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vom polnischen Informationsbiiro herausgegebene Wirt-
schaftsdienst, der weiter mitteilt, daB von insgesamt
1142 registrierten Textilbetrie¢ben nur rund 50 den Krieg
iiberstanden. Die rasche Inbetriebsetzung dieser Werke
erfordert hohe Investitionsaufwendungen, die allein fir
die «Westgebiete» in den Jahren 1945 bis 1948 auf uber
6 Mrd. Zloty geschatzt werden. Dazu kam eine bessere
Ausnutzung bereits bestehender Kapazitdten. Einfiihrung
einer zweiten und dritten Schicht, Modernisierung einiger
Fabriken, die Errichtung neuer Werke und schlieBlich
die Erhdhung der Anzahl der Spindeln um rund 600 000
und der Einsatz von rund 10 000 neuen Webstiihlen. Die
Textilindustrie gehort mit tber 250 000 Arbeitern und
Angestellten zu den grofiten Industriezweigen Polens.
Gute Aussichten bestehen fir die Werke, welche synthe-
tische Fasern herstellen. In den letzten Jahren wurden
zwei Riesenwerke flir diesen Zweig der chemischen
Industrie errichtet. Jetzt ist die Produktion von Geweben
aus Kunstfasern aufgenommen worden, nachdem bereits
die Herstellung von Wirkwaren aus diesem Rohstoff
angelaufen war. Dr.H.R.

USA — Starke Steigerung von Nylon-Cordreifen. — Im
Vergleich zum vergangenen Jahre fahren heute zweimal
so viele Amerikaner mit Nylon-Cordreifen. Diese Mittei-
lung wurde einem vor kurzem erschienenen Bericht der
Firma E.I. du Pont de Nemours & Company, Wilmington,

Delaware (USA), entnommen. Er zeigt an, dafB3 sich die
Einzelhandelsverkidufe von Nylon-Reifen in den Vereinig-
ten Staaten im letzten Jahre mehr als verdoppelt und in
beinahe zwei Jahren vervierfacht haben.

Nach Berichten der Reifen-Industrie wird Nylon — die
von Du Pont erfundene vollsynthetische Faser — als
hauptsichliches Verstirkungsmaterial fiir Reifen immer
mehr verwendet. Auf dem amerikanischen Markt gab e
vor ungefihr einem Jahr 39 Sorten Nylon-Cordreifen,
Heute sind es 241. Ein Vergleich dieser Zahlen ergibt fir
die Reifensorten fiir Personenwagen eine Steigerung von
3 im Jahre 1953 auf 27 im Jahre 1954 und 86 im Jahre
1955. Die Reifensorten fiir Lastkraftwagen erhohten sich
in derselben Zeit von 4 auf 12 und 155. Die Entwicklung
des Nylons als Reifencord begann im zweiten Weltkrieg
als die Streitkrafte groBere Bomber bendtigten und die
Flugzeuge mit hoherer Geschwindigkeit auf improvisierten
Bahnen landeten.

Nylon ersetzt andere Fasern in fast allen Reifen fiir
Gelidndefahrzeuge in den Vereinigten Staaten wegen seiner
ungeheuren Festigkeit und wegen der Fahigkeit, Uneben-
heiten in fast jedem Gelédnde ohne StoBschiden zu iiber-
winden. Tausende amerikanischer Lastkraftwagen rollen
auf Nylon-Reifen, weil die Fahrer der Lastkraftwagen sie
sicher und wirtschaftlicher finden. Auf allen Gebieten, wo
die Anforderungen hoch sind, sind Nylon-Reifen mehr und
mehr gefragt.

C,Betriebowirtocha%tliche Cche

Arbeitsvorbereitung und Qualitatskontirolle in der Textilindustrie

Die deutschen Institutionen AWF (Ausschuf3 fiir wirt-
schaftliche Fertigung), Gesamt-Textil und RKW (Ratio-
nalisierungskuratorium der deutschen Wirtschaft) fihrten
im April in Stuttgart eine Fachtagung durch mit dem
Thema «Erfolgssteigerung in der Textilindustrie durch
richtiges Disponieren mit neuzeitlicher Arbeitsvorberei-
tung und unter Anwendung der statistischen Qualitats-
kontrolle». Wir bringen im folgenden einen Auszug aus den
verschiedenen Fachreferaten, welche auch fiir schweize-
rische Textilindustrielle von Interesse sein diirften.

