschuss hinter Gummi
6. Band

BATR Bandtransport vorne
KOMG Kombigatter mit
EKAST 3 Elektr. Kettablassysteme
TFXM Thermofixierung
SPE2 Jacquardmaschine 192 Platinen jab 6

Tâèe/fe (3

möglichkeit wie a) und b) oder 3 Legeschie-

nen über Exzenter und 9 Legeschienen über

Dessinkette bzw. Elektronischem Summen-

getriebe

Die Wahl der Legeschienensteuerung über Des-

sinkette oder das elektronische Summengetrie-

be hängt mit den Produktionsbedingungen der

einzelnen Betriebe zusammen.

Grundsätzlich gilt die Empfehlung, bei

häufigen Artikel- und Musterwechseln auf ein

elektronisches Steuerungssystem zurückzugrei-

fen, um a) die Rüstzeiten, bedingt durch Aus-

wechseln der Kette zu verringern und b) hohe

Lagerkosten für Kettenglieder zu vermeiden.

Das elektronische Summengetriebe MÜRA-

TRON 3 ist seit langem in modifizierter Form

erfolgreich als Fachbildevorrichtung in den

Webmaschinen der Firma Jakob Müller im ho-

hen Geschwindigkeitsbereich im Einsatz, d. h.,

man greift hier auf eine bewährte Technologie

zurück und ist somit in der Lage, Synergien zu

nutzen. Die Mustereingabe erfolgt über ein

Steuerpanel direkt an der Maschine. Bei einer

Speicherkapazität von 256 KB können bis zu

250 Muster gespeichert werden.

Dort wo der Einsatz einer elektronischen

Steuerung nicht zum Tragen kommt, bietet das

Unternehmen mit einem Steuerungssystem

über Kettentrommel eine äusserst wirtschaftliche

Lösung. Der Vorteil liegt dabei in den patentierten

Kettenglieder, die a) sinusförmig geschliffen

sind, was den Bewegungsablauf harmonisiert

und b) beidseitig verwendbar sind, was die Lager-

haltungskosten entsprechend senkt.

4. Hä/ee/ga/on/nasc/t/ne m/'f

Jacguarde/nr/chfung
(7?D3//W7"3 7 7/690J (7a6. 5J

Eine Besonderheit im Bereich Häkelgalon-

maschinell stellt die RÜ3JMT3 11/630 dar.

Diese Maschine verfügt neben 11 Schuss-

legeschienen über eine Jacquardeinrichtung

mit 120 (bei 6er-Teilung) bzw. l60 (bei 8er-

Teilung) eingebauten Platinen.

Bei der Jacquardmaschine handelt es sich

ebenfalls um eine bewährte Technik aus dem

Webmaschinenbereich. Die Platinen steuern ei-

nen Harnisch, der in 3 Chöre à 200 mm Breite

aufgeteilt ist. Jede der Harnischschnüre ist mit ei-

nem Fadenführer verbunden, der auf der söge-

nannten Jacquardschiene angeordnet ist. Das

Funktionsprinzip stellt sich wie folgt dar:

Die Jacquardschiene wird über Exzenter an-

getrieben und macht eine 0-2 Versatzbewegung.

7

Der Versatz der Jacquardfadenführer erfolgt

über sog. Verdrängerplatinen, die über dieJacquard-

maschine gesteuert werden. Befinden sich die

Verdrängerplatinen in Hochstellung, folgen die

Fadenführer der 0-2 Versatzbewegung derJacquard-

schiene. Bei Tiefstellung der Platinen werden die

Fadenführer entsprechend einer Nadel nach links

versetzt und machen einen Versatz von 1-3, d. h.

über 2 Nadeln analog der Jacquardschienen-

bewegung. Dabei erfolgt eine einfache Deckung

über den benachbarten linken Jacquardfaden,

sofern dieser nicht verdrängt wird. Die Jacquard-

fadenführer können max. über 3 Nadeln nach

links verdrängt werden. Die Maschine bietet prak-

tisch unbegrenzte Musterungsmöglichkeiten. Um

einen einwandfreien Fadenzulauf zu gewährleisten,

wurde speziell für diese Maschine ein sogenann-

tes Kombigatter entwickelt. Die Maschine wird in

erster Linie zur Herstellung spitzenähnlicher Arti-

kel eingesetzt und ist insbesondere bei Aufträ-

gen mit kleinen Losgrössen äusserst wirtschaftlich.

5. Soncyere/nr/c/ifrvngefi

Als Sondereinrichtung wurde ein sogenanntes

KSE-System (Tab. 7) entwickelt, das es erlaubt,

maschenfeste Waren herzustellen, wie sie zum

Beispiel bei Netzartikeln sowie Reissverschluss-

und Flauschbändern notwendig sind. Neben der

Kettlegeschiene können auch die Legeschiene

1 und 2 sowohl eine Unter- als auch Überlegung

durchführen. Dieser Einsatz von mehreren

Legeschienen zur gleichzeitigen, voneinander

unabhängigen Maschenbildung war lange Zeit

den Kettenwirkmaschinen vorbehalten. Durch

diese Erweiterung ergeben sich neue, viel-

schichtige Mustermöglichkeiten

Um auch die Bandkanten effektvoll darzu-

stellen, wird eine Picoteinrichtung angeboten,

die stationär arbeitend entweder ein- oder beid-

seitig vorgesehen werden kann.

