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Maschentechnik

«Lean making up» anstelle Produk-
tionsverlagerung in Billiglohnléander

Die Hersteller von Maschenbekleidung kampfen mit den Problemen
des ungleichen Wettbewerbs. Es sind weniger die Kosten des
Strickens, als die Konfektionskosten der Industrielander, die die Her-
stellungskosten in die Hohe treiben.

Hohe Konfektionskosten

Vergleicht man die Kostenminute einer
Strickmaschine mit der im Zuschnitt
oder beim Ketteln, so zeigt sich, dass
die Konfektionsminute in den européi-
schen Industrielindern der hohen
Lohnkosten wegen wesentlich teurer
kommt, als die Maschinenminute. Dies
liegt auch daran, dass Flachstrickma-
schinen vorwiegend im 3-Schichtbe-
trieb produzieren, wihrend die Konfek-
tion in Mitteleuropa vorwiegend ein-
schichtig ablduft.

Beim Stricken zihlen zudem die
Lohnkosten nur anteilsmissig, da ein
Stricker in der Regel mehrere Strick-
maschinen bedient. Bei der Konfektion
zihlen dagegen die Lohnkosten zu
100%, da bekanntlich jede Nih- oder

Kettelmaschine ihre Arbeitskraft
benotigt.
Der  Unterschied Kostenminute

Flachstrickmaschine in Mitteleuropa zu
Kostenminute Strickmaschine im Bil-
liglohnland ist dagegen unerheblich, da
die Investitionskosten der Strickma-
schine im Inland und Ausland nahezu
gleich, der unterschiedliche Lohnko-
stenanteil des Strickens dank der Mehr-
maschinenbedienung unerheblich ist.
Damit steht man vor der Aufgabe, ei-
ne Flachstrickmaschine dahin zu brin-

Bild 1: Formgestricktes Vorderteil mit
reguldrem Halsausschnitt und einge-
arbeitetem Ubertritt

gen, dass sie konfektioniert. Ma-
schenwarenbekleidung kann dann in
Hochlohnlindern genau so kostengiin-
stig wie in Billiglohnldndern produziert
werden.

Je mehr manuelle Konfektionsgiinge
wegfallen, desto mehr werden Konfek-
tionslohnkosten und Investitionskosten
fiir Konfektionsmaschinen eingespart.
Dadurch werden weniger Konfektions-
maschinen benétigt, der Platzbedarf
wird reduziert, der Arbeitsablauf opti-
miert, die Ausfithrungszeit dank einge-
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sparter Arbeitsginge reduziert, Waren-
puffer werden kleiner und die Lagerko-
sten minimiert.

Die Aufgabe der Stoll Maschenfach-
leute war es, Verfahren zu entwickeln,
um Konfektionsgéinge einzusparen, und
moglichst viele der bisher durch Ar-
beitskrifte an Zuschneide-, Nih- und
Kettelmaschinen ausgeiibte Arbeits-
ginge durch Konfektionsginge auf der
Strickmaschine zu ersetzen. Diese kon-
fektionsvereinfachenden Verfahren
werden unter dem Begriff «Lean ma-
king up» zusammengefasst.

Produktionsvereinfachung
mittels Kanban

Kanban, im Sinne einer Produktions-
vereinfachung wirkt sich beim Lean
making up in der Form aus, dass alle zu
einem Bekleidungsstiick gehorenden
Teile wie Kragen, Taschen usw. sowie
die Accessoires von ein und derselben
Strickmaschine gestrickt, d.h. in ein
und demselben Produktionsgang mitge-
fertigt werden. Immer wieder vorkom-
mende Verwechslungen von Garnpar-
tien werden so ausgeschlossen. Zudem
wird Garnmaterial eingespart.

Modisch raffinierte Schnitte bedin-
gen bis zu 50% Schneideverlust. Es
sind nicht nur der Material- und Kapi-
talverlust, die zu Buche schlagen, auch
das Entsorgen des Abfalls ist aus oko-
logischen Griinden mit Kosten verbun-
den. Die wirtschaftlichste Losung fiir
den Materialverbrauch ist das Form-
stricken, hier wird neben dem Konfek-
tionieren auch das Zuschneiden einge-
spart. Je grosser das Gewicht des
Strickteils und je hoher der Garnpreis
ist, desto hoher sind die durch das
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Bild 3: Netzplan mit 24 Arbeitsgéingen (herkommliches Fertigungsverfahren)
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Bild 2: Formgestrickter Komplett-Kor-
per mit eingestrickter Halseinfassung

Formstricken eingesparten Materialko-
sten.