Dr. Ph. Kronenbeng, Krefeld, sprach iiber «Die Dis-
positionen des Unternehmers als Grundlage wirtschaft-
licher Kollektionen und Serien». Der Referent hob be-
sonders die Tatsache hervor, da3 nach seiner Meinung
der zentralen Bedeutung der Disposition in der Unter-
nehmung bis heute zu wenig Beachtung geschenkt worden
ist. Das Disponieren zerfallt im wesentlichen in folgende
drei Funktionen: Vordenken, Entscheiden und Kontrol-
lieren. Arbeitsvorbereitung einerseits und Verkauf ander-
seits stehen sich oft als Konkurrenten gegeniiber. Der
Verkauf, welcher die Vielfalt der Konsumentenwilinsche
und die Kurzfristigkeit der Abnehmerbestellungen be-
dingungslos erfiillen will, verursacht notwendigerweise
zu kleine Serien. Die auf wirtschaftliche Fertigung be-
dachte Arbeitsvorbereitung dagegen verlangt niedrigst-
mogliche Kosten bei geringstmoglichem Kapitaleinsatz
durch das Mittel grofler Serien. Dadurch ergibt sich ein
Spannungsfeld, in welchem die unternehmerische Ent-
scheidung und die daraus abzuleitende Disposition den
Standpunkt des einzelnen Betriebes bestimmt. Einige
empirische Beobachtungen des Referenten sind in diesem
Zusammenhange beachtenswert: Hinsichtlich des Um-
fanges der Kollektionen kann man vielfach feststellen,
dafl weniger als zehn bis zwolf Artikel einen erheblichen
Anteil an der Gesamtproduktion eines Betriebes aus-
machen, der Rest zeigt meist ein betriibliches Bild unwirt-
schaftlicher Zersplitterung. Einem einzelnen Disponenten
sollten nicht mehr als etwa 400 Dispositionsfelder zuge-

teilt werden, wobei als Dispositionsfeld jede Farbstellung
innerhalb eines bestimmten Artikels zu verstehen ist. Es
wird beobachtet, dafl in weniger gut organisierten Be-
trieben vielfach mehr als 800, in Extremfillen sogar
mehrere 1000 solcher Dispositionsfelder durch einen ein-
zelnen Disponenten verwaltet werden miissen. Die Be-
einflussung der Lagerhohe und der Lagerzeiten an Halb-
fertig- und Fertigware sowie auch der Rohstofflager vor
der Produktion sind nur {iber die Disposition maoglich.
Diplomkaufmann E. Baugut, Diisseldorf, legte einen
Bericht liber den Erfahrungsaustausch und den Betriebs-
vergleich auf Teilgebieten der Arbeitsvorbereitung in der
Textilindustrie vor. So sind in Deutschland speziell Kol-
lektionsanalysen und Artikelprognosen auf zwischen-
betrieblicher Ebene in der Schmalweberei und Flechtere
durchgefithrt worden. Aus Kollektionsanalysen, welche

