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yWesse-/3enc///e
Vorschau auf die Internationale Pelz- und Ledermesse 1948 in Basel

Es ist viel an den Erfolgsmöglichkeiten einer Inter-
nationalen Pelz- und Ledermesse in Basel herumgeraten
worden. Heute kann man sagen, daß die erste Veran-
staltung im letzten Jahre der geglückte Versuch war,
Basel zum Treffpunkt der internationalen Fachkreise
zu gestalten; mehr konnte und durfte man nicht erwarten.
Die Tatsache, daß die Messe in diesem Frühjahr in viel
weitgespannterem Umfang wiederholt werden kann,
spricht für sie selbst.

Wir wollen keine optimistischen Prognosen stellen,
sondern als Vorschau auszugsweise die vorliegende Liste
der zur diesjährigen Messe angemeldeten Teilnehmer be-
kannt geben. Die bedeutendsten Firmen des In- und
Auslandes sind darin vertreten, und das beweist wohl am
besten, daß sich die Idee der Messe bereits zum fest-
stehenden Begriff umgewandelt hat.

Aus den über 330 Ausstellern, die sich in Basel ein-
finden werden, greifen wir ein paar klingende, allgemein
bekannte Namen heraus. Da ist vor allem die Jahr-
hunderte alte, berühmte Hudson's Bay Comp., London,
und die offizielle Ausstellung von Canada, einem der
pelzreichsten Länder der Erde. Die Afghanische Re-
gierung wird die Messe mit einer ausgesuchten Kollek-
tion ihrer Persianerfelle, dem Hauptexporfgut des Lan-
des, beschicken. Sie betont in ihrem Schreiben ausdrück-
lieh, daß sie sich durch die Basler Messe wieder in den
europäischen Markt einzuschalten gedenkt, da London als
Vermittler in den letzten Jahren durch seine vielen
Restriktionen uninteressant geworden ist. Auch die So-
juspuschnina, Moskau, Rußlands offizieller Pelzhandels-
verband, wird ihre Erzeugnisse erstmals in der Schweiz
zeigen. Eine prominente Firma der Karakulzucht Süd-
afrikas, Dänemark, die norwegische Pelztierzucht und die
Auktionsgesellschaft Schweden reihen sich an. DerTsche-
chisehe Industrieverband, dessen bedeutendstes Mitglied
Bata ist, Indien, Jugoslawien, Oesterreich, Palästina und
Spanien sind Länder, deren kultivierte Proben einheimi-
sehen Handwerks noch in bester Erinnerung von der
letztjährigen Ausstellung sind; auch sie werden wieder
in Erscheinung treten. Firmen der Pelz- und Leder-
industriell aus Argentinien, Belgien, Brasilien, Bulgarien,
Griechenland, Holland, Italien, Liechtenstein, Marokko.
Monaco, Ungarn, Uruguay und USA haben ihre Be-
teiligung an der Messe zugesichert.

Besonders umfangreich wird England unsere Messe
beschicken, und zwar soll eine umfassende Darstellung
seiner gesamten Pelz- und Lederindustrie die Beziehun-
gen zur übrigen Geschäftswelt so fördern, wie es seinem
gesteigerten Exportbedürfnis entspricht. Paris wird seine

traditionelle modische Führung in seinem Pelzkonfek-
tionsangebot zum Ausdruck bringen.

Wie es recht und billig ist, wird sich auch der schwel-
zerische Großhandel in ausgedehntem Maße an der be-
vorstehenden internationalen Messe beteiligen; namhafte
Gerbereien, der schweizerische Ledergroßhandel, Fabri-
kanten und Vertreter von Gerbereimaschinen, Händler
schweizerischer Pelzfelle, die schweizerische Häutever-
wertungsgenossenschaft, die neuerdings wieder 10o/o ihres
Anfalls exportieren darf, die schweizerischen Rauch-
warengroßhändler und die Veredlungsindustrie.

