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Technik

Kostensenkung in der Web- und
Raschel-Pliischausriistung durch
Kontinue-Anlage

Auch in der Ausrlstung von Plischartikeln geht der
Trend in Richtung Kontinue-Betrieb. Modernste Anla-
gen, von uns technisch und technologisch entwickelt,
sind zur generellen Kosteneinsparung so konzipiert,
dass die Ausristung von Weiss- und Buntware ohne
grosses Handling vonstatten geht.

Anlagen, wie auf der Abbildung ersichtlich, sind bereits
praxiserprobt und vielfach im Einsatz.

Mit Maschinen bzw. Aggregaten, die nach den letzten
maschinenbautechnischen und textiltechnologischen
Erkenntnissen entwickelt wurden, werden hervorragen-
de Ausristungseffekte erzielt. Die wirtschaftlichste
Ausristung wird erreicht, wenn die Ausristungsstrasse
noch mit weiteren Maschinen, wie z.B. einem Spann-
rahmen in Kontinue erganzt wird.

Die hier gezeigte Anlage wird im Automatikbetrieb mit
nur zwei Drucktastern fir Warentransport EIN und AUS
bedient. Unsere neuentwickelten Maschinen, wie die
kombinierte Rauh- und Schermaschine, Modell Tigercut
PRC-2, und die kombinierte Polier- und Schermaschine,
Modell Policut PPC-2, sind in dieser Anlage bereits im

Einsatz. Weiterentwicklungen an den thermischey
Rauh- und Birstmaschinen, Modell PT-2 und PT-4, wy.
den vor allem im Temperatursteuerungsbereich durch.
geflhrt.

Leistungsstarke Gleichstromantriebe an allen Maschi.
nen gewahrleisten ideale Spannungsverhéltnisse dg
Ware in der gesamten Anlage. In den Einzelmasching
lasst sich die Warenspannung nochmals - reproduzier-
bar — stufenlos einstellen.

Die Wartung aller Maschinen wurde durch die neue Kon
zeption auf ein Minimum reduziert. Alle Lagerstellen -
ausser am Polierzylinder — sind wartungsfrei und auf
Lebenszeit geschmiert. Die Scherzeuge sind mit eingr
automatischen Filzschmierung ausgestattet. Ein kom-
pletter Scherzeugwechsel kann in kirzester Zeit unte
Zuhilfenahme einer Aushebevorrichtung vorgenommen
werden.

Die Ware wird der Anlage auf Docke vorgelegt und dam
vom Abwickler in eine Mulde, deren Wareninhalt einen
kontinuierlichen Wechsel der Docke ermdglicht, gefihrt,

Auf der PRC-2-Maschine wird dann der Flor im oberen
Drittel tischgerauht und durch das Scherzeug egalisiert,
Durch den Rauhvorgang erfolgt ein Vor6ffnen der
Fadenenden und durch den Scherprozess werden langer
flottierende F&aden beseitigt, um bei den folgenden
thermischen Rauhprozessen eine gleichmassige Polhohe
der Plischware zu gewahrleisten.

Im weiteren Verlauf wird auf der thermischen Rauh- und
Kammaschine, Modell PT-4, die Ware unter Temperatur-
einwirkung zweimal tischgerauht und geschlagert. Die
Rackenbeheizung erfolgt Gber eine regelbare, elektr
sche Heizplatte, wohingegen der Flor mit elektrischen
IR-Kurzwellenstrahlern vor jedem Rauhaggregat aufge
heizt wird. Die Temperaturregelung sowie die Uber
wachung erfolgt bertGhrungslos durch Infrarot-Thermo-
meter.

Die Temperatur an allen thermischen Rauhmaschinen
wird vorgewahlt und wéahrend des Ausrlstungsprozes
ses, elektronisch gesteuert, auch bei wechselnden Farlr
partien gleichgehalten. Hierdurch ist sichergestellt, dass
alle Artikel mit gleicher Temperatur im Florbereich
behandelt werden und Abweichungen in der Qualitét
und im Endfinish ausgeschlossen sind.

Die thermischen Rauh- und Kdmmaschinen, Modell PT-2
werden als Soloaggregate eingesetzt, damit sich de
Ware nach jedem Rauh- und Klopfvorgang erholen kann.
Hierdurch wird der Rauheffekt bzw. die Egalitét und
Parallelitat des Flors optimal vervollstandigt.

Die auf Hochleistung ausgelegte kombinierte Polier- und
Schermaschine, Modell Policut PPC-2, erzeugt durch
Polieren und Scheren den Endfinish der Ware. Im Aus

Waren-Vorratsmulde (AW) PRC-2 PT-4 PT-2 PT-2 PPC-2
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gang dieser Maschine ist, um bei Notwendigkeit den Flor
pzw. Pol in Strichlage zu bringen, noch eine sogenannte
Biigeleinrichtung installiert.

