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Produktehaftung und Konventionalstrafen von

ca. 2 - 5 % des Jahresumsatzes sind in den Un-

ternehmen mehrheitlich bekannt. Ausser dem

Lippenbekenntnis, anlässlich der jährlichen

Budgeterstellung, diesen Wert um ca. 1 - 1.5

Prozentpunkte zu senken, passiert eigentlich

gar nichts, denn um Kosten zu reduzieren muss

man deren Verursacher kennen. Man vertritt

hier eher die Meinung, solange der Markt diese

Mehrkosten aufnehme, brauche man kein Kos-

tensenkungsprogramm zu starten.

Die internen Kosten dagegen können durch-

aus bis auf eine Verfünffachung der externen

Kosten ansteigen. Ein Wert, der in dieser Gros-

senordnung den Mitarbeitern und vor allem

der mittleren Fürungsebene mehrheitlich un-

bekannt ist. Diese Ail von Kosten haben aller-

dings eine ganz unangenehme Eigenschaft: Sie

sind zäh, hartnäckig und langlebig. Die interne

Fehlererfassung und deren Analyse laufen syn-

chron mit der vorgelebten Untemehmenskultur

einher. In einer Misstrauenskultur, in der die

Suche nach dem «Schuldigen» im Vordergrund

steht, werden weniger Fehler erfasst, aber nicht

weniger gemacht.

Die Entwicklung der externen sowie internen

Fehlleistungskosten sollte ein Kostenmanager

nicht aus dem Auge verlieren. Denn entdeckt

man einen Fehler in der Planungsphase, kostet

er einen Franken, entdeckt man ihn in der Pro-

duktion, kostet er zehn Franken, entdeckt man

ihn aber erst nach der Markteinführung, kostet

er einhundert Franken.

Fehlleistungen und deren Kosten sind nicht

nur gewinnschmälernd, sondern sie beeinflus-

sen zudem das Verhalten der Kundschaft. Verlo-

rene Kunden, vor allem jene, welche durch ihr

faires Kaufverhalten den Wertschöpfungspro-

zess stützten oder sogar steigerten, werden tiefe

Wunden aufreissen, denn es ist fünf bis sechs

mal teurer neue Kunden zu gewinnen, als vor-

handene zu halten. Allerdings bleiben fünfund-

neunzig Prozent der verärgerten Kunden dem

Unternehmen treu, wenn das Problem kurzfris-

tig gelöst wird. Ein Endprodukt, das der Kun-

denanforderung entspricht, hat einen direkten

Einfluss auf die Kundenzufriedenheit. Nur vier

Prozent der unzufriedenen Kunden beschweren

sich über mangelnde Qualität, neunzig Prozent

dagegen werden fortan das Produkt meiden.

Auch ausserhalb des betrieblichen Alltags

sind Fehlleistungen und der Kostenaufwand

zu deren Behebung enorm. Eine in den USA

durchgeführte Studie besagt, dass bei 99,9 % der

richtig durchgeführten Arbeiten immer noch

folgende Fehler auftreten:

• 22'000 vom falschen Konto abgezogene

Schecks pro Stunde

• 20*000 falsch ausgeschriebene bzw. verord-

nete Medikamente im Jahr

• lö'OOO verlorene Postsendungen pro Jahr

• 500 nicht einwandfreie chirurgische Ein-

griffe pro Woche

• 2 unsichere Landungen pro Tag auf dem

Flughafen Chicago O'Hare

• 1 Stunde lang verschmutztes Trinkwasser

pro Monat im ganzen Land

(am//or/gesefe/)

F/exùb/e Proc/u/cf/on
So lassen sich mit der neuen ML 35 C Drehzah-

len bis 600 U/min erreichen und vielseitige Fer-

tigungsprogramme umsetzen. Hochflexibel im

Produktionsrepertoire wird die Maschine darü-

ber hinaus durch ihren modularen Aufbau. So

kann die angebotene Grundkonfiguration mit

verschiedenen Umbauoptionen komplettiert

und damit auf den jeweiligen Einsatzzweck zu-

geschnitten werden.

Damit ist die ML 35 C die ideale Fertigungs-

technik für die effiziente Herstellung vielseiti-

ger, qualitativ hochwertiger Miederwaren und

funktioneller Wäschestoffe. Offene Powernet

und Zwei-Maschen-Tülle sind hier ebenso mög-

dôô. 2: M/we^ra/r/eè /zzr & (>«?zr//egefer-
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Die neue /Wu/f/bar-/?ascAie/-
mascftme MI 35

ü/nfc NcA/ezz/èez; MPZ MLK57? 7hÂz«edràe7z/«èn2! GWzM, Oöerfe/?«w,se«, Z)

D/'e /OW A/MYT/? Texf/'/masc/i/nenfabr/Tr GmbH setzt c//e frto/gsser/e be/"

c/er /comp/effen Modern/'s/ert/ng //irer Sp/fzenmascb/'nen fort. Jüngstes
Proc/u/cf aus der /nnoi/af/onsscüm/ede in Olberfsüausen; e/'ne neue Mu/t/-
öar-Fascfie/masc/r/ne vom Typ MI 35 C

Diese hocheffiziente Fertigungstechnik besteht

aus fünf bis maximal sechs Grundbarren, 30

(24) Stringbarren sowie Hightech-Lösungen

besonders bei der Antriebstechnik (Abb. 1), und

bietet damit bisher unerreichte Leistungspara-

meter.