Das neue Zentrum der deutschen Veredlungsindusfrie
Frankfurt a. M., das mehrere prominente Leipziger Fir-
men in sich vereinigt, sowie auch die Veredlungsindu-
strie vom Brühl, Leipzig, und die Offenbacher Leder-
industrie werden an der Internationalen Pelz- und Leder-
messe teilnehmen. Die Besetzungsmächte haben das
größte Interesse daran, die wiedererstandenen Betriebe
durch Export lebensfähig zu gestalten und zu erhalten,
und sehen in der Basler Messe den Weg, ihre Schütz-
linge dem Weltmarkt wieder anzugliedern. Ein Streif-
licht, das die Aufgabe unseres schweizerischen Mittler-
turns im friedlichen Aufbau der Welt erhellt.

Anläßlich der Messe finden täglich im Ausstellungs-
gebäude internationale Pelz-Modeschauen für das Pelz-
gewerbe statt. Für das Publikum ist eine internationale

Pelz-Modeschau am 14. März
vorgesehen.

Für den am 11. und 12. März stattfindenden
internationalen Kongreß der Pelzfach-
leute sind bereits zahlreiche Anmeldungen prominenter
Fachleute des In- und Auslandes eingegangen.

Das Blatt hat sich überraschend schnell gewendet;
das letzte Jahr mußte sich die Internationale Pelz- und
Ledermesse um die Äusstellungsteilnehmer bemühen —

heute bemühen sich die Aussteller um die Beteiligung
an der Messe —. Basel hat bereits seine Bedeutung
als Sammelpunkt der Geschäftsträger von Weltruf der
beiden Spezialgebiete erreicht. Daß gerade die wich-
tigsten Exponenten der internationalen Pelz- und Leder-
industrien den Verlauf unserer Messe mit gespannter
Aufmerksamkeit verfolgen, weist schon auf die Tendenz
der Weiterentwicklung unserer Institution hin: das ein-
mal geweckte Interesse, der internationalen Fachwelt muß
sich dahin auswerten, daß die Messe aus dem Informa-
torischen eines Treffens ins Praktisch-Lukrative eines
wirklichen Großhandelsmarktes gehoben wird.

Die Produktionsplanungsstelle im modernen Webereibefrieb
Von O/fo ß/fzen/to/er, Textilingenieur

1. Die Analyse der hereinkommenden Kundenaufträge
und die Vorplanung lür die Ausführung derselben legt
die Art und den Umfang jedes Auftrages fest. Es setzt
sich ja jeder Auftrag aus einer Anzahl verschiedenster
Arbeitsgänge, Arbeitsstufen, Handgriffen und Griff-
dementen zusammen. Siehe die nachfolgende Tabelle
der Produktions- und Arbeitsanalyse und der Normal-
zeitwertetafel.

Diese Analysier ung jedes Auftrages,
wie sie Tafel 3 zeigt, ist die erste grundsätzliche

Arbeit. Die kleinsten Tätigkeitseinheiten sind die Hand-
griffe und Grilfelemente oder Bewegungen, beispiels-
weise der Hände (die kleineren bilden zu Gruppen ver-
einigt jeweils die nächst größere Gruppe). Mit Hilfe
der Normalzeitwertetafel werden die für den Auftrag
erforderlichen Arbeitsgänge und Arbeitsstufen in orga-
nischer Reihenfolge zusammengestellt, bis alle Arbeiten
für jeden Auftrag mit diesen kleinsten Tätigkeitseinheiten
erfaßt sind, die schließlich zur Gestaltung des neuen Er-
Zeugnisses zunächst auf der Äuftragskarte führen.
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Tafel 3 — Analytische Normzeittabelle für Kunstseide und Krepp

Fertigungs-
Planung

Arbeits-
gänge Arbeitsstufen

Einzel-
zelten

Min.

Benötigte Zeit in Minuten für:
1 kg

Min.

10000] 100000 m

Kettfaden-Schußlänge
; 1 m Gewebe

Bemerkungen

Partie-
kreis

Garnvor-
bereitung.

