Zeitschrift: Mitteilungen Uber Textilindustrie : schweizerische Fachschrift fur die
gesamte Textilindustrie

Herausgeber: Verein Ehemaliger Textilfachschiler Zirich und Angehdériger der
Textilindustrie

Band: 55 (1948)
Heft: 3
Rubrik: Spinnerei, Weberei

Nutzungsbedingungen

Die ETH-Bibliothek ist die Anbieterin der digitalisierten Zeitschriften auf E-Periodica. Sie besitzt keine
Urheberrechte an den Zeitschriften und ist nicht verantwortlich fur deren Inhalte. Die Rechte liegen in
der Regel bei den Herausgebern beziehungsweise den externen Rechteinhabern. Das Veroffentlichen
von Bildern in Print- und Online-Publikationen sowie auf Social Media-Kanalen oder Webseiten ist nur
mit vorheriger Genehmigung der Rechteinhaber erlaubt. Mehr erfahren

Conditions d'utilisation

L'ETH Library est le fournisseur des revues numérisées. Elle ne détient aucun droit d'auteur sur les
revues et n'est pas responsable de leur contenu. En regle générale, les droits sont détenus par les
éditeurs ou les détenteurs de droits externes. La reproduction d'images dans des publications
imprimées ou en ligne ainsi que sur des canaux de médias sociaux ou des sites web n'est autorisée
gu'avec l'accord préalable des détenteurs des droits. En savoir plus

Terms of use

The ETH Library is the provider of the digitised journals. It does not own any copyrights to the journals
and is not responsible for their content. The rights usually lie with the publishers or the external rights
holders. Publishing images in print and online publications, as well as on social media channels or
websites, is only permitted with the prior consent of the rights holders. Find out more

Download PDF: 01.08.2025

ETH-Bibliothek Zurich, E-Periodica, https://www.e-periodica.ch


https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=de
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=fr
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=en

58 MITTEILUNGEN UBER’ TEXTIL-INDUSTRIE

Messe-[3erichte

Vorschau auf die Internationale Pelz- und Ledermesse 1948 in Basel

Es ist viel an den Erfolgsmdglichkeiten einer Inter-
nationalen Pelz- und Ledermesse in Basel herumgeraten
worden. Heute kann man sagen, dafl die erste Veran-
staltung im ’letzten Jahre der gegliickie Versuch war,
Basel zum Treffpunkt der internationalen Fachkreise
zu gestalten; mehr konnte und durfte man nicht erwarten.
Die Tatsache, dafy die Messe in diesem FEriihjahr in viel

weitgespannterem  Umfang wicderholt werden kann,
spricht fiir sie selbst.
Wir wollen keine optimistischen DPrognosen stellen,

sondern als Vorschau auszugsweise die vorliegende Liste
der zur diesjihrigen Messc angemeldeten Teilnehmer be-
kannt deben. Die bedeutendsten Firmen des In- und
Auslandes sind darin vertreten, und das beweist wohl am
besten, dafl sich die Idee der Messe bereits zum fest-
stehenden Begrift umgewandelt hat.

