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SCHNEIDEINRICHTUNG
MURACUT

O 0 P

DESIGNSYSTEM MUCARD FUR RD3MT3 UND RD3JMT3

416 .8 110 121411618 2

Bar 1: needle 22: usage: 181.0u (+0.2%) W10 .4

Tabelle 8

Fiir die Bildung von sogenannten Scalope-

Kanten wird eine axial bewegliche Stecherein-
richtung eingesetzt. Die Produktion von bro-
chierten Namenshzndern erfordert eine spezielle
Einrichtung, die das Unternehmen unter dem
Namen MURACUT (Tab. 8), patentiert hat. Dieses
System ermoglicht es, die Flottierungen der
Figurfiden auf der Gewirkeriickseite thermisch
abzutrennen.

Eine weitere Option bietet die Biigeleinrich-
tung, die den optischen Ausfall der Ware bedeu-
tend verbessern kann. Die Biigeleinrichtung

kann auch in Form einer separaten Einheit an-
geboten werden, was besonders bei grisseren
Anlagen aufgrund des geringeren [nvestitions-
volumens zum Tragen kommt.

6. Designsysteme

Die Musterdessination bei Hikelgalonmaschinen
mit  elektronischer  Legeschienensteuerung
sowie der elektronischen Jacquardmaschine der
Reihe RD3JMT3 kann iiber das sog. MUCARD-
System (Tab. 9) erfolgen. Das System bietet als
Simulation ~ des

besonderes  Feature eine

Textilindustrie

Teil 2: Prozessmanagement und
Prozessmetriken

Qualicon Managementssysteme
(Fortsetzung aus «mittex»

Heft 6/1998)

2. Prozessmanagement
2.1 Grundséatzliches

Es gehort zu den fundamentalen Grundsitzen
der Qualititsverbesserung, die Arbeit als einen
Prozess mit Input, Output, Kunden und Liefe-
ranten zu begreifen. Der grundlegende Ansatz

Hilfsmittel,
/ Einflussgrossen

Input Prozess Output

(Ctternt )—- (Crunse )

Abbildung 5

_ Feedback

Qualitatsmanagement in der

dazu lautet: «Jede Titigkeit 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-
schen, Maschinen, Material, Methoden/Verfah-
ren in einer Folge von Titigkeiten 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 miissen, um die Titig-
keiten ausfiihren zu konnen. Unter «Lieferan-
ten» sind sowohl externe wie auch interne Stel-
len und Personen zu verstehen.

Output/Resultat: materielles oder immateri-
elles Ergebnis der eigenen Titigkeit, eines Pro-
zesses usw., abzuliefern an die nichste(n) Stel-
le(n) in der Wertschopfungskette, die «internen
oder externen Kunden».

Tabelle 9

Warenausfalls, d. h. eine aufwendige Muste-
rung auf der Maschine kann entfallen, da als
Vorlage fiir 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.

(Forlsetzung in «mittex» Heft 2/1999)

Feedback/Riickkoppelung: dient zur Stabili-
sierung des Prozesses durch Riickfiihrung (und
Beriicksichtigung) des Outputs zum Input
(«Validierung»).

Hilfsmittel, Einflussgrossen:  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 Professionalitiit der Mitarbei-
tenden (muss sichtbar sein, beschreiben ist
unniitz!) nicht gelungen ist. Der Versuch, das
Potential von Personen in Beschreibungen zu
packen, fiihrt oft zwangsldufig zu iiberborden-
den QM-Dokumentationen.

Eine QM-System-Dokumentation mit wenig
Papier zu erstellen erfordert zwar erfahrungs-
gemiss etwas mehr Aufwand als eine papierreiche
Dokumentation. Die Integration in die tiglichen
Prozesse sowie Akzeptanz und Einhaltungsgrad
bei den Mitarbeitern sind aber ungleich besser.
Grundsitzlich gilt: Alle Teilsysteme werden in
ein ganzheitliches System integriert.
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Die textile
Produktionskette
\ Handel
Verbraucher
anzheitlich:
@ Management
Abbildung 6 -
2.2 Festlegen der Prozesse
Das prozessorientierte QM-System konzentriert
sich nicht auf Hierarchien und Strukturen; es
stellt die Grundlage fiir das Prozessmanagement ntenehinen
dar. Beschriebene und beherrschte Prozesse sind
X : i Gesamter
die Plattform von «continuous improvement». Unternehmens-
¥ - prozess
Beherrschte Prozesse zeichnen sich aus durch
e Klar definierte In- und Outputs
QAG 30433a
e klar beschreibbare und beschriebene Abfolge
der Titigkeiten Abbildung 8
e wiederholbare Abfolge der Titigkeiten
e messhare Ergebnisse
e bekannte Einflussfaktoren zum Prozess der Titigkeiten muss soweit gehen, dass jeder
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3. Prozessmetriken — Am Puls der
Prozesse