Bereit-
Stellung

im
Magazin

Vorfärben

Winden

Kett-
kreis

Spulen

vor-

schllcbten

Schären

Rüstezeit (je nach kg umzule-
gen oder umzurechnen)
Maschinenbereitschaft

Strang vorbereiten
Strang auflegen
Austausch voller Spulen
Beseitg. einfacher Fadenbrüche
Beseitg v. Kronenfadenbrüchen
Beseitg. v. Spulenfadenbrüchen
Beseitigung von Kronen- und

Spulenfadenbrüchen
Fadenlösen
Gänge zwischen den Arbeits-

stufen
Sonstige Unterbrechungen
Abrüsten

Total

Rüstezeit (auf jeweilige kg um-
gelegt)

Maschinenbereitschaft
Neue Bobinen aufsetzen
Spulenwechsel
Fadenbruch beseitigen
Anlauf-Fadenbruch beseitigen
Gänge zwischen d. Arb.-Stufen
Sonstige Störungen in Minuten

oder °/o
Abrüsten

Total

Rüstezeiten
a) beim Anknoten an vor-

herige Partie und Durch-
ziehen

b) bei gänzlichem Neueinzug

Maschinenbereitschaft
Bobinen- oder Spulenwechsel
Kreuzlegen bei Bandwechsel
Gang- oder Bandwechsel
Kreuzlegen im Gang
Längenzeichen im 1. Gang
Einfache Fadenbrüche beseitig.
Desgleichen und teilweises

Rückdrehen des Rahmens

Ausknoten
Sonstige Unterbrechung der

Arbeitszeit
Abrüstezeiten

Total

80/84 7» 3,24
=13,57»

0,24 6,10
0,40 9,50
0,19 1,50
0,17 0,35
0,24 0,70
0,18 0,35

0,97 0,50
0,10 0,46

8»/o 1,10
17» 0,45

24,25
25 Min.

87/837» 5,53
0,34 2,89
0,10 6,92
0,19 2,75
0,05 0,43
77o 2,50

0,17

21,19
21,2 Min.

13,00
je 100 Faden

24,50
Je 100 Faden

86/88%
0,40
1,00
2,30
0,55
0,30
0,60
1.3/

(Band)

2,0
(Gang)

0,18

Die Leistungswerte
für Baumwolle, Zell-
wolle, Grège und
Wolle schwanken von
Pari bis + 8°/o, die
Werte für Krepp +
5»/o bis + 12°/o

Gilt für alle Arbeits-
stufen bei Verhältnis-
mäßig gleichen Vor-
aussetzungen.

Bei
400 600

Spulen
Min. Min.
6.26 4,93
2,28 3,46
0.56 0,71
1,02 1,15
1,05 1.20
0,11 0,16
0,57 0,69

0,80

0,06

0,21

0.88

0,10

0,26
6,3

12,87 13,54
=13Mln. =14 Min.

Die Rüstezeit umfasst das
Einstellen der Maschinen-
geschwindigkeit, das Ein-
hängen der Kronenbrems-
gewichte, t Spindeln ein-
richten. Das erste Strang-
und Spuleneinsetzen ist
bei der regulären Zeit.

Günstigste Kronenzahl 35.
Leistung stündl. 2,540 kg,
Kronenbremsgewicht 130 g.
Scheibenspulen fassen 100g
netto. Ablaufgeschwindig-
keit 120 m/Min.

Die Abrüstezeit verteilt
sich auf die Leistung in kg.

Rüste- und Abrüstezeiten
möglichst Verteilung auf
mehrere Aufträge od. einige
Tage. Zeit gilt für große,
normale Schützenspulen
für Kleinformat 12°/'o Zu-
schlag an Zeit.

Kunstseidenkrepp 100 den.
je Spule 15000 Mtr.
100 g netto. Schärgeschwin-
digkeit 40 m/Min. für 600
Spulen 45 m'Min. für 400
Spulen. 90 den. Standard-
qualität 100 g netto Schei-
benspulen.

Zu sonstigen Unterbrech-
ungen : (Meisterkontrolle
oder Beihilfe holen, ver-
gütbare Störungen, Abwe-
senheit, sonstige Stillstände
in Minuten oder °/o zuge-
schlagen.
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Fertigungs-
Planung

Arbeits-
gSnge Arbeitsstufen

Einzel-
Zeiten

Min.

Benötigte Zeit in Minuten für:
1 kg

Min.

10000 j 100000 m

Kettfaden-Schußlänge
1 m Gewebe

Bemerkungen

Bäumen

Passlertn

HlitsMu
Stublaiilrilstsn

Anwehen

Weben

Llelern alle

so/ioo m

Stück-
kreis

Rüstezeiten komplett für 1

Mill. m. Kettfadenlänge

Maschinenbereitschaft
Papierbogen einlegen
Kantenstreifen einlegen
Kreuzkordeln einbinden
Kontrollen
Fäden anknoten
Fäden lösen
Sonstige Unterbrechungen
Abrüstezeitenl komplett

Total

Maschinenbereitschaft
Spulenwechsel
Fadenbruch beseitigen

hinter den Flügeln
vor dem Geschirr

Schussbruch mit Fachsuchen
Schussauslauf beseitigen
Fachsäubern
Unvorhergesehene sonstige

Stillstände, Oelen, Kontrolle,
persönliche Gründe usw.