Aus den iiber 330 Ausstellern, die sich in Basel ein-
finden werden, ¢greifen wir ein paar klingende, all¢emein
bekannte Namen heraus. Da ist vor allem die Jahr-
hunderte alte, beriithmte Hud:zon’s Bay Comp., London,
und die offizielle Ausstellung von Canada, einem der
pelzreichsten Linder der Erde. Die Afghanische Re-
gierung wird die Messe mit einer ausgesuchten Kollek-
tion ihrer Persianertelle, dem Hauptexportgut des Lan-
des, beschicken. Sie betont in ihrem Schreiben ausdriick-
lich, daf} sie sich durch die Basler Messe wieder in den
curopiischen Markt einzuschalten gedenkt, da London als
Vermittler in den letzten Jahren durch seine vielen
Restriktionen uninteressant dgeworden ist. Auch die So-
juspuschnina, Moskau, Rufllands offizieller Pelzhandels-
verband, wird ihre Erzeugnisse erstmals in der Schweiz
zeigen. Eine prominente Firma der Karakulzucht Siid-
afrikas, Danemark, die norwegische Pelztierzucht und die
Auktionsgesellschaft Schweden reihen sich an. Der Tsche-
chische Industrieverband, dessen bedeutendstes Mitglied
Bata ist, Indien, Jugoslawien, Oesterreich, Paldstina und
Spanien sind Lander, deren kultivierte Proben einheimi-
schen Handwerks noch in bester Erinnerung von der
letztjahrigen Ausstellung sind; auch sie werden wieder
in Erscheinung treten. Firmen der Pelz- und Leder-
industrien 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 librigen Geschiftswelt so fordern, wie es seinem
gesteigerten Exportbediirfnis entspricht. Paris wird seine

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

Wie es recht und billig ist, wird sich auch der schwei-
zerische Grofihandel in ausgedehntem Mafle an der be-
vorstehenden internationalen Messe beteiligen: namhafte
Gerbereien, der schweizerische Ledergroffhandel, Fabri-
kanten und Vertreter von Gerbzreimaschinen, Hindler
schweizerischer Pelzfelie, die schweizerische Hautever-
wertungsgenossenschaft, die neuerdings wieder 109 ihres
Anfalls exportieren - darf, die schweizerischen Rauch-
warengroflhdndler und die” Veredlungsindustrie.

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

Anlafilich der Messe finden tdglich im Ausstellungs-
debiude internationale Pelz-Modeschauen fiir das Pelz-
dewerbe statt. Fiir das DPublikum ist eine internationale

Pelz-Modeschau am 14. Mirz

vorgesehen.
Fiir den am 11. und 12. Midrz stattfindenden
internationalen Kongrefi der Pelzfach-

leute sind bereits zahlreiche Anmeldungen prominenter
Fachleute des In- und Auslandss eingegangen.

Das Blatt hat sich {iberraschend schnell gewendet:
das letzte Jahr mufite sich die Internationale Pelz- und
Ledermesse um die Ausstellungsteilnehmer bemiihen —
heute bemiihen sich die Aussteller um die Beteiligung
an der Messe —. Basel hat bereits szine Bedeutung
als Sammelpunkt der Geschidftstrager von Weltruf der
beiden Spezialgebiete erreicht. Dafi 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 muf}
sich dahin auswerten, daf} die Messe aus dem Informa-
torischen eines Treffens ins Praktisch-Lukrative eines
wirklichen Grofihandelsmarktes gehoben wird.

jpinnerei, [Oeberei

Die Produktionsplanungsstelle im modernen Webereibetrieb
Von Otto Bitzenhofer, Textilingenieur

1. Die Analyse der hcreinkommenden Kundenauftriage
und die Vorplsnung tir die Ausfihrung derselben legt
die Art und den Umfang jedes Auftrages fest. Es setat
sich ja jeder Auftrag aus einer Anzahl verschiedenster
Arbeitsginge, Arbeitsstuten, Handgriffen und Griff-
elementen zusammen. Siehe die nachfolgende Tabelle
der Produktions- und Arbeitsanalyse und der Normal-
zeitwertetafel.

Diese Analysierung
wie sie Tafel 3 zeigt, ist

jedes Auftrages,
die erste grundsitzliche

Arbeit. Die kleinsten Tatigkeitseinheiten sind die Hand-
griffe und Griifslemente oder Bewegungen, beispiels-
weise der Hdande (die kleineren bilden zu Gruppen ver-
cinigt jeweils die ndchst ¢roflere Gruppe). Mit Hilfe
der Normalzeitwertetafel werden die fiir den Auftrag
erforderlichen Arbeitsgange und Arbeitsstufen in orga-
nischer Reihenfolge zusammengestellt, bis alle Arbeiten
fiir jeden Auftrag mit diesen kleinsten Tétigkeitseinheiten
erfafit sind, die schlieilich zur Gestaltung des neuen Er-
zeugnisses zunidchst auf der Auftragskarte fihren.
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Tafel 3 — Analytische Normzeittabelle fiir Kunstseide und Krepp