‘den Anteil einzelner Artikel am Gesamtproduktions-

programm darstellen, sind hochst interessante Erkennt-
nisse abzuleiten. Solche Erkenntnisse werden vertieft
durch die Darstellung der Fixkosten, wie sie mit jeder
Umstellung im Betrieb von einem Artikel auf einen
andern sowie mit jeder ausgestellten Kundenrechnung
unabhingig von deren Grofle, anfallen und zeigen deut-
lich, welch enorme Einfliisse die Auflagegrofe auf die
Selbstkosten ausiibt. Damit sich der einzelne Unternehmer
diesen wichtigen Tatsachen bewuft werden kann, ist e
natiirlich erforderlich, daf3 er sich iiber den organisato-
rischen Ist-Zustand seines Betriebes selbst klar ist, ein
Voraussetzung, die in sehr vielen Betrieben nicht zutrifft
Wie oft derselbe Text in oft den gleichen oder dhnlichen
Formularen ausgefiillt oder eine entsprechende Buchein-
tragung vorgenommen wird, weil zumeist keiner der
Unternehmer. Der Referent erhebt deshalb die Forde-
rung, Arbeitsablaufplane -aufzuzeichnen, in denen deut-
lich ersichtlich ist, was mit den einzelnen Organisations-
mitteln im Betriebe zu geschehen hat, bei welchen In-
stanzen sie zirkulieren und was die einzelnen Instanze?
fiir Eintragungen vorzunehmen haben.
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Dr. Ing. Manfred Knayer, Stuttgart, sprach tber die
Anwendung von Dispositionstafeln und Kostenschau-
pildern fiir Planungs- und Steuerungszwecke in Textil-
petrieben. Der Referent zeigte, wie die wichtigsten
Kostendaten iibersichtlich komprimiert werden koénnen,
um der Geschéftsleitung einen unmittelbaren Einblick in
die wichtigsten Tatsachen des Betriebes zu gewéhren.
Plantafeln verschiedenster Konstruktion bewéhren sich
hauptsachlich flr das Terminwesen und sind in der
Textilindustrie bereits ziemlich weit verbreitet. Sie
eignen sich aber auch gut fiir die Ueberwachung der ver-
schiedenen Lager. .

P. E. Schminkhoff, Diisseldorf, befalite sich mit dem
Thema des Umdruckverfahrens in der Disposition anhand
von praktischen Organisationsbeispielen aus einzelnen
Zweigen der Textilindustrie. Das Umdruckverfahren
schaltet Mehrarbeit durch Abschreiben sowie Fehler-
moglichkeiten aus, indem stédndig vom Originalbeleg
ausgegangen und damit samtliche internen Papiere um-
gedruckt werden.

Dr. Oberhoff, Frankfurt am Main, behandelte die Dis-
position und Arbeitsvorbereitung vom Gesichtspunkt der
menschlichen Probleme. Oft herrscht libertriebene Furcht
vor dem Papierkrieg, was dazu flihrt, dal wichtige
organisatorische und dispositionelle MafBnahmen unter-
bleiben. Statt zu organisieren und zu disponieren wird
improvisiert. — Gegeniiber dem Arbeiter sollte der
Meister daran denken, daf3 es nicht immer geniigt, einem
Menschen kurzerhand zu sagen, was er tun soll, er soll
ihm auch erkliren, wie und warum er das tun soll. Wer
die Menschen zum Mitdenken anregen will, kann dariiber
hinaus nicht darauf verzichten, bei schwierigen Arbeiten
auch zu erwahnen, weshalb die Arbeit gerade so und nicht
anders ausgefithrt werden soll. «Hat der Arbeiter nicht
richtig gearbeitet, so hat der Unterweisende nicht richtig
gele‘h‘rt.»

W. Tamschick, Frankfurt am Main, sprach als Vertreter
der Textilveredlungsindustrie tiber die Arbeitsvorberei-
tung, ithre Abhangigkeit von der Auflagegrofie und die
sich daraus ergebenden Auswirkungen auf die Kosten-
gestaltung. Die Arbeitsvorbereitung ist in der Textil-
veredlungsindustrie als ausgesprochener Bereitschafts-
industrie ein besonderes Problem, weil diese Lohn-
industrie auBerordentlich kurzfristig disponieren mufB
und keine Moglichkeiten hat, etwa auf Lager zu arbeiten.
Die sich engebenden Unterschiede im Beschaftigungsgrad
wirken sich enorm auf die Kosten der Erzeugung aus,
ebenso auch die unterschiedliche Auflagegréfe, was der
Referent anhand graphischer Darstellungen bewies.