3.1 Allgemeines

Metriken — z. B. Kenngrdssen — dienen dazu,
Prozesse messbar zu machen. Mit Erfolgskenn-
grossen (EKG) konnen Prozesse tiberwacht, ge-
steuert und verbessert werden. Sie geben Aus-
kunft {iber die Wirksamkeit von Prozessen,
miissen reproduzierbar sein und von allen Pro-
zessbeteiligten verstanden und akzeptiert werden.
Bei der Definition von EKGs ist zu beachten:
e EKGs miissen exakt definiert sein, z. B. mit
Berechnungsvorschriften oder Formeln usw.
e Bezugsgrossen diirfen sich in ihrer Zusam-

Die EKGs miissen in verstindlicher und klarer

Form zur Verfiigung stehen. Hierzu bieten sich

an:

o FEinfache Grafiken, klar strukturierte Tabellen

e Erlduterungen zu nicht geldufigen Darstel-
lungen

e Hervorhebungen von Abweichungen und
Trends

e Begriindung von «Ausreissern»

3.2 Praxisorientierte Prozessmetriken

Die Abbildungen 11 bis 13 zeigen Beispiele fiir prax
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Um die Scheu oder Angst vor Uberwachung
bei allen Prozessbeteiligten abzubauen, ist es
von Vorteil, die Kenngrossen gemeinsam mit al-
len Beteiligten festzulegen.

Nicht jeder der Prozessbeteiligten bendtigt
dieselbe Informationsmenge. Zwischen Mitarbei-
tern an der Basis und Mitgliedern der Geschifts-
leitung unterscheidet sich die bendtigte Infor-
mation insbesondere in ihrem Gehalt an tech-
nischen einerseits, und finanziellen Daten an-
dererseits.

isorientierte Prozessmetriken.

Abbildung 13

Beispiele fiir EKG's

* Soll-/Ist-Vergleich der
Produktionsmenge

+ Maschinenausfallzeiten
* Fluktuationsrate

« Soll-/1st-Vergleich von
Budget in sFr.

* Investitionsbudget

+ Entwicklung der

Produktivitat

+ Stand von Neu-
entwicklungen

+ Gesamt-Investitionsbudget

« Vergiitungen nach Kunden
Riickstellungen

« Risikoabkldrungen

+ Konkurrenzanalyse

Anteil der Artikel, die zu

Grenzkosten verkauft

werden

Entwicklung der

Gemeinkosten

+ Entwicklung der Kunden-
zufriedenheit

« Entwicklung der Auftrags-
durchlaufzeiten

mensetzung nicht dndern pemE—
o Messstellen und Datenerfassung miissen 14,00 3 ‘
klar festgelegt sein 200 |
° EKGs miissen den Prozessen eindeutig zuge- 5 E
ordnet sein -
e Essoll eine Hierarchie der EKGs beriicksich- 600
tigt werden
. . ; . 4,00 _|
e in einer Prozesskette sollen die Einzelpro- ,
2,00 _| ¢
zesse mindestens eine EKGs gemeinsam ha- ‘
0,00
ben Artikel A
e Ahnliche Prozesse sollten gleiche oder min- Vorkalkulation  C5CXY 0.50 8.20 13.40 7.80 860 | 730
destens vergleichbare EKGs aufweisen Nachkalkulation HEFHH | 15.60 14.25 14.60 9.20 12.90 10.00
o Eine moglichst sinnvolle Bestimmung der Verautsprols 870 8:20 6.30 8.30 820 | 820 J
EKGs in der Phase der Prozessdefinition er- Mehrkostenaufwand 64% 74% 9% 18% | 50% | 31%
leichtert bzw. beeinflusst die Prozessdar- Verlust pro fakturierten m 5.90 6.05 8.30 2.90 | 4.70 | 1.80
QAG 28335
stellung.
Abbildung 10 Bendtigte Informationsmenge und Datenart nach Beteiligten-Ebene Abbildung 11
)
g Mitarbeiter Meister Produktionsleiter Geschiftsleitung Umsatzantell
H 100 —{ T
o
E 90% —
E 80%
70%
60%
50%
40%
B
%0 33%
Unternehmens-
hierarchie 0%
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« Ausschuss 1o
« 2.Wahl QAG 28766 ”
« Uberstunden - Umsatzziele im Soll-/lst- o% =
« Nacharbeit Vergleich 0% 10% 20% 30% 40% 50% 60%
. Spartenerfo|gsrechnun§
« Entwicklung des Cash-flow Kundenanteil