Der Ausgang der gesamten Anlage ist so konzipiert,
dass ein kontinuierlicher Betrieb mit einem Spann-
rahmen gewadhrleistet ist. Soll der Arbeitsprozess hinter
der Ausriistungsanlage unterbrochen werden, so ist es
ohne weiteres moglich, die Ware in einem Walzen-
speicher abzuhdngen und kontinuierlichh aufzudocken.

Gebrider Sucker + Franz
Mualler GmbH und Co.
Monchengladbach

Pliisch auf viersystemigen
Flachstrick-Automaten

Pluschmuster, gearbeitet auf Universal MC-463.

Plisch ist eine eigent(imliche Strickart, die ihren beson-
d‘?fen Reiz hat. Es ist daher verstandlich, dass immer
Wieder die Frage nach den Méglichkeiten flr das Arbei-
ten von Pliischmustern akut wird. Die modernen Muste-
rungstechniken erlauben neben dem Arbeiten von
Fldchenpliisch ein breites Feld von Ideenrealisierung.

16 Musterungstechnik «Pliisch» ist nicht beschrankt
auf ein- oder zweisystemige Flachstrick-Automaten. Die
Universal Maschinenfabrik, D-7084 Westhausen, bietet
I ihrem Programm «Sonderzubehér/Sonderausstattun-
9eM> auch fur die viersystemigen Universal-Hochlei-

stungsautomaten MC-642, MC-643 Plisch-Einrichtun-
gen an. Die Sondereinrichtung - sie besteht im wesent-
lichen aus speziellen Fadenfihrern und Biirsten zum
Zungenodffnen - ist problemlos zu montieren und zu
handhaben.

Muster fiir die Zukunft

Ein neues Muster ldsst sich mit Hilfe dieses Gestaltungs-
systems und einer schnellwirkenden elektronischen
Jacquardmaschine — der ersten der Welt fiir die Herstel-
lung feiner Stoffe — bereits in wenigen Stunden erstel-
len, anstatt wie bisher mehrere Tage zu erfordern.
Urspriinglich fir die Etikettfertigung entwickelt, arbeitet
die Maschine bis dreimal so schnell wie ein mechani-
sches Jacquardgerat. Dabei ist sie weniger kompliziert
und lasst sich leichter instandhalten.

Die von der Bonas Machine Company ins Sunderland,
Nordostengland, entwickelte Jacquardmaschine mit
1344 Platinen kann auf Webstihle jeder Art aufgesetzt
werden und eignet sich fir die Produktion von Mabel-
stoffen, Damast, Krawatten, Schals und Handtuchstof-
fen sowie anderen Erzeugnissen. Sie arbeitet so schnell,
dass die Hochstgeschwindigkeit der Produktion durch
den Webstuhl selbst begrenzt ist, und nicht wie einst
durch die mechanische Jacquardmaschine.

Hier besichtigt ein Bediener ein Muster auf einem Bild-
schirm. Der Vorgang beginnt damit, dass ein Dessina-
teur das Muster mit Hilfe eines Digitalisiertabletts, eines
Zeichenbretts oder einer Videokamera auf dem Bild-

schirm aufbaut. In diesem Stadium Ubernimmt das
Bonas Computer-Aided Patterning System (CAPS 3) die
weiteren Funktionen. Es arbeitet den Aufbau des Stof-
fes aus und bestimmt Bindepunkte fiir die Befestigung
von flottliegenden Faden; es ermdglicht sogar das Wen-
den von Bliiten in einem Muster in verschiedenen Win-
keln. Dann wird das Muster auf eine Diskette Ubertra-
gen, von der es auf eine EPROM-Leiterplatte zur Steue-
rung der elektronischen Jacquardmaschine oder bei Ver-
wendung eines mechanisches Jacquardgerats auf eine
Lochkarte transferiert wird. Wie berichtet wird, ist das
CAPS 3 System dank dem 32-Bit-Computer und seinen
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Softwareprogrammen eines der leistungsfahigsten und
schnellsten Systeme der Welt. Ein nltzliches Merkmal
besteht darin, dass das Probemuster durch ein Druckge-
rat auf Papier gedruckt werden kann.

Jacquardmaschinen, die der Offentlichkeit urspriinglich
im Jahre 1801 vorgestellt wurden, sind Gerdte zur An-
ordnung an Webstlihlen, die es gestatten, nur einen Teil
der Kettfaden — es sind dies die der Lange nach verlau-
fenden Faden - zu heben, so dass zum Beispiel ein
Muster oder Bild einer Blume oder eines Blattes gebildet
wird. Mit dieser elektronischen Jacquardmaschine kon-
nen in einem Webstuhl, der erheblich mehr als 20000
Faden enthalten kann, bis 1344 Faden gehoben werden.
Ausserdem befahigt sie den Webstuhl zum Arbeiten mit
einer Geschwindigkeit von 1000 bis 1200 Schiitzen-
schlagen pro Minute, wahrend bei einem mechanischen
Jacquardgerat die Hochstgeschwindigkeit 300 bis 400
Schiitzenschlage pro Minute betragt.