Stillstandsursache des 2. Stuhl

Stuhl abrüsten ca.

Total

Stuhl stillsetzen
Nähkordel einschlagen

Weiterweben 15 cm
Stillsetzen
Lade in Anschlag bringen
Regulator zurückdrehen
Kettbaumgewichte abheben
Beiholen des Windebockes
Stück abschneiden und abrollen
Transport zum Lieferzimmer
Liefern (beschauen)
Gang zurück zum Webstuhl
Enden annähen
Kettbaumgewichte einhängen
Beidrehen und einregulieren

der Kettspannung bis zum
Weiterweben

Etwa 1,5 m weben, dann ab-
stellen, Papierbogen einschla-
gen und weiterweben

Total

78/857»

0,20

0,97
0,70
0,60
0,60
0,15

71,40
2,30

Min Min.
14,5

Glatter Scheiben-
Kettbaum bäum

11,40 13,64
0,69 1,69
1,48 0,48
1,18 1,20
0,92 0,86
2,80 2,31
1,12 1,93
0,89 1,07

8.0
20,48 23,10

=20,50 23,00
Min. Min.

71,40
2,3D

1,60
l,0n
0,90
0,80
0,30

2,10
1,23

Säubern

Scheren

Stotlwaschen

Appretieren
Erschweren

Kalandern

Trocknen

Total

9,00 e Kette je nach
Stuhleinrichtung

81,62 Min. 81,7 Min.

Min.

0,05
0,25

0,05
0,10
0,10
0,40
0,45
2,90
3,00
7,60
2.40
1,50
0,55

0,70

0,60

Jl 100 m 20,65 Min.
je 1 m 0,24 Min.

Die Rüstezeiten schließen
ein : Die allg. Einstellungs-
arbeiten der Bäummaschine
und des Betriebes. Kett-
baumvorbereiten und ein-
legen, befestigen d. Band-
oder Gangenden, Papier-
bereitstellung. Die Ab-
rüstezeiten : Das Aushän-
gen der Bänder, Befesti-
gen der Enden und Zu-
packen des Kettbaumes.

Besondere Arbeitsgruppe

Arbeitsteilung zwischen
Meister und Weber oder
durch besonderes Personal.
Normaler günstiger Web-
Wirkungsgrad 87,57«, 140
Schuss/Min. Rietbreite bis
136 cm, Wechselstuhl ein-
seit., 4 Schützen,

Nur das erste Stück einer
neuen Kette wird nach
50 m geliefert. Reguläre
Webarbeit.
Die Gewebebreite ist gleich-
gültig.

Je nach betriebseigenen
Verhältnissen.
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Mit der Größe des Produktionsprogrammes und der
Steigerung des Qualitäfsstandards oder der besonderen
Eigenschaften des Musters steigert sich mechanisch und
technisch die erforderliche Genauigkeit der Arbeitsunter-
teilung und damit auch der Arbeitsanweisung, sowie
schließlich auch die Organisation des Zusammenbaues,
also der zunehmenden Fertigung. Grundsätzlich durch-
läuft jeder Auftrag die drei typischen Fertigungskreise

der Weberei: 1. den Par tie kreis, d.h. die Roh-
garnbereitstellung, Magazin, die Winderei und Spulerei.
2. den Keftkreis, d. i. die Schärabteilung, Bäum-
abteilung und Weberei. 3. den Stückkreis, be-
stehend aus der Kontrolle, den Appreturabteilungen, Ver-
edlungsbetrieben und der Färberei usw. In manchen
Betrieben kommt nun noch der 4. Konfektions-
kreis hinzu, der die Zuschneiderei, Näherei und Plät-
terei umfaßt. (Fortsetzung folgt)

Die effektive Zettellänge

Ii.
Die Länge der zweiten Fadenlage ist:

/ U K-2 K-2
p, (p. +^+

Die Länge aller weiteren Fadenlagen ist stets um
K-2

n P'

verschieden von der vorangehenden.
Die Länge der letzten Fadenlage ist:

P»
U K-2 (n—l)-K-2
pi n 2 n 1

Ki a-ioo

100
'

dementsprechend dieser, aj„o vergrößert oder reduziert
werden.

