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Gegenuberstellung von konventionellen zu automahsnerten Fertigungsmethoden
‘mit abgelangten ReiBverschliissen oder Endlos- Reifdverschllissen



Methode 1 - konventionelle Verarbeitung mit abgelangtem ReiBverschluss

Diese Verarbeitungsmethode stellt hohe Anspriiche an die
Arbeitskrafte und verlangt ein intensives Training. Die Qualitat
der Arbeit ist von vielen Faktoren abhdngig und eine Wiederhol-
genauigkeit kann nicht garantiert werden. Bei einem Wechsel
der Arbeitskrafte (Krankheit, Urlaub etc.) werden weder die
Leistung noch der Qualitatsstandard auch nur anndhernd gehal-
ten. Ein weiteres Negativum stellen die festliegenden Reifdver-
schlusslangen dar. Auch die hohen Lohnkosten, bedingt durch
den Einsatz von Standardmaschinen, dirfen bei dieser Betrach-
tung nicht aul3er Acht gelassen werden.

Nachteile:
e Hohe Reilverschlusskosten
e Aufwendige Lagerhaltung / Logistik

e Qualitatsschwankungen in der Produktion

* Hohe Personalkosten

Arbeitsgang OP. Nahtbild Betriebsmittel erforderliche Arbeitskriafte Hosen in
NR. 1.000 Hosen 1.500 Hosen 480 Min.

Linke Schlitzleiste fixieren 1 Blgeltisch 0,56 0,84 1.770

R.lelrsverschllluss auf linke Schlitzleiste 2 281-140342 0,67 1.00 1500

nédhen (2 Nahte)

Rechte Schlitzleiste versaubern 3 8704-042-M00P 0,38 0,56 2.600

Schlitzfutter an rechte Schlitzleiste ndhen 4 281-140342 0,46 0,69 2.200

S(':'hlitzfuj[lter vor und nach dem 5 Bgeltisch 0.38 0,56 2 600

Néhen blgeln

R"ei[Sverschluss an rechte Schlitzleiste 6 281-140342 0.46 0,69 2200

nahen

Linke Schlitzleiste an Vorderhose ndhen und

ubersteppe_n; Kreuznaht nahen; ) 272-140342 4.35 6,53 229

rechte Schlitzleiste an Vorderhose néhen;

linke Schlitzleiste nach Schablone absteppen

Seiten- und Schrittndhte néhen 8 550-8-2 4,06 6,10 250

Rechte Schlitzleiste steppen 9 272-140342 1,50 2,25 680

Seiten- und Schrittnédhte ausblgeln 10 Blgeltisch 3,00 4,50 3356

erforderliche Arbeitskrafte 15,82 23,72



Methode 2 - automatisierte Verarbeitung mit Endlos-ReilBverschluss

Durch den Einsatz von Nahautomaten, die mit einer hohen
Leistung — auch bei dem Einsatz von ungelerntem Personal —
und einer nahezu perfekten Wiederholgenauigkeit Gberzeugen,
kdénnen bis zu 50% an Personalkosten eingespart werden. Quali-
tatsverbesserung bei gleichzeitiger Kostenreduzierung sind bei
dieser Fertigungsmethode garantiert. Fir Gber 80% der Herren-
hosen-Hersteller ist daher die Verarbeitung von Endlos-Reifldver-

schlissen ein absolutes Muss.

Vorteile:
e Geringe Reildverschlusskosten

Gleichbleibend gute Qualitat
Geringe Anlernzeiten

Arbeitsgang

ReiRverschluss auf linke Schlitz-
leiste nahen, dabei Einlageband
mitnahen

Schlitzfutter an rechte
Schlitzleiste kappen

ReiRverschluss trennen; rechte
Schlitzleiste umstechen, dabei
ReiRBverschluss mitfassen

Linke Schlitzleiste an Vorderhose
kappen; rechte Schlitzleiste auf
Vorderhose ndhen

Seiten- und Schrittndhte auto-

matisch nahen

Seiten- und Schrittndhte ausbigeln

Linke Schlitzleiste steppen

Reildverschluss ausrichten;
Endteil einstanzen

Einfache Lagerhaltung / Logistik
Bis zu 50% geringere Personalkosten

OP.