Bendtigte Zeit in Minuten fiir:
Fertigungs- |  Arbeits- Einzel- | 1 kg |10000 100000 m
planung glinge Arbeitsstufen salteti Kettfaden-SchuBlinge Bemerkungen
Min. Min, i 1 m Gewebe
Partie- | Garnvor-
kreis |bereitung.
Bereit-
stellung
im
Magazin
Vorfirben
Winden | Riistezeit (je nach kg umzule- Die Riistezeit umfasst das
gen oder umzurechnen) Einstellen der Maschinen-
Maschinenbereitschaft 80/84 °/o 3,24 Die Leistungswerte geschwindigkeit, das Ein-
=13,5% | fiir Baumwolle, Zell- hingen der Kronenbrems-
Strang vorbereiten 0,24 6,10 wolle, Grége und gewichte, ;" Spindeln ein-
Strang auflegen 0,40 9,50 Wolle schwanken von richten. Das erste Strang-
Austausch voller Spulen 0,19 1,50 Pari bis + 8%, die | und Spuleneinsetzen ist
Beseitg. einfacher Fadenbriiche | 0,17 0,35 Werte fiir Krepp + | bei der reguliren Zeit.
Beseitg v. Kronenfadenbriichen | 0,24 0,70 5% bis + 12°
Beseitg. v. Spulenfadenbriichen | 0,18 0,35 Gilt fiir alle Arbeits- Giinstigste Kronenzahl 35.
Beseitigung von Kronen- und stufen bei verhiltnis- Leistung stiindl. 2,540 kg,
Spulenfadenbriichen 0,87 0,50 mafig gleichen Vor- Kronenbremsgewicht 130 g.
Fadenlosen 0,10 0,46 aussetzungen. Scheibenspulen fassen 100g
Génge zwischen den Arbeits- netto. Ablaufgeschwindig-
stufen 8% 1,10 keit 120 m/Min,
Sonstige Unterbrechungen 1% 0,45
Abriisten — — Die Abriistezeit verteilt
Total 24.% sich auf die Leistung in kg.
= 25 Min,
Spulen | Riistezeit (auf jeweilige kg um- Riiste- und Abriistezeiten
gelegt) moglichst Verteilung auf
Maschinenbereitschaft 87/88°%%| 5,53 mehrere Auftrige od. einige
Neue Bobinen aufsetzen 0,34 2,89 Tage. Zeit gilt ftir grofie,
Spulenwechsel 0,10 6,92 normale  Schiitzenspulen
Fadenbruch beseitigen 0,19 2,75 fiir Kleinformat 12°% Zu-
Anlauf-Fadenbruch beseitigen | 0,05 0,43 schlag an Zeit.
Ginge zwischen d. Arb.-Stufen | 7% 2,50
Sonstige Stérungen in Minuten ‘
oder %o 0,17
Abriisten _
Total 21,19
= 22 Min.
Kett- | Ketlen vor- | Riistezeiten Kunstseidenkrepp 100 den.
kreis schilchten a) beim Ankonoten an vor- je Spule 15000 Mtr. =
herige Partie und Durch- 100 g netto. Schargeschwin-
ziehen 13,00 digkeit 40 m/Min. fiir 600
e 100 Faden Spulen 45 m’/Min. ftir 400
Spulen. 90 den. Standard-
b) bei ginzlichem Neueinzug 24,50 qualitit 100 g netto Schei-
16100 Faden benspulen.
Bei
400
Spulen
Min..  Min.
Schidren | Maschinenbereitschaft 86/88%/0 6.26 4,93
Bobinen- oder Spulenwechsel | 0,40 2,28 3,46
Kreuzlegen bei Bandwechsel 1,00 0.56 0,71
Gang- oder Bandwechsel 2,30 1,02 1,15
Kreuzlegen im Gang 0,55 1,05 1.20
Lingenzeichen im 1. Gang 0,30 0,11 0,16
Einfache Fadenbriiche beseitig. | 0,60 057 0,69
Desgleichen und teilweises 1.3/
(Band)
Riickdrehen des Rahmens 2,0 0,80 0.88
(Gang) Zu sonstigen Unterbrech-
Ausknoten 0,18 006 010 | ungen: (Meisterkontrolle
Sonstige Unterbrechung der oder Beihilie holen, ver-
Arbeitszeit 021 0,26 | giitbare Storungen, Abwe-
Abriistezeiten 6,3 senheit, sonstige Stillstdinde
Total 12,87 13,54 | in Minuten oder °/o zuge-
=13Min. =14 Min.| schlagen.