Mit den Stringbarren kommt das neues-

te Konzept zur Musterlegung aus dem Hause

KARL MAYER zum Einsatz und das KARL MAY-

ER Command System, KAMCOS, vereint die

gesamte Rechentechnik der Maschine in einem

effizienten Netzwerk. Die einzelnen Baustei-

ne dabei: Motion Control, Operator Interface,

Pattern Control und die Schnittstelle Network

Interface. Das Motion Control System ist bei der

neuen ML 35 C standardmässig «single Speed»

konfiguriert. Alle Maschinen-Hauptfunktionen

- von der Bewegung der Hauptwelle und der

Fadenzufuhr der einzelnen Baumpositionen,

über den Warenabzug bis zu den verschiede-

nen Warenaufrollungen - werden damit in

linearer Prozessführung organisiert. Pattern

Control bietet über eine übersichtliche 12,1 Zoll

Touchscreen-Bedienoberfläche die zentrale und

effiziente Mensch-Maschine-Kommunikation.

Die Wirkbewegungen sind perfekt aufeinander

abgestimmt und die Fäden werden optimal in

den Wirkprozess eingebracht.
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F/e/ssner - /Compefenz be/
Oiern/efasern

D/'e Fa. F/e/ssner unof Z/mmec AG fFran/cfurt am /Wa/nJ sfe//f auf der /FMA
A5/A 05 /Tir Programm auf e/nem Geme/nsc/iaffssfand aus. Dam/'f /rönnen
s/c/i /nferessenfen auc/i über d/e 2/mmerfec/ino/og/e zur Hersfe//ung von
5ynfbesefasern /nform/eren. Auf der /FMA AS/A 05 m S/ngapore sfe//f
d/e C7ie/n/'efaser-Ajbfe/7ung iron F/e/ssner e/n/'ge se/'ner neu en/w/c/ce/ten
/Wascb/nen für d/e /conirenf/'one//en 5p/'nnfasersfrassen aus, darunter den
JumboCr/mper fürAnbe/fsbre/ten iron über 600 mm, d/e 5c/ine/c/masc/i/'ne
m/t 5cbne/drad-Scbne//wrecbse/e/nr/cbfung, d/e Scftne/cfräc/er m/'f Durcb-
messern iron 450 b/s 7'200 mm soi/ir/'e StrecRwer/ee /"n Sonderausfübrun-
gen für extrem bobe An/agen/e/'stungen.

lieh wie geschlossene Sleek-Net-Konstruktio-

nen. Diese können zudem von gezielt designten

und platzierten Funktionszonen durchzogen

werden. Hierfür tragen beispielsweise Spezial-

fadenführer bei, unterschiedliches Elastan in

der Ware zu verarbeiten und somit Power-Stri-

pes in funktionsentsprechender Breite und Pia-

tzierung zu erzeugen. Dabei lassen sich zudem

die Möglichkeiten der langen Versatzwege des

neuen Stringbarren-Konzeptes für die Muster-

legung nutzen. Die unterschiedlichen verarbei-

teten Garnmaterialien führen zur spezifischen

Performance des Gewirkes. Was hier zu den

Themen Bodyshaping für die Mode und Mus-

kelkompression beim Sport möglich ist, werden

die derzeit laufenden Entwicklungen der KARL

MAYER Textilmaschinenfabrik GmbH zeigen.

Präsenfat/on /m F/erbsf 2005
Den Kunden wird die neue Maschine mit 335

cm (132 inches) Arbeitsbreite in der Feinheit E

24 spätestens im Herbst während einer speziel-

len Release-Show in Obertshausen, dem Haupt-

sitz des Unternehmens, präsentiert. Bereits jetzt

steht allerdings schon fest: Die neue ML 35 C ist

die schnellste und flexibelste Multibar-Raschel-

maschine, die jemals gebaut wurde. Zugleich

bildet sie den Abschluss bei der Umstellung der

KARL MAYER Multibar-Baureihe auf das neue

Stringbarren-Konzept.

sfôc - company
portra/f
Schoeller FTC (sftc) ist ein Joint Venture zwi-

sehen der Schweizer Textiltechnologiefirma

Schoeller Textil AG und der Formosa Taffe-

ta Gruppe, einer der grössten taiwanesischen

Textilproduzentin. Das im Jahr 2000 gegründete

Unternehmen produziert in Taiwan einige von

Schoeller entwickelte Hightech-Textillösungen.