Nr.

Nahtbild Betriebsmittel

1710-5b

550-2-1

8704-042-M0O0OP

2211-6

[
E—
—

Blgeltisch

1911-5/1931-5

Endteilstanze

erforderliche Arbeitskrafte

erforderliche Arbeitskrafte

1.000 Hosen

0,21

0,46

0,48

0,48

2,50

2,50

0,54

0,73

7,90

1.500 Hosen

0,31

0,69

0,72

0,72

3,75

3,75

0,81

1,10

11,85

Hosen in

480 Min.

4.800

2.200

2.100

2.000

400

400

1.800

1.400



Betriebsmittel fiir die Verarbeitung von abgelangten ReiBverschliissen — konventionelle Methode

-

1282-5: Op. Nr. 5 ' 1931-5, 1911-5: Op. Nr. 7

Wir haben uns bei der Gegenulberstellung auf die beiden Methoden beschrankt,
die am haufigsten angewendet werden. Fir detailliertere Informationen halten wir
das entsprechende Prospektmaterial flr Sie bereit. Gerne entsenden wir auch
unsere Fachleute fir eine individuelle Beratung in Ihren Betrieb, um die von lhnen
bevorzugte Methode zu untersuchen und — wenn moglich — zu maximieren.

DURKOPP ADLER AG

281-140342: Einnadel-Doppelsteppstich-
maschine mit Untertransport, Fadenab-
schneider und Verriegelungsautomatik.

8704-042-\VI00P: Einadel-Uberwendlich-
maschine, 3-fadig, Stichtype 504, mit
Differential-Untertransport und Kantenbe-
schneidvorrichtung.

272-140342: Einnadel-Doppelsteppstich-
maschine mit Unter- und Nadeltransport,
Fadenabschneider, NahfuRliftung und
Verriegelungsautomatik.

550-8-2: Gestalteter Nahplatz zum Schlie-
Ren von Seiten- und Schrittndhten mit
Einnadel-Doppelkettenstichmaschine und
Kantenflhrungsapparat.

1710-5: Nahanlage zum Aufndhen von

Endlos-Reil3verschlissen auf Schlitzleisten.

Zweinadel-Doppelkettenstichmaschine mit
Walzenobertransport, Bandtransport, Reil3-
verschlussschere und Kleinteilestapler.

550-2-1: Gestalteter Nahplatz fur die
Schlitzverarbeitung. Einnadel-Doppelstepp-
stichmaschine mit Unter- und Obertrans-

port, Einzwickmesser und Flhrungsapparat.

8704-042-\I00P: Einadel-Uberwendlich-
maschine, 3-fadig, Stichtype 504, mit
Differential-Untertransport und Kantenbe-
schneidvorrichtung.

2211-5: Kurznaht-Ndhanlage mit Doppel-
steppstich-Oberteil zum automatischen
Ankappen der linken Schlitzleiste und zum
Annadhen der rechten Schlitzleiste.

1282-5: Néhanlage zum SchlieRen von
Seiten- und Schrittnahten mit Safety- oder
Doppelkettenstichnaht mit Konturenfih-
rungsapparat und automatischer Mehrwei-
tenverteilung Uber schrittmotorgesteuer-
ten, differenzierbaren Ober- und Unter-
transport zum wechselweisen Einarbeiten
von bis zu 5 Mehrweiten, wahlweise in
der oberen oder in der unteren Stofflage.

1931-5/1911-5: Nahanlagen zum Abstep-
pen der linken Schlitzleiste, mit Einzelnaht
(1911-5) bzw. wahlweise mit Einzel- oder
Doppelnaht (1931-5). Das Nahtende liegt
jeweils exakt im Nahtschatten der Bund-
kante.
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