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5pinnerei, [Oeberei

Die Produktionsplanungsstelle im modernen Webereibetrieb
Von Offo Bitzenhofer, Textilingenieur

4. Die Bestimmung der Produktionszeit als Grund-
lage der Abwicklungszeéiten fiir die Auffrige. In den vor-
ausgehenden Abschnitten wurde geschildert, wie die Vor-
dispositionsstelle den mneuen Auftrag in seinen einzel-
nen Arbeitsgingen und Arbeitsstufen auf die in Frage
stehende Produktionscinrichtung tibertrdgt. Jetzt versieht
anschlieflend diese Vorplanungsstelle die Auftragsstamm-
karte und die Duplikate der Fertigungsleitabschnitte mit
dem Zeitwert, innerhalb deren diese Arbeit durchgefiibrt
werden muf}, also mit dem Stunden- oder Akkordlohn-
wert fiir jeden Abschnitt oder Arbeitsgang. Der Dispo-
nent der zentralen Disposition oder wer die Zeitstudien
durchzufiihren hatte, entnimmt diese Lohnzeitwerte der
bereits aufdestellten Tabelle, fiir die die beigefiigte
Normzeittabelle als Muster gilt; er priift aber zu-
nichst die angegebenen Normzeitwerte wund schaut,
wie sich diese zu den betriebseigenen Erdebnissen
verhalten. Fiir die verhidltnisméflig wenig geglieder-
ten Arbeitsgdnde der Textilindustrie ist bei An-
legung einer Tabelle eine Unterteilung nach Ge-
webequalititen oder Rohmaterialien, auf die sich ja viele
Betriebe aus wirtschaftlichem Zwange und technisch er-
hohter Leistungsmdglichkeit spezialisieren miissen, zu
empfehlen. Die Entstehung dieser Durchschnittszeifen
muf} sich auf eine griindliche und genaue, iiber mehrere
Monate erstreckende Reihe von Arbeits- und Zeit-
studien aufbauen, die jedes Jahr nachzuprifen sind.
Die genannten Studien sind insbesondere an den Stamm-
qualititen eines Betriebes fiir kiirzere und ldngere Auf-
tragspartien durchzufithren. Die Arbeitsstudie analysiert
und untersucht zunidchst jeden Arbeitsgang, sodann die
Arbeitsstufen als Teile desselben. Die Industrien mit
{iberwiegender Handarbeit, sogar jeden Handgriff und
die Griffelemente daraufhin, ob sie auch praktisch, zweck-
miflig, direkt oder indirekt dem Teilarbeitsfortschritt
dienen oder notig sind. Die Arbeitsstudie legt fiir jeden
der Faktoren Mensch, Maschine und Material nach der
griindlichen Analyse wund Ausschaltung wunndtiger Um-
stinde wund Maschinenreparaturzeiten bessere Verhalt-
nisse schaffend, eine gute Durchschnittsleistung fest. Mit
den so gewonnenen neu erreichten Leistungen wird dann
unter Beriicksichtigung aller Umstinde, die die normale
Arbeitsintensitit des Personals, der verschiedenen Ma-
schinen oder des verarbeitenden Garnes reguldr oder
auflergewShnlich beeinflussen, ein neues Leistungsopti-
mum ermittelt. Datiir werden leistungsfordernde und
leistungsverzdgernde Einfliisse einzeln und genauestens
gepriift, und nun erst werden die drei ermittelten guten
Leistungswerte aufeinander abgestimmt und so der giin-
stigste Wirkungsgrad eines jeden Arbeitsplatzes als Opti-
mum ermittelt. Die Zeitstudie mifit nun in zwei bis drei
Dutzend Einzelversuchen, die sich alle paar Monate stich-
probenweise wiederholen sollen, fiir jeden Arbeitsgang
(Winden, Spulen usw.), sogar fiir jede, deren Arbeits-
stufen, die dafiir bendtigte Einzelherstellungszeit (in
hundertstel Minuten). Aus den so ermitfelten Zeiten
werden die auBergewdhnlich niedrigen und hohen ausge-
schaltet. Reguldr sollte man sie noch einmal besonders
untersuchen, und, wenn es sich um Einzelfille handelt,
dariiber hinweggehen (ausstreichen). Aus den anderen
wird jedesmal ein guter Leistungsdurchschnitt in der pro-
gressiven Reihenfolge festgelegt. Der neue Zeitwert, dem
etwa 7090 aller guten Durchschnittsarbeiter und -arbeite-
rinnen erreichen, wird als der Normalzeitwert betrachtet.
Das wird in allen Betriebsabteilungen gleich g¢ehandhabt.
Der Arbeitsgang Schidren hat zum Beispiel zwolf Ar-
beitsstufen, fiir die zundchst zwdlf gute Durchschnitts-