In die obere Formel eingesetzt, erhält man:

r» TT i » ^100
Ei ni Ui -f pi jöq m •

Diese Formel läßt sich, auch folgendermaßen schreiben:

0

wobei das letzte Glied in der Klammer (n-l)mal genom-
men werden muß.

Da beim Zetteln die einzelnen Fadenlagen auch eine
seitliche Verschiebung erfahren durch die Schlittenver-
Schiebung, beschreibt der einzelne Faden eine Schrauben-
linie auf einer Kegelmantelfläche. In allen obenstehenden
Ausführungen wurde diese Tatsache vernachlässigt und
angenommen, die seitliche Verschiebung sei 0. Der
hiemit begangene Fehler ist sehr gering.

Für den Praktiker dürfte sich weiter die Frage stellen,
wie die hergeleitete Formel anzuwenden ist, um die auf
der Maschine einzustellende Zettellänge berechnen zu
können, wenn die effektive Zettellänge bekannt ist, resp.
zum vornherein berechnet werden kann.

Zur weiteren Betrachtung dient die Formel (I), wobei
alle Werte den Index 1 zugesetzt erhalten, um eine Ver-
wechslung mit den Werten der Formel (I) zu vermeiden,
weil sie in dieser Betrachtung nicht dasselbe bedeuten.

Ei ni Ui + pi Ki ni
Die Größe K, ist ihrer Natur nach eine Funktion von

n^; sie läßt sich folgendermaßen schreiben:

; &100 2
y! rjpi + Ui -m — bi

n, ist in dieser Formulierung die einzige Unbekannte,
denn alle Größen außer ihr sind bekannt. Ihrer Natur
nach ist die Formel eine quadratische Gleichung mit
einer Unbekannten. Sie läßt sich nach rq auflösen, wobei
allerdings meist neben einem positiven Ergebnis ein
negatives herauskommt, das aber in diesem Zusammen-
hange unbrauchbar ist, also wegfällt.

Nach n^ aufgelöst ergibt sich:

(III)

oder:

(IV) IL • n, L,

Diese lineare Funktion läßt sich leicht erklären, a^^o
sei die Auflaufhöhe für 100 Umdrehungen des Zettel-
haspels. Bei irgend einer anderen Umdrehungszahl muß

Es ist dies die auf der Maschine einzustellende (vor-
zuschreibende) Zettellänge, um die effektive Länge Ej
zu erhalten.

Die zweite Problemstellung ist für den Praktiker meist
wichtiger als die erste. Die Auswertung in mathemati-
scher Hinsicht ist jedoch ungleich schwerer und setzt
gewisse rechnerische Kenntnisse voraus, die bei Hilfs-
kräften nicht unbedingt vorhanden sind.

Man wird also besser so vorgehen, daß man die erste
(Formel (I) anwendet, und durch Probieren auf die
effektive Zettellänge zu kommen sucht, wenn man diese
zum vornherein kennt. R. W. Haas

Spezialisierung der Meistertätigkeiten
Ein Beispiel aus der Weberei

Im allgemeinen erfolgt der Einsatz des Meisters im
Betrieb in der Weise, daß diesem eine bestimmte Stuhl-
gruppe oder eine bestimmte Fertigungsabteilung wie
Kettspulerei, Schußspulerei, Zwirnerei usf. übertragen
wird. Innerhalb dieses Bereiches ist es Aufgabe des
Meisters, nicht nur alle Reparaturen auszuführen, son-
dern auch die Arbeitsgüte zu überwachen, den Personal-
einsatz zu regeln, Anwesenheits- bzw. Fehllisten zu füh-
ren, die Leistung des einzelnen Betriebsangehörigen zu
notieren usf.

Die Vorteile dieser Art des Meistereinsafzes bestehen
vor allem darin, daß für die Arbeitsfähigkeit der Maschi-
nen, den Leistungsstand der Belegschaft, die Güte der
Fertigung usw. nur der betreffende Äbteilungsmeister
verantwortlich ist.