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Benotigte Zeit in Minuten fiir:
Fertigungs- | Arbeits- . Einzel- 1kg 10000| 100000 m
planung giinge Asbeilsstufen zeiten Kettfaden-SchuBlinge Bemerkungen
Min. Min, ‘ 1 m Gewebe
Bidumen | Riistezeiten komplett fiir 1 Min Min. Die Riistezeiten schliefien
Mill. m. Kettfadenldnge 14,5 ein: Die allg. Einstellungs-
Kthtabtter Scl‘;eiben- arbeiten der Baummaschine
ettbaum  baum und des Betriebes. Kett-
Maschinenbereitschaft 11,40 13,64 baumvorbereiﬁen und eein-
Papierbogen einlegen 0,69 1,69 | legen, befestigen d. Band-
Kantenstreifen einlegen 1,48 0,48 oder Gangenden, Papier-
Kreuzkordeln einbinden 1,18 1,20 | Dbereitstellung. Die Ab-
Kontrollen 0,92 0,86 | riistezeiten: Das Aushin-
gggzn fa"nknoten %?g fgé gen der Binder, Befesti-
n losen ) ) en der Enden und Zu-
Sonstige Unterbrechungen 089 1,07 gacken des Kettbaumes.
Abriistezeitenikomplett 8.0
Total 20,48 23,10
Passloren R
Rigtstechen
3|Il‘lllllll|ll'ﬂtllm Besondere Arbeitsgruppe
nwenen
Weben | Maschinenbereitschaft 18/85°/0 7%,§0 71,40 Arbeitsteilung  zwischen
Spulenwechsel 0,20 ,30 2,3v Meister und Weber oder
Fa;’i'entbru(cih ble;?giti{iren 0.67 £ durch besonderes Personal.
inter den Fliigeln , ) Normaler giinsti Web-
vor dem Gesct%irr 0,70 1,0u wirrl?xlmgsgrgad 881%;/0, f40
Schussbruch mit Fachsuchen 0,60 0,90 Schuss/Min. Rietbreite bis
lSTCh}‘:S;aII;SIan beseiligen 8,?(5) 8,?8 136 cm, Wechselstuhl ein-
achsiubern , , seit., 4 Schiitzen,
Unvorhergesehene sonstige
Stillstinde, Oelen, Kontrolle,
_ personliche Griinde usw. 2,10
Stillstandsursache des 2. Stuhl 1,23
Stuhl abriisten ca. 9,00 je Kette je nach
- Stuhleinrichtung
Total 81,62 Min. = 81,7 Min.
Min,
Liefern alle | Stuhl stillsetzen 0,05 | Nur das erste Stiick einer
50/6 m | Nédhkordel einschlagen 025 | neuen Kette wird nach
50 m geliefert. Regulire
; - Webarbeit.
\Sﬂtiellltseergggen 15 cm 0,05 Di.e(.iewebebreiteist gleich-
Lade in Anschlag bringen 0,10 | gtitig.
Regulator zuriickdrehen 0,10
Kettbaumgewichte abheben 0,40
Beiholen des Windebockes 0,45
Stiick abschneiden und abrollen 2,90
Transport zum Lieferzimmer 3,00
Liefern (beschauen) ¥ 7,60
Gang zuriick zum Webstuhl 2.40
Enden annihen 1,50
Kettbaumgewichte einhdngen 0,55
Beidrehen und einregulieren
der Kettspannung bis zum
Weiterweben 0,70
Etwa 1,5 m weben, dann ab-
stellen, Papierbogen einschla-
gen und weiterweben 0,60
Total jeltgm 20,65 Min.
ot jelm 0,24 Min.
Stiick- Stilcke Je nach betriebseigenen
kreis §5Ehll‘ﬂ Verhiltnissen.
cneren
Stoltwaschen
Firben
Appretieren
Erschweren
Kalandern
Troeknen
Total ‘ )
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Mit der Grdfle des DProduktfionsprogrammes und der
Steigerung des Qualitdtsstandards oder der besonderen
Eigenschaften des Musters sfeigert sich mechanisch und
technisch die erfordzrliche Genauigkeit der Arbeitsunter-
teilung und damit auch der Arbeitsanweisung, sowie
schlieflich auch die Organisation des Zusammenbaues,
also der zunehmenden Fertigung. Grundsatzlich durch-
lauft jeder Auftrag die drei typischen Fertigungskreise