Einige Verfahren im Detail

Diese umfassen bekannte Verfahren wie
das Formstricken bis hin zu neuen Ver-
fahren, die komplette Konfektionsginge
einsparen, indem sie beispielsweise Kra-
gen einstricken und Armel einsetzen.

Formstricken (Bilder 1 und 2) wird
durch Zunehmen oder Mindern von
Maschen am Gestrickrand realisiert.
Raglanidrmel werden zum Beispiel bis
zur letzten Nadel gemindert oder die
letzte Maschenreihe eines Gestricks
wird einfach abgekettelt.

Durch nicht aktive Nadeln, spickeln,
zunehmen und mindern, konnen in Ver-

bindung mit dem Mascheniibertragen
komplette Bekleidungsstiicke gefertigt
werden.

Produktionsoptimierung durch
Netzplane

Netzpldne ermoglichen die Optimie-
rung der Produktionsabliufe. Thre wert-
analytische Betrachtung bewirkt ein
Durchdenken des Produktionsablaufes
auf kiirzere Durchlaufzeiten mit niedri-
gen Herstellungskosten.

Werden im Vorgangsknoten-Netzplan
fir jeden Arbeitsgang die jeweiligen
Kosten eingetragen, wird deutlich, wel-
che Arbeitsgiinge zu optimieren sind,
um einen Artikel kostengiinstiger zu
produzieren. Manuelle oder personen-
getitigte Arbeitsgédnge sind nach Mog-
lichkeit durch kostengiinstigere, d. h.
durch die Strickmaschine automatisch
ausgefiihrte Arbeitsginge zu ersetzen.

Kostenreduzierung durch Lean
making up

Werden die Produktionskosten des bis-
herigen und des optimierten Produkti-
onsablaufs mittels der Netzpline ver-
glichen, zeigt sich der erzielte Rationa-
lisierungserfolg.

Diese Betrachtungsweise bietet sich
auch bei der Priifung der Wirtschaft-
lichkeit einer Produktionsverlagerung
der Konfektion in Billiglohnlédnder.

Vergleicht man die Produktionsver-
fahren, d.h. die Netzpline der her-
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kommlichen Fertigung mit denen der
Produktion unter Nutzung der Stoll-
Fertigungsverfahren des Lean making
up, also des Konfektionierenden
Strickens mit CMS-Technologie, so
kann festgestellt werden, dass dank
moderner Flachstrickautomaten, Strick-
und Mustertechnik kostensparender ge-
fertigt und konfektioniert werden kann.
Am Beispiel einer Damenjacke sol-
len die beiden Fertigungsverfahren ge-
geniibergestellt werden. Der Netzplan
einer nach herkommlichen Verfahren
gefertigten Jacke weist 24 Arbeitsgin-
ge auf (Bild 3). Die Fertigung dersel-
ben Jacke nach Lean making up erfor-
dert dagegen nur noch 7 Arbeitsginge
(Bild 4), wodurch iiber 90% der manu-
ell getitigten Zeiten eingespart werden.
Fiihrende Maschenwarenhersteller im
In- und Ausland beweisen inzwischen
durch ihren wirtschaftlichen Erfolg die
Anwendungsvorteile von Lean making
up. Sie fertigen mit dieser Konfektions-
kosten sparenden CMS-Technologie
und bestidtigen damit die Richtigkeit
dieses Konzepts. Der Flachstrickma-
schinenhersteller H. Stoll GmbH, hat
mit der Entwicklung dieser neuen
Technologie einen Weg eingeschlagen,
tiber den sich auch die Hersteller von
Web- und Wirkmaschinen Gedanken
machen sollten.
Helmut Schlotterer: nach einem Vor-
trag anldsslich der IFWS-1agung der
Landessektionen Deutschland, Schweiz
und Osterreich am 8./9. Mai 1995 in
Blumenfeld (bearbeitet von RW)

die folgende GréBe produziert.

« Auftragsvorprogrammierung fiir 3 Schichten

o Automatische Ausfihrung einer Serie von Auftragen.
Sind alle Teile einer Serie gestrickt, wird automatisch

o Dadurch Nutzungsgrad bis 97%
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« Einsparung von Konfektiongéngen und dadurch
beachtliche Reduzierung der Konfektionskosten.

Bild 4: Netzplan fiir Damenjacke mit 7 Arbeitsgiingen durch Lean making Up.
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