A = ca. 1/3 aller Kunden machen 80% des gesamten Umsatzes

Fortsetzung und Schluss in
«mittex» Heft 2/1999
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Festgestellte Fehler
per 100m
pro Artikelgruppe
Seide | | 5.08
\ Pes | | 4.90

Mischungen l:]z.zg
Durchschnitt l:] 3.47

QAG 30235

Abbildung 12

TECHN

1S C H E TEXTILIEN

So errenchen Sie schnell :
~die Redaktion:
_E-mail: redaktion@mittex.ch

|
|
\

Die Barrierewirkung von Textilien
| ist ein weitgefasster Begriff, der
| z. B. die Isolationswirkung gegen-
iiber Wéarme oder elektrischen Ener-
gien, aber auch die Sperrwirkung
gegeniiber Kleinstpartikeln oder
fliissigen und dampfférmigen Me-
dien umschreibt. Auch wenn keine
verbindliche Definition der Be-
zeichnung «Barrieretextil» exi-
stiert, so wird sie doch allgemein
dann verwendet, wenn Textilien
nicht nur, wie z. B. in der Form als
Oberbekleidung, eine Barriere ge-
geniiber dem alltaglichen Umge-
bungsklima oder gar eine «Blick-
barriere» darstellen, sondern dari-
berhinausgehende Isolations- und
Sperrwirkungen erfiillen.

1 Einleitung

Prinzipell liegt eine Barriere genau dann vor,
wenn jegliche Stoff- und Energietransportvor-
ginge unterbunden werden. Durch sachgerech-
te Auswahl des Textilmaterials ist es allerdings
moglich, Transportvorgidnge nur partiell zu un-
terbinden, sodass bestimmte Medien, wie z. B.
Wasser, selektiv abgetrennt werden, wihrend
andere, wie z. B. Wasserdampf, in Richtung
dusserer, treibender Krifte penetrieren konnen.
Derartige  Anforderungen konnen Laminate
aufgrund der Kombination mehrerer textiler
mit nichttextilen Flichengebilden wie Polymer-

oder Metallfolien besonders gut erfiillen.

Untersuchungen zur Gestaltung von Fligever-
bindungen bei der Konfektion textiler Laminate

Teil I: Barrierewirkung von Schutzausriistungen
H. Rédel, M. Rabe, Institut fiir Textil- und Bekleidungstechnik, TU Dresden

Tab. 1: Ubersicht iiber die untersuchten Laminatkonstruktionen und die Priifmethodik
zur Bestimmung der Fléchen- und Verbindungseigenschaften

Laminate

Prifmethoden zur Bestimmung
der Eigenschaften der Laminate
und Fiigeverbinungen

Laminate und Laminatverbindungen
allgemein

Hochstzugfestigkeit und Nahtfestigkeit unterstiitzt
durch thermographische Untersuchung des Naht-
bereiches

Laminate fiir den Einsatz als
Wetterschutzkleidung (DIN EN 342)

e Ermittlung des hydrostatischen Druckes nach
DIN EN 20811

e Ermittlung des Wasserdampfdruckwiderstandes
nach Standardpriifvorschrift BPI 1.4
(Becher-Methode)

Laminate fiir den Einsatz als schwere

und leichte Hitzeschutzkleidung

(DIN EN 366/7), Feuerwehrschutzkleidung
(DIN EN 309), Schweisserschutzkleidung
(DIN EN 470)

Untersuchung des Wiarmeleitverhaltens in
Anlehnung an 1O 5085-1

Ermittlung der Luftdurchléssigkeit nach DIN
53887

Laminate fiir den Einsatz als isolierende
Schutzkleidung (Entwurf DIN VDE 0680,
Teil 1) und elektrisch leitfihige
Kleidung (IEC 895)

Ermittlung des elektrischen Isoliervermdgens
nach Entwurf DIN VDE 0680, Teil 1
Ermittlung des elektrischen Widerstandes und
der Stromtragfihigkeit nach IEC 895

e Ermittlung der Schirmwirkung leitfdhiger
textiler Laminate gegeniiber hoch- und nieder-
frequenten elektrischen Feldern

Laminate fiir den Einsatz als
Medizintextilien zum Personal- und
Patientenschutz (OP-Schutztextilien)

e Ermittlung des hydrostatischen Druckes nach

DIN EN 20811

Ermittlung der Barriere gegeniiber Bakterien

und Viren

=> ASTM F 1670 und 1671 (ASTM-ES 21 und
22-92)

=> Penetrationstests nach Dr. Mergeryan
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