Die effektive

1L
Die Linge der zweiten Fadenlage ist:

(U +Q+Kn2)

Die Lédnge aller weiteren Fadenlagen ist stets um

K.2

n

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

p (G2 Bl B
n

.pi

wobei das letzte Glied in der Klammer (n-1)mal g¢enom-
men werden mufl.

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

Fiir den DPraktiker diirfte sich weiter die Frage stellen,
wie die hergeleitete Formel anzuwenden ist, um die auf
der Maschine einzustellende Zettellinge berechnen zu
konnen, wenn die effektive Zettelldnge 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=n1. Ui+ pi-K;

Die Grofie K, ist ihrer Natur nach eine Funktion von
ny; sie 1dfit sich folgendermaflen schreiben:

SNy

a+o0

1= 100, *

Diese lineare Funktion 1dfit sich leicht erkldren. ajqq
sei die Auflaufhdhe fiir 100 Umdrehungen des Zettel-
baspels. Bei irgend einer anderen Umdrehungszahl muf}

der Weberei: 1. den Partiekreis, d.h. die Roh-
garnbereitstellung, Magazin, die Winderei und Spulerei.
2. den Keftkreis, d.i. die Schidrabteilung, Baum-
abteilung und Weberei. 3. den Stiickkreis, be-
stehend aus der Kontrolle, den Appreturabteilungen, Ver-
edlungsbetrieben und der Farberei usw. In manchen
Betrieben kommt nun noch der 4. Konfektions-
kreis hinzu, der die Zuschneiderei, Naherei und DIlat-
terei umfafit. (Fortsetzung folgt)

Zettellinge

dementsprechend dieser, ay,, vergrofiert oder reduziert
werden.

In die obere Formel eingesetzf, erhilt man:

a1o0

B = 100

U + pi- ‘N -1

Diese Formel lafit sich, auch folgendermaflen schreiben:

2
pi 11—1(';3111 + Ui -n1 —E1=0
n ist in dieser Formulierung die einzige Unbekannte,

denn alle Grdflen aufler ihr sind bekannt. Ihrer Natur
nach, ist die Formel eine quadratische Gleichung mit
einer Unbekannten. Sie 1dft sich nach n, auflésen, wobei
allerdings meist neben einem positiven Ergebnis ein
negatives herauskommt, das aber in diesem Zusammen-
hange unbrauchbar ist, also wegfallt.