Kompetenzstreitigkeiten sind also von vornherein aus-
geschlossen. Auch wird dem einzelnen Meister eine
gewisse Selbständigkeit zugestanden, die verbunden ist
mit der Uebernahme der vollen Verantwortlichkeit für
seine Abteilung.
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Als nachteilig hat es sich jedoch oftmals herausgestellt,
daß dem einzelnen Meister, infolge der Anhäufung von
verschiedenen Aufgabenbereichen, zu wenig Zeit ver-
bleibt, sich intensiv ganz bestimmten Tätigkeiten zu
widmen. So zeigt es sich z. B. in der Weberei, daß der
einzelne Meister kaum Zeit findet, regelmäßig die Waren-
gute zu kontrollieren, oder daß es ihm einfach an Zeit
mangelt, systematisch bestimmte Webstuhlmechanismen
auf ihren Zustand hin zu untersuchen. Auch dürfte es
dem einzelnen Webermeister in den seltensten Fällen
möglich sein, einmal den Leistungsstand seiner Weber
zu überprüfen, um gegebenenfalls Hinweise zu erteilen
wie dieser verbessert zu werden vermag.

Im Gegensatz zu diesem System des Meistereinsatzes
steht bekanntlich das Taylor'sche Funktionsmeistersystem.
Bei diesem wird davon ausgegangen, daß eine Aufteilung
der Pflichten des Meisters in soviele Teile zu erfolgen
hat, als jeder dieser Teile von einem Meister voll und
ganz bewältigt werden kann.

Demzufolge hat eine Unterteilung in folgende Meister-
gruppen zu erfolgen: Instandhaltungsmeister, Prüf-
meister, Geschwindigkeitsmeister und Vorrichtungsmeister.
Hinzu kommen die dem Arbeitsbüro unmittelbar unter-
stellten Angestellten: der Arbeitsverteiler, der Unter-
Weisungsbeamte, der Zeit- und Kostenbeamte und der
Aufsichtsbeamte.

Wenn auch dieses System des Meistereinsafzes nicht
in seinem ganzen Umfange für die Betriebsverhältnisse
eines Textilbetriebs als geeignet angesehen werden kann,
so lassen sich doch daraus gewisse Erkenntnisse ge-
winnen, die von Wert sein dürften. Diese lassen sich wie
folgt zusammenfassen:

Bei Vorhandensein bestimmter Betriebseinrichtungen,
die in ihrer Wirkungsweise kompliziert sind oder deren
Arbeit besonders störungsanfällig ist, kann es sich als
zweckmäßig erweisen, einem bestimmten Hilfsmeister oder
Meister auf die Betreuung dieser Aggregate zu speziali-
sieren und ihn von allen sonstigen Aufgaben zu entlasten.
— So ist es z. B. zweckmäßig, alle im Betrieb vorhande-
nen Jacquardmaschinen einem Meister zu unterstellen,
der anhand von präzisen Ärbeifsanweisungen lediglich
für den Zustand und die gute Arbeitsweise dieser Fach-
bildemechanismen zu sorgen hat. Einem anderen Meister
wird die Instandhaltung von automatischen Spulenwechs-
lern, einschließlich der dazugehörigen Schußfühlereinrich-
tungen sowie der Fadenscheren und der Sicherheitsmecha-
nismen übertragen.

Auch für die Kontrolle der Warengüte wird ein be-
stimmfer Meister vorgesehen, der für die Einhaltung der
richtigen Einstellung und für die Herstellung fehlerarmer
Ware innerhalb aller Stuhlgruppen verantwortlich ist.

Personalmäßig erfolgt ein Ausgleich in der Weise, daß
dem einzelnen Meister mehr Stühle zugeteilt werden,
was auch durchaus möglich ist, nachdem diesen bestimmte
Aufgaben abgenommen wurden.

Auch dann, wenn es sich nicht umgehen läßt, daß ein
oder zwei Meister oder Hilfsmeister zusätzlich eingesetzt
werden müssen, vermögen sich doch Vorteile zu er-
geben: Der Zustand wichtiger Maschinen verbessert
sich, die Warengüte läßt nicht mehr soviel zu wünschen
übrig, so daß sich, Preisnachlässe erübrigen usf. Für
den Betrieb ergibt sich ferner der große Vorteil, daß
Stillstandszeiten infolge Reparaturen wesentlich absinken,
da es einem „spezialisierten" Meister viel eher möglich
ist, Fehler zu erkennen und zu beheben. Auch kann
durch regelmäßig durchgeführte Kontrollen erreicht wer-
den, daß ein Entstehen größerer Schäden vermieden wird.