Walter E. Zeller, Ziirich, brachte einen Bericht {iber
Erfahrungsaustausch und Betriebsvergleich auf dem Ge-
biete der Arbeitsvorbereitung in der Schweizer Textil-
industrie unter besonderer Beriicksichtigung des Termin-
wesens. Die Qualitdt der Arbeitsvorbereitung kommt im
Betriebsvergleich etwa in folgenden GréBen zum Aus-
druck:

a) mittlere Kettlinge pro 1 Zettel;

b) durchschnittlich auf einen Artikel entfallende Stuhl-
stunden pro Jahr;

¢) Beschiftigungsgrad, gemessen an den Stuhlstunden;

d) Wartestunden, gemessen an den Gesamtstuhlstunden,
evil. gegliedert nach den Ursachen;

e) Verhiltnis der eingezogenen, hand- und maschinen-
gekniipften Ketten;

f) Umschlagsdauer der verschiedenen Warenlager;

£) mittlerer Verkaufswert pro eine Kundenbestellung.

4 Diese Daten sollen den beteiligten Firmen zeigen, ob

ihre Arbeitsvorbereitung zweckmaBig funktioniert, wobei

Insbesondere der Ausweis der Wartestunden in der

Webgrei ein deutliches Qualifikationsmerkmal fiir die

Arbeltsvorbereitung darstellt. Aus den Betriebsver-

gleichen sowie dem daran angeschlossenen Erfahrungs-
austausch, wo die Arbeitsvorbereitung ebenfalls ausfiithr.-
lich zur Sprache kommt, soll der einzelne Unternehmer
ersehen konnen, ob die Disposition in seinem Betrieb
zweckmafBig funktioniert oder ob Verbesserungsmoglich-
keiten bestehen. Bei der Behandlung der Arbeitsvor-
bereitung im Erfahrungsaustausch sind in den einzelnen
Gruppen folgende Hauptmerkmale fiir die Arbeitsvor-
bereitung herausgearbeitet worden: Bei der Schaffung
der Kollektionen ist darauf zu achten, dafl moglichst viele
Artikel kombinationsfahig hergestellt werden, ndmlich
mit Einheitskette, Einheitsgarn, Einheitsfarben. Die Kal-
kulation hat die Aufgabe, die Abhingigkeit der Kosten
von der Auflagegrofle sauber auszuweisen, um auch gegen-
uber dem Verkauf einwandfrei dokumentieren zu konnen,
wieviel die Herstellung einer Kette von 100 Metern mehr
kostet, als die einer solchen von beispielsweise 1000 Metern.
Eine Kalkulation, die diese Feststellungen nicht treffen
kann, ist ungeniligend. Viel zu wenig Beachtung findet
bisher die Trennung der Kosten fliir das Zettelauflegen,
d. h. fiir den Kettwechsel. Diese Kosten sind absolut kon-
stant pro Zettel und damit pro Meter umgekehrt propor-
tional zur Auflagegrofle. Sie sind so wesentlich, daf3 sie
unbedingt ausgeschieden und separat in der Kalkulation
abgerechnet werden miissen. Das Terminwesen hat im
Betriebe zwei Hauptaufgaben, namlich:

1. den Auftragsvorrat jeder einzelnen Abteilung, bei-
spielsweise jede Stuhlgruppe zu liberwachen und auf
Grund dieser Ueberwachung dem Verkauf periodisch
die Wunschtermine des Betriebes vorzulegen;

2. die einmal festgesetzten Termine flir bestimmte Auf-
trage laufend zu verfolgen und gegebenenfalls Termin-
auskilinfte zu erteilen.