Nach n; aufgelost ergibt sich:

2 T
—ui]/u*+4 (B
(11 _ o 100
o 2 a1oo
1100
oder:
(IV) Uy - ny = Ly

Es ist dies die auf der Maschine einzustellende (vor-
zuschreibende) Zettellinge, um die effektive Ldnge E;
zu erhalten.

Die zweite Problemstellung ist fiir den Praktiker meist
wichtiger als die erste. Die Auswertung in mathemati-
scher Hinsicht ist jedoch ungleich schwerer und setzt
g¢ewisse rechnerische Kenntnisse voraus, die bei Hilfs-
kriften micht unbedingt vorhanden sind.

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

Spezialisierung der Meistertiitigkeiten ?
Ein Beispiel aus der Weberei

Im allgemeinen erfolgt der Einsatz des Meisters im
Betrieb in der Weise, dafl diesem eine bestimmte Stuhl-
gruppe oder eine bestimmte Fertigungsabteilung wie
Kettspulerei, Schufispulerei, Zwirnerei wusf. {ibertragen
wird. Innerhalb dieses Bereiches ist es Aufdgabe des
Meisters, nicht nur alle Reparaturen auszufiihren, son-
dern auch die Arbeitsdiite zu {iberwachen, den Personal-
einsatz zu regeln, Anwesenheits- bzw. Fehllisten zu fiih-
ren, die Leistung des einzelnen Betriebsangehdrigen zu
notieren usf.

Die Vorteile dieser Art des Meistereinsatzes bestehen
vor allem darin, daB fiir die Arbeitsfahigkeit der Maschi-
nen, den Leistungsstand der Belegschaft, die Giite der
Fertigung usw. nur der betreffende Abteilungsmeister
verantwortlich ist.

Kompetenzstreitigkeiten sind also von vornherein aus-
geschlossen. Auch wird dem einzelnen Meister eine
gewisse Selbstindigkeit zugestanden, die verbunden ist
mit der Uebernahme der vollen Verantwortlichkeit fiir
seine Abteilung.
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Als nachteilig hat es sich jedoch oftmals herausgestellt,
dafi dem einzelnen Meister, infolge der Anhdufung von
verschiedenen Aufgabenbereichen, zu wenig Zeit ver-
bleibt, sich intensiv ganz bestimmten Titigkeiten zu
widmen. So zeigt es sich z.B. in der Weberei, dafl der
einzelne Meister kaum Zeit findet, regelmifig die Waren-
giite zu kontrollieren, oder dafl es ihm einfach an Zeit
mangelt, systematisch bestimmte Webstuhlmechanismen
auf ibren Zustand hin zu untersuchen. Auch diirfte es
dem einzelnen Webermeister in den seltensten Fillen
mdglich, sein, einmal den Leistungsstand seiner Weber
zu iberpriifen, 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, dafl eine Aufteilung
der Pflichten des Meisters in soviele Teile zu erfolgen
hat, als jeder dieser Teile von einem Meister voll und
ganz bewiltigt werden kann,

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

Wenn auch dieses System des Meistereinsatzes nicht
in seinem ganzen Umfange fiir die Betriebsverhéltnisse
eines Textilbetriebs als geeignet angesehen werden kanm,
so lassen sich doch daraus gewisse Erkenntnisse ge-
winnen, die von Wert sein diirften. Diese lassen sich wie
folgt zusammenfassen:

Bei Vorhandensein bestimmter Betriebseinrichtungen,
die in ihrer Wirkungsweise kompliziert sind oder deren
Arbeit besonders storungsanfallig ist, kann es sich als
zweckmiflig 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. zweckmifig, alle im Betrieb vorhande-
nen Jacquardmaschinen einem Meister zu wunterstellen,
der anhand von prizisen Arbeitsanweisungen lediglich
fiir den Zustand und die gute Arbeitsweise dieser Fach-
bildemechanismen zu sorgen hat. Einem anderen Meister
wird die Instandhaltung von automatischen Spulenwechs-
lern, einschliefilich der dazugehdrigen Schuffiihlereinrich-
tungen sowie der Fadenscheren und der Sicherheitsmecha-
nismen iibertragen.