Selbstverständlich sind auch bei dieser Methode des
Meistereinsatzes bestimmte Nachteile in Kauf zu nehmen,
wie ja auch das Funktionsmeistersystem an sich nicht
ohne Kritik geblieben ist. Vor allem wird dagegen ein-
gewendet, daß ein Ueberschneiden von Aufgabenkreisen
bei letzterem viel eher möglich ist, als bei der sonst
üblichen Methode des Meistereinsatzes. Insbesondere
empfindet der einzelne Meister nicht mehr die volle
Verantwortlichkeit für seine Abteilung, sondern ist ge-
neigt, bei irgendwelchen Schäden oder Beanstandungen
die Schuld hieran anderen zuzuschieben.

Bei der hier vorgeschlagenen teilweisen Ueber-
nähme des Funktionsmeistersystems tritt dieser Uebel-
stand zwar nicht so in Erscheinung, da es immer nur ein-
zelne wenige Tätigkeiten sind, die einem spezialisierten
Meister übertragen werden sollen. Auch besitzen die
anderen Meister nach wie vor ihre eigenen Abteilungen
und sind für diese verantwortlich, wenn auch nicht mehr
in demselben hohen Umfange wie früher.

Trotzdem ist es zweckmäßig, von vornherein dafür zu
sorgen, daß jegliche Kompetenzstreitigkeiten vermieden
werden. Dies kann z. B. dadurch erfolgen, daß dem, mit
speziellen Tätigkeiten betrauten Meister ganz bestimmte
Arbeitsanweisungen gegeben werden, aus denen hervor-
geht, was er zu tun hat, wo die Arbeitsausführung er-
folgen muß, wem er unterstellt ist und in welcher Weise
er mit dem einzelnen Abteilungsmeisfer zusammenzu-
arbeiten hat. Letzterem jedoch ist mitzuteilen, welche
Aufgaben der Funktionsmeister hat und wer für dessen
Arbeit verantwortlich ist.

Bei einiger Geschicklichkeit in der Einführung von
Organisationsmaßnahmen dürfte es sich ohne weiteres
erreichen lassen, daß durch eine teilweise Uebernahme
des Funktionsmeistersysfems, sich Vorteile erzielen lassen,
die alle damit verbundenen Nachteile mehr als auszu-
gleichen vermögen.

Nur bedarf es auch hier seitens der Betriebsleitung und
des Meisterpersonals eines gewissen Aufgeschlossenseins
gegenüber Neuerungen. Selbst wenn man zunächst auch

nur probeweise zu gewissen Maßnahmen auf diesem Ge-
biete schreitet, so ist dies immer noch besser als ein
Beharren in Organisationsformen, deren Nachteile man
erkannt hat. Sz

Chemische Schäden an Proteïnfasern

Textilfasern sind für chemische Schäden in besonderem
Maße empfindlich. Diese pflegen vornehmlich in den
Arbeitsverfahren aufzutreten, in welchen die Fasern in
das Fertigprodukt überführt werden. In gewissen Fällen
tritt der Schaden nicht sogleich in Erscheinung. Er offen-
bart sich erst bei der Lagerung der Artikel wobei die
Einwirkung der Luft auf die Fasern zuweilen ausschlag-
gebend ist.

Schäden bei Wolle

Bei der Betrachtung von chemischen Schäden bei Woll-

fasern ist vor allem die chemische Zusammenstellung
der Fasern festzustellen. Sodann ist zu prüfen, wo die
Widerstandsfähigkeit am stärksten ist und wo die Stellen
liegen, die am leichtesten durch Chemikalien angegriffen
werden können, Schwächestellen, die am ehesten zur
vollständigen Zersetzung führen.

Bei Wolle ließ sich nachweisen, daß die Struktur drei
Hauptzüge aufweist, nämlich die Peptidketten, die durch
Zystin- und Salzquerverbindungen gebunden sind. Die
Pepfidkette hat folgendes Aussehen:
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