einzelzeiten ermittelt werden. Ihre Gesamtsumme bildet
dann den Normalzeitwert fiir diesen Arbeitsgang. Als
Leistungs- und Berechnungsbasis fiir diese Normalzeit-
werte dient fiir das Winden und Spulen 1kg gewundenes
oder gespultes Garn, fiir das Schdaren 100000 m Kett-
fadenldnge, und fiir das Weben 10000 Schuf}, gleichgiiltig
um welches Material es sich handelt. Das ist eine jeder-
zeit am Zihlerstand des Webstuhles ablesbare und kon-
trollierbare Leistungsbasis, und besser als die Berech-
nung des Lohnes nach ¢gewebten Metern, wofiir farbige
Zeichen ins offene Kettfach eingeschlagen werden miissen.
Jede Normalzeitwerttabelle soll sich in der Hauptsache
auf betriebseigene Leistungsergebnisse aufbauen, und
zwar nach beigefiigtem Muster. Moglichste Individualitit
erfordern schon die eigenen Betriebs- und Arbeitsver-
hiltnisse, sowie der jeweilige Maschinenzustand. Inter-
essant werden die stichprobenweisen Nachpriifungen be-
stehender Leistungsnormen der Normalzeitwerte insbe-
sondere dann, wenn eine Aenderung oder Aufbesserung
der Arbeitsverhiltnisse, der Maschineneinrichtung oder
der Garnqualititen durch Bezug von anderen Hersteller-
firmen oder bei verschiedenen Schlichteverfahren oder
Lieferfirmen dafiir vorgenommen wird. Es ist bei alledem
sehr zu empfehlen, ja erforderlich, auch Leistungsnormen
aus anderen artgleichen Betrieben zu bekommen, um so
eine Vergleichsmoglichkeit der eigenen mit fremder Pro-
duktionsleistung (Garnen, Geweben) zu erhalten wund
dementsprechend einen kontrollierenden Einblick fiir die
Produktionskosten zu bekommen.

Die Organisierung eines zenfralen Dispositionsdepar-
tementes in vorgeschilderter Weise bringt einleuch-
tende Vorteile zunidchst ja schon einmal durch die vor-
ausgehend erfolgende systematische Betriebsuntersuchung,
Ueberholung und Verbesserung der Einrichtung, der
Arbeitsweise und Bestimmung der geeigneten Materialien
und Garnbearbeitungsmdglichkeiten. Mit den so geschaf-
fenen optimalen Produktionsverhéltnissen arbeitet die
Disposition und schafft durch ihre zweckméfliden wirt-
schaftlichen und klaren Organisationsmittel fiir den Be-
trieb die Moglichkeit, die Auftragsabwicklung so wirt-
schaftlich und Skonomisch als moglich zu gestalten. Die
Vorsorgemdglichkeit des Betriebes mit Garn oder son-
stigen Rohmaterialien durch die weitgehende Vordisposi-
tion bringt Vorteile; die zeifliche Abwicklung von grofien
und kleinen Auftrigen kann fast datumsméafiig bestimmt
werden. Von grofiem Nutzen ist die Koppelung der Dis-
position mit der Kalkulation. Die Produktionskosten
werden so einfach und zwangsldufig denau erfafit, und
sodann ist jederzeit ein Einblick in den Abwicklungs-
fortschritt der einzelnen Auftrige moglich. Ferner bietet
sich der Vorteil, den augenblicklich auf den Maschinen
befindlichen Produktionsgruppen oder -qualititen gleiche
oder dhnliche sofort anzuschlieBen; das sind also Auf-
triige, die der Betrieb etwas billiger offerieren konnte,
da die Maschinen und sonstigen Einrichtungen ja bereits
auf diese Waren eingestellt sind. Zu oben Gesagtem
ist noch zu erwidhnen, dafl es erforderlich ist, Riick-
schliisse zu ziehen auf die Preisgestaltung anderer Be-
triebe und zu erkennen, ob die eigene Warenpreisgestal-
tung giinstiger oder schlechter liegt als die der anderen
gleichartigen Betriebe. Fiir die Lohn- und Kalkulations-
abrechnung wurde das beigefiigte Kalkulations-
schema (Abb.6) den Textilerfordernissen entsprechend
ausgearbeitet. Als Grundlage dazu diente der Entwurf
des Ausschusses fiir Normalisierung des Rechnungs-
wesens, Prof, Schmalenbachs Normalkontenplan,
der das ganze betriebliche Geschehen grundsitzlich in
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zehn Hauptkonten festlegt, in die Klassen 0—9. Er teilt
jedes dieser Konten wiederum in je zehn Unterkonten
und diese ebenfalls wieder in zehn Kontenstellen ein.
Dieser Kontenplan ist in Betrieben vieler Linder einge-
fiilhrt, bzw. darauf eigenen Betriebsverhiltnissen ent-
sprechend aufgebaut worden. Die Textilindustrie hat
nun einen solchen brancheeigenen Kontenrahmen ge-
schaffen. Das beigefiigte Rechenschema ¢ibt darum in
der Kontenklassenangabe an, aus welchem Hauptkonto
dieeinzelnen Rechnungswerte zuentnehmen sind. Prinzipiell
lauft doch die Kalkulation parallel bzw. baut auf die in der
Rechnungsstelle zusammenlaufenden Kostenbetrige auf.