Diese Kooperation zeigt sich in modernen Ge-

weben mit hoher Funktionalität, die vor allem

im Sport, in der Casualwear, in der Mode und

für Workwear eingesetzt werden.

Die sftc-Produktlinie «X» steht für funktio-

nelle Gewebe mit 3XDRY®-Finish. Die attraktive

«N»-Gruppe beinhaltet alle Gewebe, die mit der

selbstreinigenden NanoSphere®-Technologie

ausgerüstet sind. In der «OA»-Linie realisiert

das Unternehmen beispielsweise reflektierende

und technische Gewebe für den Sportswear- und

Modebereich.

Sp/nnan/agen
Bei Nassspinnprozessen wird die Spinnlösung

über Spinnpumpen durch die Spinndüsen direkt

in das Koagulationsbad gepumpt. Die einzelnen

Filamente werden im Bad ausgefällt. Die Nass-

spinnanlagen zeichnen sich dadurch aus, dass

sie für alle Filamente die gleiche Verweilzeit

und Badkonzentration liefern. Die Anlagenleis-

tung wird durch die Anzahl der Spinnbäder, die

hintereinander angeordnet werden, festgelegt.

Für Schmelz- und Trockenspinnprozesse

liefert das Unternehmen komplette Anlagen

inklusive der Spinntechnologie der Fa. Zimmer,

Spinnwände, Lieferwerke und Kannenablage-

système. Ein besonderes Merkmal moderner

Anlagen ist, dass die Spinnwände mit Saug-

und Schneidvorrichtungen und Spieissköpfen

für automatisches Einlegen versehen sind und

die Spinnavivage über Getriebepumpen dosiert

wird. Der automatische Kannenwechsel ge-

währleistet eine identische Kabellänge in jeder

Kanne. Die Kannenchangiereinheiten sind für

runde oder rechteckige Kannen für ein Füllge-

wicht von bis zu 18 Tonnen ausgerüstet.

Für die Fasernachbehandlungsstrassen bie-

tet die Firma Kannengatter, Waschmaschine,

Aviviereinheit, Tauchavivage, Streck- und Ka-

landerwerke, Fixierer, Kabelzusammenführung,

Kräusel- und Schneidmaschinen an.

5free/twer/re
Nach dem Spinnprozess wird die Faser ver-

streckt. FLEISSNER liefert Streckwerke für

Verstreckkräfte von bis zu 24'000 daN und für

Streckgeschwindigkeiten von bis zu 600 m/min.

Doppelmantelgaletten gewährleisten eine opti-

male Temperaturverteilung über die gesamte

Walzenbreite. Als Heizmedien werden Wasser,

Dampf oder Thermoöl verwendet.

Wird als Heizmedium Dampf eingesetzt, so

werden Einfachmantelgaletten für den Betrieb

der Anlage bei mittleren Geschwindigkeiten

verwendet. Dieser Walzentyp ist mit einer Spezi-

alvorrichtung zur vollständigen Kondensatab-

leitung ausgerüstet.

Die neu entwickelte Combi-Economic-Ga-

lette wird bei der Dampfheizung mit geringst-

möglichem Dampfverbrauch betrieben und er-

zielt dabei die bestmögliche Temperaturgleich-

mässigkeit auch bei höchsten Produktions-

geschwindigkeiten. Mit wenigen Handgriffen

kann die Galette für den Einsatz von flüssigen

Wärmeträgermedien umgebaut werden.

Bei Trockenstreckprozessen wird die Ka-

beltemperatur in Heizkanälen kontrolliert, in

Nassstreckverfahren hingegen wird das Kabel

zwischen den Streckwerken durch eine Flüs-

sigkeit gezogen. Eine Spezialwalzenabdichtung

verhindert das Eindringen von Wasser in das

Getriebegehäuse.

Die Streckwalzen sind im Streckwerkgehäuse

in gross dimensionierten Wälzlagern gelagert.

Die Walzen sind mit zentrierten Flanschverbin-

düngen an der Flanschwelle befestigt.

Diese stabile Konstruktion gewährleistet den

Rundlauf und schnellen Walzenwechsel. Die

Walzen werden über Schrägstirnräder angetrie-

ben.

Die Streckwerke sind mit Ölkühlung und

den erforderlichen Überwachungsvorrichtun-

gen versehen.

Die Streckwerke sind über separate, geschwin-

digkeitsgesteuerte Motoren angetrieben. Am Ein-

oder Auslauf können Anpresswalzen angebracht

werden. Auf Anfrage können die Streckwerke mit

Verkleidung geliefert werden. Wickelwächter mit

Überwachungssystemen und Handschutze sind

Teile der Standardausrüstung.
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