Im Rahmen des Terminwesens ergeben sich oft erheb-
liche Schwierigkeiten zwischen Betrieb und Verkauf, die
sich besonders dann stark auswirken, wenn diese beiden
Stellen dezentralisiert sind, indem sich beispielsweise der
Verkauf in einer Stadt, der Betrieb aber weit ab auf dem
Lande befindet, wobei der direkte personliche Kontakt
zwischen diesen beiden Abteilungen verunmoglicht wird.
Der Verkauf hat sich an die vorgegebenen Termine des Be-
triebes weitmoglichst zu halten. Wenn der Verkauf aus
zwingenden ‘Grinden die Vorverschiebung eines be-
stimmten Termines verlangt, dann hat der Betrieb das
Recht, vom Verkauf zu beanspruchen, daf3 ihm derselbe
deutlich mitteilt, welcher andere Auftrag dafiir zuriick-
gestellt werden kann. Ohne Einhaltung dieses Grund-
satzes sind Reibereien unvermeidlich. Ein Termin ist
immer ein bestimmtes Datum. Ausdriicke wie eilt, pres-
sant, dringend etc., sind leider weit verbreitet, machen
im Betrieb aber um so weniger Eindruck, je ofter sie
vorkommen.

Ueber die theoretischen Grundlagen der statistischen
Qualitatskontrolle referierte Dr. Henning, Rheydt-Oden-
kirchen, in einem Wechselgesprach mit Dr. Schubert,
Gronau (Westfalen), welcher die praktische Anwendung
der statistischen Qualitatskontrolle in seiner Baumwoll-
spinnerei erlauterte. Mit der statistischen Qualitatskon-
trolle wird versucht, alle Abweichungen im Fabrikations-
prozel}, welche die normalen Toleranzen libersteigen, mit
Hilfe modernster Instrumente in moglichst kurzer Zeit
festzustellen, um damit fiir unmittelbare Abhilfe sorgen
zu konnen. Es handelt sich um ein Arbeitsgebiet, dem wir
fir die Zukunft in der Textilindustrie eine grofle Be-
deutung zumessen. In Zusammenhang mit der statistischen
Qualitdtskontrolle verweisen wir auf das klrzlich er-
schienene Buch von Dr. W. Masing «Statistische Quali-
tatskontrolle in der Baumwollspinnerei», Konradi-Verlag
Stuttgart 1955. ‘

Fir die Wirkerei und Strickerei wurden zwei Vortrage
gehalten, namlich von Dr. Robert Schwab, Kirchheim-
Teck, lUber die Auftragsvorbereitung im Produktivitdts-
streben der Wirkerei und Strickerei, sowie von Dr. Man-
fred Wahl, Stuttgart, Uber die Vertriebs- und Fertigungs-
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disposition mit Liochkarten in der Wirk- und Strickwaren-
industrie.

Die Tatsache, dafl diese Tagung von etwa 300 Unter-
nehmern und Betriebsleitern aus Siiddeutschland besucht

war, zeigt, dafl die Probleme der Arbeitsvorbereitung vop
hochaktueller Bedeutung sind, was zweifellos in beson-
derem MalBe auch flir die schweizerische Textilindustrie
zutrifft.

Rohotodle

Priifung von Einzelifasern mit dem Feinfaserpriifgerdt

Die Entwicklung des Textilprifungswesens hat mit der
Vervollkommnung der benutzten Apparate immer mehr
dazu gefiihrt, der Einzelfaser, als dem Aufbauelement der
textilen Erzeugnisse, Beobachtung zu schenken. Man hat
erkannt, in welch hohem Malle die Eigenschaften der
Fasern den Gebrauchswert der fertigen Ware mitbe-
stimmen. Vor allem sind es die elastischen und plastischen
Eigenschaften der Fasern, speziell der Chemiefasern, die
einen malBgeblichen Einflul ausiiben. Deshalb hat der
Chemiefasererzeuger ein ebenso grofles Interesse an einer
Pritfung dieser Eigenschaften wie der Verbraucher ge-
schaffener oder auch gewachsener Fasern.