Hauptkontoklasse 3 fiihrt die Generalspesen oder
allgemeinen Unkosten. Hauptkontoklasse 4 fiihrt die
Magazin- und alle Lohnkosten. Hauptkontoklasse 7 fiihrt
alle sonstigen Kosten der Hauptbetriebe, die unmittelbar
am Fertigungsprodukt arbeiten.

Hauptkontoklasse 8 umschliefit die Halb- und Fertig-
fabrikate und Kosten, die wie z.B. Stiickfirblohn und
Ausriistung durch erweiterte fremdbetriebliche Behand-
lung eigener Fertigfabrikate entstehen. Hauptkontoklasse
9 ist das Konto der allgemeinen Verkaufskosten, Erldse
und der Gesamtabrechnung. O.B.

Arbeits~- und Zeitstudien in der Textilindustrie
(Unter besonderer Beriicksichtigung des REFA-Systems) Von E.H.Stutz, Ing.

Der Arbeitszeitermittlung (Zeitstudie) muf
die Arbeitsuntersuchung (Arbeitsstudie) voraus-
gehen. Es kann aber vorkommen, dafl bedingt durch die
momentane wirtschaftliche Lage des Unternehmens, die
Behebung der erkannten betriebstechnischen und orga-
nisatorischen Maingel zuriickgestellt werden mufi. In
einem solchen Fall kann ausnahmsweise zuerst zur
Arbeitszeitermittlung geschritten werden und spiter in
besseren, giinstigeren Zeiten wird die technische Um-
stellung nachgeholt. Dabei 1dfit es sich aber nicht ver-
meiden, dafl ein Teil der Zeitstudien wegen den ver-
dnderten Verhiltnissen nochmals gemacht werden mufl.

Bei der Arbeitsstudie werden zuerst die Arbeits-
vorginge nach den von der REFA aufdestellten Richt-
linien wunterteilt und zergliedert. Dadurch wird die Stiick-
zeitermittlung wesentlich erleichtert. Durch die Beobach-~
tung des Arbeitsablaufes werden die auftretenden Fehler
und Maiéngel ermittelt und Verbesserungsmdglichkeiten
festgestellt, dic es erlauben, den Arbeitsvorgang wirt-
schaftlicher zu gestalten. Keine Organisation ist bereits
derart vollkommen und kein Arbeitsablauf so reibungs-
los, daf} er sich nicht noch verbessern lassen wiirde.

Die Arbeitsfithrung (d. h. die rechtzeitige Heranschaffung
des Rohstoffes, die Stiick- und Auftragsverfolgung im
Betrieb, die Uebersicht iiber die Maschinen- und Platz-
belegung, die Terminkontrolle, die Schaffung der Belege
fiir die Durchfiihrung des Auftrages im Betrieb und fiir
die Nachrechnung), die Arbeitssteuerung (hierzu sind gut
ausgearbeitete Fertigungs- bzw. Arbeitspline und sorg-
faltig festgesetzte Fertigungsdaten erforderlich, die die
Grundlage fiir einwandfreie und reibungslose Arbeits-
vorbereitung und Fertigungsdurchfithrung an den Ar-
beitsplitzen bilden), der Arbeits- und Materialflufl (z. B.
Verminderung unerwiinschter Stillstandszeiten und Ar-
beitshemmnisse), die Arbeitsplatzgestaltung (z.B. Erho-
hung der Leistung bei Einfiihrung sitzender Beschafti-
gung), das Arbeitsverfahren (Stiickzahl, Menge, Genauig-
keitsgrad, Giite usw. sind dabei von wesentlichem Ein-
fluf}) werden kritisch untersucht.