Bonas Machine Company Ltd, Pallkon Industrial Estate,
Sunderland SR4 6SX, England

Unternehmensberatung

Marketing fiir textile Industriegiiter

1. Einleitung

Bereits im Titel sind zwei Ausdriicke genannt, die nicht
in allen Lehrbiichern gleich definiert und unter Umstan-
den auch nicht allen Mittex-Lesern gelaufig sind. Die fol-
gende Definition soll deshalb als Basis fiir meine Ausfiih-
rungen dienen.

Unter Marketing wollen wir alle Tatigkeiten verstehen,
die mit dem Verkauf unserer Produkte oder Dienstlei-
stungen in einem direkten oder indirekten Zusammen-
hang stehen. es sind dies folglich Absatzorganisation,
Verkaufsférderung, Spedition, Sortimentsgestaltung,
Kundenauswahl, Preis des Produkts u.v.a.m. Einen
Grenzfall bildet die Produktentwicklung, die sicher nicht
ohne Marketingabteilung an die Hand genommen wer-
den kann, die aber je nach Produkt auch dem techni-
schen Bereich zugeordnet werden kann. Marketing ist
aber nicht nur eine organisatorische Zuordnung, son-
dern auch eine Geisteshaltung, die sich darin ausdriickt,
dass alle unternehmerischen und operativen Uberlegun-
gen sich auf den Kunden beziehen und seine Bedirfnisse
zu eruieren suchen.

Industriegliter unterscheiden sich vom Konsumgut, von
dem bei Marketing-Betrachtungen meistens die Rede
ist, betrachtlich. Es sind Gliter, die von den Fabrikations-
firmen als Ausgangsprodukt flr ihre eigenen Produkte
verwendet werden. Sie werden deshalb nur von einer

relativ geringen Zahl von Kunden bendtigt, deren Ejy.
kauf professionell organisiert ist. Die Zahl der Eink&ufg
ist entsprechend klein und ihre Namen sind den Lieferfj-
men bestens bekannt. Da Industriegliter meistens Mas.
senglter sind, verursachen sie hohe Kosten, die bein
Einkauf sehr sorgfaltig analysiert werden. Emotionale
Kriterien sind fiir den Kaufentscheid wenig bestimmeng,
Dies ist auch bei Investitionsglitern der Fall. Sie unter
scheiden sich aber vom Industriegut meistens durch
eine starkere Produktdifferenzierung.

MARKETING
Gater Dienstleistungen
— Konsumgut >
— Investitionsgut » Dienst-
— Industriegut > leistungen
>

— Hilfsgut

2. Aufgabe des Marketing

Marketing-Ziele sind stets ein Teil der Unternehmungs-
ziele. Sie stehen an vorderster Stelle, da ein Unterneh-
men ohne Verkauf seiner Gulter oder Dienstleistungen
d.h. also ohne Kunden, nicht existieren kann. Durch
Marketing hat ein Unternehmen Kunden zu gewinnen
und zu halten.

Kunden kénnen aber nur gewonnen werden, wenn Pro-
dukte oder Dienstleistungen zu Bedingungen angeboten
werden, die es dem Kunden ratsam erscheinen lassen,
diese Produkte oder Dienstleistungen in Anspruch zu
nehmen, weil er dadurch seine eigenen Produkte oder
Dienstleistungen besser oder billiger anbieten kann. Dies
ist ohne Zweifel (iber einen tiefen Preis erreichbar, doch
gibt es viele andere Moglichkeiten, diese Forderung zu
erfiillen. «Billig» kann eine Preispolitik sein, doch ist si¢
bei Industriegiitern erst dann optimal, wenn sie mit wei
teren Vorzligen verbunden ist.

Die Qualitat des Produkts hat dabei 1. Prioritat und Qus
litat heisst, dass das Produkt dem Kunden méglichst all
Probleme l6st. Dies kann bedeuten, dass das gegebene
Industriegut die durch die Weiterverarbeitung bedingten
Maschinenstillstdnde auf ein Minimum reduziert, sodass
ein optimaler Nutzeffekt erreicht wird, der die Herste!l-
kosten senkt. Eine Problemlésung bietet aber auch e
Industrieprodukt, wenn es die vom Kunden gewdinschtt
Qualitdt seiner eigenen Produkte positiv beeinflusst
Qualitat ist folglich der Nutzen, den der Kunde aus dem
Ausgangsprodukt gewinnt, wobei die Beurteilung gben
dieser Qualitit ganz im Ermessen des Kunden liegt. B
ist eine Selbstverstandlichkeit, dass die Qualitétskor
stanz dabei eine wesentliche Rolle spielt.

— |

z
«Qualitat ist, wenn der Kunde zurlickkommt ’
und nicht die Ware» ‘

Auch die angebotenen Dienstleistungen gehéren in &
Bereich des Marketing. Als erstes wiére dabei zu né’
nen, dass der Hersteller des Ausgangsproduktes in der
Lage sein muss, seinen Kunden tiber die Eigenschaff®f
des Produkts zu beraten. Das Einsatzgebiet seines P”
duktes muss deshalb bekannt sein. Eine gute Dokume”
tation, die die wesentlichen Kennziffern des Produkes
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