KSE-SYSTEM Teilschusslegeschienen
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SCHNEIDEINRICHTUNG
MÜRACUT

DESIGNSYSTEM MÜCARD FÜR RD3MT3 UND RD3JMT3

MÜCARD

7ïzèe//e 5

Für die Bildung von sogenannten Scalope-

Kanten wird eine axial bewegliche Stecherein-

richtung eingesetzt. Die Produktion von bro-

chierten Namensbändern erfordert eine spezielle

Einrichtung, die das Unternehmen unter dem

Namen MÜRACUT (Tab. 8), patentiert hat. Dieses

System ermöglicht es, die Flottierungen der

Figurfäden auf der Gewirkeriickseite thermisch

abzutrennen.

Eine weitere Option bietet die Bügeleinrich-

tung, die den optischen Ausfall der Ware bedeu-

tend verbessern kann. Die Bügeleinrichtung

kann auch in Form einer separaten Einheit an-

geboten werden, was besonders bei grösseren

Anlagen aufgrund des geringeren Investitions-

volumens zum Tragen kommt.

6. Des/'gnsysfeme

Die Musterdessination bei Fläkelgalonmaschinen

mit elektronischer Legeschienensteuerung

sowie der elektronischen Jacquardmaschine der

Reihe RD3JMT3 kann über das sog. MÜCARD-

System (Tab. 9) erfolgen. Das System bietet als

besonderes Feature eine Simulation des

Warenausfalls, d. h. eine aufwendige Muste-

rung auf der Maschine kann entfallen, da als

Vorlage für den Kunden ein Ausdruck des Mus-

ters evtl. ausreichend ist. Das fertige Muster

kann auf Diskette abgespeichert und in die

Maschine geladen werden. In Zukunft wird es

auch ONLINE, d. h. direkt vom Computer-

arbeitsplatz die Muster auf die Maschine trans-

ferieren.

(Fortyefewwg z« «wfte» F/ç/'/ 2/79539

Oua/Zfäfsmanagemenf /'n der
rext/V/nc/usfr/e
7e/7 2: Prozessmanagemenf und
Prozessmetr/Tcen

Qua/fcon /Wanagemenfssysfeme
(Fortsetzung aus «m/ffex»
F/etf 6/799«;

2. Prozessmanagement
2.7 Grundsäfz//'c/ies

Es gehört zu den fundamentalen Grundsätzen

der Qualitätsverbesserung, die Arbeit als einen

Prozess mit Input, Output, Kunden und Liefe-

ranten zu begreifen. Der grundlegende Ansatz

rfèMrf««# 5

dazu lautet: «Jede Tätigkeit ist ein Teil eines

Prozesses», wie dies in Abbildung 5 dargestellt

ist. Die einzelnen Prozessbestandteile lassen

sich folgendermassen definieren.

Prozess: ist das Zusammenwirken von Men-

sehen, Maschinen, Material, Methoden/Verfah-

ren in einer Folge von Tätigkeiten und in einem

System von Regelkreisen, ausgerichtet auf die

Erbringung einer definierten Leistung als

Resultat («Output»).

Input/Eingabe: alle Informationen, Vorga-

ben, Voraussetzungen, Materialien, Unterlagen

usw., die von vorgelagerten Stellen («Lieferan-

ten») angeliefert werden müssen, um die Tätig-

keiten ausführen zu können. Unter «Lieferan-

ten» sind sowohl externe wie auch interne Stel-

len und Personen zu verstehen.

Output/Resultat: materielles oder immateri-

elles Ergebnis der eigenen Tätigkeit, eines Pro-

zesses usw., abzuliefern an die nächste(n) Stel-

le(n) in der Wertschöpfungskette, die «internen

oder externen Kunden».

Feedback/Rückkoppelung: dient zur Stabili-

sierung des Prozesses durch Rückführung (und

Berücksichtigung) des Outputs zum Input

(«Validierung»).

Hilfsmittel, Einflussgrössen: Unterlagen,

Anweisungen, Einstelldaten, Checklisten, Ma-

schinen, Vorrichtungen usw. des Arbeitsplatzes.

Systembeschreibungen sollen knapp gehal-

ten werden, damit sie im betrieblichen Alltag

eine wirkliche Hilfe sind und ihnen auch nach-

gelebt werden kann. Trotzdem stellt man in Au-

dits immer wieder fest, dass die Differenzierung

zwischen Firmen-Know-how (muss beschrie-

ben werden!) und Professionalität der Mitarbei-

tenden (muss sichtbar sein, beschreiben ist

unnütz!) nicht gelungen ist. Der Versuch, das

Potential von Personen in Beschreibungen zu

packen, führt oft zwangsläufig zu überborden-

den QM-Dokumentationen.

Eine QM-System-Dokumentation mit wenig

Papier zu erstellen erfordert zwar erfahrungs-

gemäss etwas mehr Aufwand als eine papierreiche

Dokumentation. Die Integration in die täglichen

Prozesse sowie Akzeptanz und Einhaltungsgrad

bei den Mitarbeitern sind aber ungleich besser.

Grundsätzlich gilt: Alle Teilsysteme werden in

ein ganzheitliches System integriert.
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