Es ist nicht einfach damit getan, dafl man z.B. die
Maschinen schneller laufen 1dfit, um eine grofiere Leistung
aus ihnen herauszuholen. Die Hochstgeschwindigkeit ent-
spricht bekanntlich in den meisten Fillen nicht dem
Leistungsoptimum. Allzu hohe Geschwindigkeiten haben
vielfach nicht nur erhdhten Aufwand fiir Reparaturen
und Materialverschleifl, sondern auch eine merkliche
Qualitdtsminderung des Erzeugnisses zur Folge. In der
Textilindustrie ist damit noch eine wunverhdltnismafiig
grofie Steigerung des Arbeitsaufwandes (Fadenbriiche)
verbunden. Neben den Lohnkosten miissen immer auch
die Arbeitsplatzkosten und der Giitewert der Ware mit
beriicksichtigt werden. Oft ist es vorteilbafter, die
Maschinengeschwindigkeit in médfiicen Grenzen zu halten
und dafiir die Arbeitsstellenzahl pro Arbeitskraft zu er-
héhen (Mehrstuhl-System).

Unter Zeitstudie versteht man die systematische
Zeitbeobachtung iiber den Verlauf, den Aufwand und die
Schwierigkeit einer Arbeif, wobei alle Vorkommnisse mdg-
lichst genau festzuhalten sind.

Es ¢ibt nun bereits verschiedene Verdffentlichungen
iiber Zeitstudien in der Textilindustrie, die u. a. auch Ta-
bellen und Kurventafeln von Vorgabezeiten, die durch
seridse Zeitstudien untermauert wurden, enthalten. Man
kénnte daher annehmen, dafl zur Berechnung der einzel-
nen Arbeitszeiten ein mechanischer Tabellenleser und
-schreiber geniige. Die Verhiltnisse sind nun aber micht
nur von Betrieb zu Betrieb so verschieden, sondern das
Vorhandensein von sehr vielen Einflufigréflen bei ein
und derselben Arbeit, wie unrichtige Beriicksichtigung
des Leistungsgrades, Wechsel in der zu verarbeitenden
Rohstoffqualitdt, Unterschied in der Maschinentype, Aen-
derung der Qualitdtsanspriiche, Anzahl der gleichzeitig
bedienten Maschinen (z.B. Uebergang zum Mehrstuhl-
system, ErhShung der Spulstellen bei Spulmaschinen
usw.) und andere Griinde verlangen ,individuelle”, auf
den Betrieb zugeschnittene Zeitstudien.

Die genaue Ermittlung der Fertigungszeit ist nicht nur
fiic Erzeugnisse mit verhdltnisméfig grofiem Lohnanteil
notwendig. Auch bei kleiner Lohnquote bedeuten Zeit-
studien einen Vorteil. In der Vorkalkulation der Selbst-
kosten werden die Unkosten in Prozenten der Lohn-
summe zugeschlagen. Fehler im vorberechneten Lohn-
anteil wirken sich somit in verstirktem Mafle auf die
ibrigen Selbstkosten aus.

Die Vorkalkulation soll auf klaren und eindeutigen
Grundlagen, die durch Zeitstudien gewonnen werden,
aufgebaut sein. Die Zeitelemente miissen derart ge-
gliedert sein, daf} der Zusammenhang der einzelnen Fak-
toren nicht verwischt ist und dadurch jederzeit eine
Ueberpriifung und Nachkontrolle mdglich ist.

Auf Grund von Erfahrungen aus der Praxis hat es
sich herausgestellt, dafl es zum Zweck des gegenseitigen
Verstindnisses und zur Schaffung von einwandfreier
Vergleichsmdglichkeit empfehlenswert ist, die Unter-
teilung eines Fertigungsauftrages nach systematischen
Richtlinien, die seinerzeit vom AWF (Abkiirzung fiir
,»Ausschufy fiir wirtschaftliche Fertigung®) entwickelt und
mit den Jahren auch den Erfordernissen der Textilindu-
strie angepafit wurden, vorzunehmen.