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

Personalmiflig erfolgt ein Ausgleich in der Weise, dafy
dem einzelnen Meister mehr Stiihle zugdeteilt werden,
was auch durchaus mdglich ist, nachdem diesen bestimmte
Aufgaben abgenommen wurden.

Auch, dann, wenn es sich nicht umgehen 1if¢t, daf} ein
oder zwei Meister oder Hilfsmeister zusitzlich eingesetzt
werden miissen, vermdgen sich doch Vorteile zu er-
geben: Der Zustand wichtiger Maschinen verbessert
sich, die Warengiite 1dfit nicht mehr soviel zu wiinschen
iibrig, so dafl sich Preisnachlisse eriibrigen wusf. Fiir
den Betrieb ergibt sich ferner der grofie Vorteil, dafi
Stillstandszeiten infolde Reparaturen wesentlich, absinken,
da es einem ,spezialisierten Meister viel eher mdglich
ist, Fehler zu erkennen und zu beheben. Auch kann
durch regelmaflig durchgefiihrte Kontrollen erreicht wer-
den, dafl ein Entstehen grofierer Schiden vermieden wird.

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

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

Trotzdem ist es zweckmifBig, von vornherein dafiir zu
sorgen, dafl jegliche Kompetenzstreitigkeiten vermieden
werden. Dies kann z.B. dadurch erfolgen, dafl dem, mit
speziellen Tatigkeiten betrauten Meister ganz bestimmte
Arbeitsanweisungen gedgeben werden, aus denen hervor-
geht, was er zu tun hat, wo die Arbeitsausfiihrung er-
folgen mufl, wem er unterstellt ist und in welcher Weise
er mit dem einzelnen Abteilungsmeister zusammenzu-
arbeiten hat. Lefzterem jedoch ist mitzuteilen, welche
Aufgaben der Funktionsmeister hat und wer fiir dessen
Arbeit verantwortlich isf.

Bei einiger Geschicklichkeit in der Einfiihrung von
Organisationsmafinahmen diirfte es sich ohne weiteres
erreichen lassen, dafl durch eine teilweise Uebernahme
des Funktionsmeistersystems, sich Vorteile erzielen lassen,
die alle damit verbundenen Nachteile mehr als auszu-
gleichen vermdgen.

Nur bedarf es auch hier seitens der Betriebsleitung und
des Meisterpersonals eines gewissen Aufgeschlossenseins
gegeniiber Neuerungen. Selbst wenn man zunéchst auch
nur probeweise zu gewissen Mafinahmen auf diesem Ge-
biete schreitet, so ist dies immer noch besser als ein
Beharren in Organisationsformen, deren Nachteile man
erkannt hat. Sz

(Farberei, Rusriistung

Chemische Schiden an Proteinfasern

Textilfasern sind fiir chemische Schdden in besonderem
Mafle empfindlich. Diese pflegen vornehmlich in den
Arbeitsverfahren aufzutreten, in welchen die Fasern in
das Fertigprodukt iiberfiihrt werden. In gewissen Fallen
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 It Schiden bei Wolle
Bei der Betrachtung von chemischen Schiden bei Woll-

fasern ist vor ailem die chemische Zusammenstellung
der Fasern festzustellen. Sodann ist zu priifen, wo die
Widerstandsfahigkeit am stirksten ist und wo die Stellen
liegen, die am leichtesten durch Chemikalien angegriffen
werden kOnnen, Schwichestellen, die am ehesten zur
vollstdndigen Zersetzung fithren.

Bei Wolle lief3 sich nachweisen, daffi die Strukfur drei
Hauptziige aufweist, ndmlich die Peptidketten, die durch
Zystin- und Salzquerverbindungen gebunden sind. Die
Peptidkette hat folgendes Aussehen:
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