Zur Bestimmung der mechanischen Eigenschaften von
Textilfasern wurde unter Einhaltung konstanter und

Feinfaserpriifgerdt

stets reproduzierbarer Versuchsbedingungen ein Fein-
faserpriifgerdt entwickelt, das besonders fiir Serien-
messungen geeignet ist, da es neben der kurvenmiBigen
Aufzeichnung gleichzeitig durch zwei eingebaute Zahl-
vorrichtungen selbsttitig die einzelnen Festigkeits- ung
Dehnungswerte addiert und am Ende der Versuchsreihe
sofort die Mittelwerte abzulesen igestattet. Damit fallt
auBler der zeitraubenden Arbeit des Kurvenauswertens
gleichzeitig eine weitere Fehlermoglichkeit fort. Kon-
struktiv lief} sich dies dadurch erreichen, dall zur Kraft-
erzeugung und Messung das bekannte Prinzip der Tor-
sionswaage verwendet wurde. Die Feder konnte dabei
derart mit der Antriebs- und Registriervorrichtung ver-
bunden werden, dafl die fiir die Registrierung und
Addierung nétigen Krafte nicht auf die zu priifende Faser
wirken. Der MeBbereich des Festigkeitspriifers betragt
0 bis 20 Gramm. Das Getriebe ist so bemessen, daf3 der
Zeiger den Mefbereich je nach der Einstellung der Be-
lastungsgeschwindigkeit in der Zeit zwischen 15 und 210
Sekunden {iberstreichen kann. Die Einspannlinge der
Faser betrdagt 10 mm und die Mindestfaserlange, die fiir
einen Zerrei3versuch ohne weitere Hilfsmittel notig ist,
ca. 256 mm. Ein Waagebalken, der in Spitzen gelagert ist,
tragt auf der rechten Seite eine Einspannklemme, wah-
rend auf der linken Seite Ausgleichgewichte angeordnet
sind. Eine Spiralfeder ist mit ihrem inneren Ende fest mit
der Achse verbunden, wahrend ihr dufBleres Ende beweg-
lich an einem vom Motor angetriebenen Schneckenrad
befestigt ist. Bei Drehung des Schneckenrades wird die
Feder gespannt. Die verschiedenen Geschwindigkeiten
sind stufenlos regelbar. Die in der Feder erzeugte Kraft
wirkt auf die zwischen den Klemmen eingespannte Faser
und bewirkt deren Lingung. Da nur in der Nullstellung
des Waagebalkens die Kraft der Spiralfeder proportional
dem Drehwinkel des Schneckenrades ist, muf3 die untere
Klemme, die zu diesem Zweck in ihrem Schaft ein
Schraubengewinde tragt, um den Betrag der Langung der
Faser nach unten bewegt werden. Die hierzu notigen
Umdrehungen des Handrades werden durch Zahnrader
gleichzeitig auf die Registriertrommel und auf das Zahl-
werk Ubertragen. Die Festigkeits- und Dehnungszahler
sind mit der Einschaltvorrichtung so verbunden, daB sie
nur in der Zeit betatigt werden konnen, wahrend welcher
die Probe beansprucht wird.

Hersteller: Karl Frank GmbH. Weinheim-Birkenat,
Deutsche Bundesrepublik.

Steigerung der Wollproduktion

(London, IWS) — Neuesten Schitzungen des Com-
monwealth Economic Committee zufolge wird die Woll-
produktion der freien Welt (das heif3t mit Ausnahme der
Sowjetunion, ihrer Satelliten sowie Rotchinas) in der
laufenden Saison 1955/56 etwa 4 037 000 000 Ib oder rund
1830000000 kg (Basis Schweifl) betragen. Diese Zahl
wiurde um 4% {iber der endgiiltigen Schiatzung von
3885000 000 Ib fur die Saison 1954/55 liegen, respektive die
Vorkriegsproduktion von durchschnittlich 3 348 000 000 1b
um 20% libersteigen.

Die Untersuchung des CEC fiihrt die Produktionssteige-
rung in erster Linie auf die erhohten Ertrage in Australien
und Neuseeland zuriick. Verglichen mit der letzten Saison
diirfte die australische Schur von 1288000000 b auf
1414 000 000 1b gestiegen sein; die neuseeldndischen Er-
trage machen 475 000 000 Ib gegeniiber 455 000 000 lb aus,
wihrend Siidafrika 310 000 000 Ib gegeniiber 306 000 0001
liefern wird. Alle Zahlen beziehen sich auf Basis Schweil.

Die gesamte Weltproduktion an Schafwolle wird vom
Commonwealth Economic Committee auf 4 840 000 000 Ib
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