Bei dieser Aufteilung wird der ganze Fertigungsauftrag
in Fertigungspldne, -gruppen und Einzelteile zerlegt.

Fiir die Einzelteile werden Arbeitspldne aufgestellt,
die die Arbeitsgidnge enthalten.

Die Arbeitsginde hinwieder werden in Arbeitsstufen
und diese in Griffe und weiter in Griffelemente unter-
teilt. i

Fiir die verschiedenen Begriffe hat REFA folgende De-

finition gegeben:
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Fertigungsauftrag: ,Kennzeichnung des Ge-
samtumfanges der Fertigung (frither Kommission, Order,
Bestellung oder dgl. genannt) zum Zwecke der Ferti-
gungseinleitung und -durchfiihrung.”

Der Fertigungsauftrag bezieht sich stets auf eine ein-
heitliche Erzeugnisart. Er unterscheidet sich daher oft
vom Kundenauftrag, der meist eine Reihe verschiedener
Erzeugnisse umfafit.

Die Ausfithrung eines Auftrages erfordert Rohstoffe
und Arbeitsleistung. Deshalb unterteilt man den Ferti-
gungsauftrag in den Fertigungsplan und den Arbeitsplan.

Fertigungsplan: ,Aufteilung eines Erzeugnisses
in Fertigungsgruppen und Einzelteile.

Ei;x_?Fertigungsgruppe umfafit die organisch zusammen-
g¢ehdrenden Einzelteile eines Erzeugnisses.” (Forts. folgt)

Markt-J3erichte

Die italienischen Rohseidenmirkfe sind gegenwirtig
durch eine ruhig abwartende Haltung gekennzeichnet.
Seit Mitte Mai stocken zwar die Verkdufe nach dem Aus-
lande wieder einmal, zumal aus noch nicht abgekldrten
Griinden Indien, das in den vorhergehenden zwo6lf Mona-
ten iiber 800000kg Rohseide eingefithrt hatte, zwar in
der ersten Maihilfte noch etwa 125000 kg gekauft, dann
aber ganz plotzlich seine Beziige eingestellt hat. Daf
der Export nach Hindustan und Pakistan bald wieder
aufgenommen werden konne, scheint nicht wahrscheinlich.

Auch Frankreich, das zuletzt noch einige wenige und
miihsame Abschliisse auf Dollarbasis titigte, jedoch nun
auf Grund der letzten zwischenstaatlichen Abmachungen
400 000 k¢ Rohseide und {iber 100 000 kg Abfélle usw. liber
Clearing aus Italien einfiithren soll, ist noch micht in dem
erwarteten Umfang als Kadufer aufgetreten. Ende Mai, an-
fangs Juni trafen zwar Anfragen aus Lyon in Italien
ein, welche quantitativ und preislich konvenierten, doch
scheint es bisher noch zu keinen grofieren Abschliissen
é¢ekommen zu sein.

Vielleicht 1af3t der von den amerikanischen Besatzungs-
behdrden in Japan den Franzosen angebotene Kredit von
2,5 Millionen Dollar fiir Zwecke des Einkaufs japanischer
Rohseide, die franzdsischen Importeure mit der Er-
teilung von Orders auf dem italienischen Markt vor-
sichtig sein, zumal japanische Seide um 200/ billiger
wire als italienische, und auch gewisse Sorten der erste-
ren von der franzdsischen Industrie bevorzugt werden.
Dazu kommt, dafl der italienisch-franzdsische Clearing
einen Saldo von iiber 18 Milliarden Lire ,zugunsten
Italiens aufweist, ein Umstand, der erheblich dazu bei-
trigt, das Geschift mit Frankreich zu erschweren.

Auch ist die diesjahrige Kokonernte mit 8 bis 8,3 Mil-
lionen kg so gering, dafl seitens der Produzenten und
Héndler gar keine grofie Neigung besteht, ihre Stocks
aus fritheren Jahren zu liquidieren. Die Preise haben da-
her trotz des Ausfalls der indischen Kdiufe ihre stei-
dende Tendenz beibehalten. Die Abnehmer verhalten
sich zwar augenblicklich noch recht reserviert gegeniiber
den steigenden Notierungen, doch ist anzunehmen, daf3
allmdhlich die neuen DPreise akzeptiert werden miissen.
Ein Anzeichen fiir sich mehrende Abschliisse sind die in
den ersten drei Juniwochen in die Mailinder Kwondi-
tionierungsanstalt eingelieferten Mengen Rohseide: 47 640
kg, 62190 k¢ und zuletzt 78 040 kg.

Seitens der Grégenspinner und Spekulanten haben an-
gesichts der geringen diesjahrigen Ernte bereits Hamster-
kdufe eingesetzt, wobei auch die Preise wieder stieden.
Vor einigen Wochen wurden fiir frische Kokons moch etwa
170 Lire je kg geboten, heute liegen die Preise bei 200 L
fiir gelbe und 250 L fiir weifle Kokons.

Die geringe Aufzucht in diesem Jahre hat die Seiden-
raupeneierproduzenten in eine Krise gestiirzt, so dafl auch
ihnen eine staatliche Subvention (200 Millionen Lire) in
Aussicht gestellt werden mufite, um die Erzeugung von
mindestens 230 000 Unzen Eiern fiir die Kampagne 1949 zu
ermdglichen. Man sucht auf diese Weise staatlicherseits
jetzt schon alles zu tun, um die gefihrdete Seidenraupen-
zucht in Italien am Leben zu erhalten. Jedoch ist das
Problem der Seide bekanntlich kein rein italienischies,
sondern eines der Weltwirtschaft, so dafl auf die Dauer
der Erfolg von Hilfsmainahmen im Inlande zweifelhaft
bleiben muf. Dr.E.].

\/}achschulen und \/j\'orsc//tungsinsfifufe

Textilfachschule Ziirich

Examen-Ausstellung. Die Schiilerarbeiten des Jahres-
kurses 1947/48, die Gewebesammlung und der Websaal
kénnen Freitag und Samstag, den 16, und 17
Juli 1948 je von 8—12 Uhr und 14—17 Uhr von jeder-
mann besichtigt werden. Die Schulleitung und die Schiiler
werden sich freuen, wenn sich die Freunde der Schule
recht zahlreich einfinden werden.

Der Maschinenpark der Schule hat im Verlaufe des
Schuljahres durch die stets erfreuliche Unterstiitzung
seitens der schweizerischen Textilmaschinenindustrie, die
auch an dieser Stelle bestens verdankt sei, wieder ver-
schiedene Erginzungen und wertvolle Bereicherungen er-
fahren. Wir erwihnen die kostenlose Ueberlassung fol-
gsender Maschinen und Utensilien nachgenannter Firmen:

Aktiensesellschaft ADOLPH SAURER,
Arbon: Ein Buntautomaten-Webstuhl Typ 100W, ein-
seitig 4schiitzig, in 110 cm nutzbarer Blattbreite.

Aktiengesellschaft BROWN, BOVERI &
Cie., Baden: Ein 3 PH-Webstuhlmotor mit Schalter
als Geschenk zum neuen Saurerstuhl.

Firma GROB & Co. AG, Horgen: Zwei Webge-
schirre mit Mehrzwecklitzen wund Leichtmetall-Schaft-

stiben; zwei komplette Drehergeschirre sowie ein Web-
geschirr mit Mehrzwecklitzen fiir den neuen Saurerstuhl,

Maschinenfabrik Benninger AG, Uzwil:
Einbau eines neuen Schiifzenautomates am einschiitzigen
Automaten-Webstuhl.

GEBR. STAUBLI, Textilmaschinenfabrik,
Horgen: Eine Exzenter-Schaftmaschine Typ LERo 20
Schifte, 12mm Teilung, mit mechanischem Schuflsucher
und ausgeriistet mit Stdubli-Schaftzug.

ZELLWEGER, Maschinen- und Apparate-
Fabriken Uster: Eine automatische Webketten-
Kniipfmaschine , KLEIN USTER*.

GEBR. MAAG, Maschinenfabrik, Kiisnacht-
Ziirich: Eine Stoffbeschaumaschine mit festem Tisch,
Typ 12 universal, mit Roll- und Ablegevorrichtungen, vor-
wirts und riickwirts; ausgeriistet mit Durchleuchtung
und Meflapparat.

Ferner wird von Herrn Albert Miiller-Haas, Werk-
meister, Uster, wihrend den Besuchstagen ausgestellt
sein: Ein Modell einer Schiitzenschlag- und Aufhalte-
vorrichtung an Webstiihlen, das, nach neuen Gesichts-
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