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die Nachfrage anbetraf, noch mit Riicksicht auf die Aus-
landkonkurrenz. Obgleich keine genauen Angaben iiber
den Verbrauch von Geweben im Inlandmarkt vorliegen,
kann auf Grund gewisser Daten angenommen werden,
daf3 die tatsdchliche Nachfrage nicht viel niedriger als im
Jahre 1954 war. Besonders den kleinen Wollindustrie-
betrieben war es moglich, groBere Mengen von Woll-
waren auf dem Inlandmarkt zu verkaufen, dank der
Qualitdtsverbesserung ihrer Produkte und ihrer grofie-
ren Auswahl zu konkurrenzfihigen Preisen.

Die ausléandische Konkurrenz ist ein ernstes Problem
hauptsichlich fiir die ‘Wollindustrie, welche noch nicht
fahig ist gegen importierte Woll-, Mischwoll- und Kunst-
fasergeweben zu konkurrieren.

Der Verkauf griechischer Textilien ins Ausland scheint
auf Schwierigkeiten zu stolen, nachdem die Ausfuhr im
Jahre 1955 tatsdchlich auf 30 Millionen Drachmen, oder
um 45,7 Prozent fiel, verglichen mit 55 Millionen Drach-
men im Jahre 1954. Die groBte Abnahme der Textilaus-
fuhr erfolgte in bezug auf die Mitelostldnder Libanon,
Syrien, Aegypten, Tiirkei usw. Es ist sehr wahrscheinlich,
dafl dieser Riickgang auf die Konkurrenz von Produkten
anderer Linder in diesen Mérkten zurlickzufiihren ist,
ebenso wie auf die allméhliche Entwicklung der dortigen
inléandischen Textilindustrie. B. L.

Oesterreich — Neue Entwicklung der Seidenindustrie. —
Aus dem Zweiten Weltkrieg ging die Osterreichische Sei-
denindustrie mit einem Restbestand von nur noch 1200
Webstiihlen hervor. Heute verfiigt die industrielle Pro-

duktion bereits wieder liber 27 Betriebe mit etwa 2500.

Stiihlen, davon an die 500 Automaten, wozu noch etwa
200 Stiihle aus den Gewerbebetrieben kommen. Im Jahre
1956 wurden 15,2 t Naturseidengewebe, 2400 t Kunstseiden-
gewebe (Rayongewebe) und 61,6 t synthetische Gewebe
erzeugt.

Die Kapazitidtsausniitzung liegt bei einem Stand von
rund 3000 unmittelbar Beschiftigten — mit Vor- und
Nachindustrie sind es fast 10 000 Beschéiftigte — bei 150 %,
bezogen auf eine Schicht. An europiischen Verhiltnissen

gemessen liegt sie damit noch unter dem Durchschnitt, da
in Europa der Zweischichtenbetrieb die Regel ist, ganz zu
schweigen von den USA, die einen Dreischichtenbetrieb
aufweisen.

Die 0Osterreichischen Seidenindustriebetriebe sind teils
spezialisiert, teils Allroundbetriebe. Eine ganze Reihe von
Betrieben erzeugt Damenkleiderstoffe, Brokate und
Grundstoffe flir bedruckte Gewebe, Wischestoffe, Tiicher
und Schals, einige Betriebe Futterstoffe fiir Damen- und
Herrenbekleidung, Steppdeckenseide, und daneben gibt es
Spezialbetriebe fiir Krawattenstoffe, Kirchen- und Para-
mentenstoffe und Schirmstoffe.

Was das Rohmaterial flir die Seidenweberei betrifft, so
wird voraussichtlich in nichster Zeit die Glanzstoff-Fabrik
in St. Polten einen Teil der benoétigten Kunstseidengarne
auf Viskosebasis liefern. Derzeit miissen simtliche Kunst-
seidengarne eingefiihrt werden, wobei als Lieferanten
Deutschland, Holland, die Schweiz, Italien, Frankreich,
Belgien und England in Frage kommen. Verarbeitet wer-
den alle Arten von Naturseide, Kunstseide und auch voll-
synthetische Garne, ferner Zellwolle, Baumwolle und
Schafwolle. Die Veredlung der Gewebe wird zum Teil in
eigenen Betrieben und zum gréBeren Teil in den Betrieben
der osterreichischen Veredlungsindustrie durchgefiihrt.

Der Exportwert der Osterreichischen Seidenindustrie
148t sich schiatzungsweise im vergangenen Jahr mit 22 bis
25 Millionen Schilling beziffern.

Ausgefiihrt werden vor allem modische Gewebe, Kra-
wattehstoffe, Damenkleiderstoffe, Brokate und Schirm-
stoffe. Der Export stiitzt sich vielfach noch auf die alten
traditionellen Bindungen, die mit Hilfe der Auslandsver-
tretungen in intensiver Marktbearbeitung wieder ausge-
weitet werden sollen. Gute Absatzchancen ergeben sich
derzeit im Ausland fiir osterreichische Krawattenstoffe
und modische Damenkleiderstoffe, insbesondere Brokate,
Schirmstoffe und Paramentenstoffe. Zu den Absatzgebie-
ten zdhlt West- und Mitteleuropa, vor allem Deutschland,
dann England, Belgien, die nordischen Staaten, ferner
Ueberseeliander wie Australien, Neuseeland, Siidafrika
und auch die USA. Ko.

Betriebowirtschajtliche Spalte

Webereiakkorde auf der Grundlage der Arbeitsbelastung in Verbindung
mit Zeitakkord

Ze. Die gesamte schweizerische Weberei-Industrie, d. h.
also die Seiden-, Baumwoll-, Leinen- und Wollindustrie,
verfihrt beim technischen Aufbau der Weberei-Akkorde
(mit Ausnahme ganz weniger Betriebe) nach dem glei-
chen Verfahren. Dasselbe kennzeichnet sich dadurch, daf3
bei Mehrstellen-Bedienung (2 oder mehr Webstiihle pro
Weber), der Arbeitslohn des Webers zu gleichen Teilen
auf die bedienten Stiihle aufgeteilt wird. Im 4-Stuhl-Sy-
stem beispielsweise wird der Akkordtarif so festgesetzt,
daBl vom gesamten Lohn des Webers ein Viertel auf jeden
Stuhl entfillt. Damit wird ausdriicklich oder stillschwei-
gend unterstellt, der Weber habe sich mit jedem Stuhl zu
einem Viertel seiner gesamten Prisenzzeit zu befassen:

Beispiel:

Zahl der zugeteilten Stiihle: 4; Grundlohn pro Stunde
Fr. 1.80; Lohnanteil pro Stuhl und Stunde demnach
Fr. 1.80 : 4 — Fr. —45.

Die 45 Rp. pro Stuhl und Stunde werden dividiert
durch die SchuBleistung des Webstuhles in der Stunde,

z.B.: Stuhl-Tourenzahl — 150 pro Minute; Nutz-Effekt
— 80 %; SchuBleistung pro Stuhl-Stunde demnach 150 x
60 x 0,8 — 7200 SchuB3; Akkord-Ansatz demnach Fr.—.45:
7200 — 6,25 Rp. pro 1000 Schuf.

Handelt es sich bei den 4 Stiihlen, die der Weber be-
dient, um Stiihle mit unterschiedlicher Touren-Zahl oder
um Artikel mit unterschiedlichem Nutzeffekt, dann ist
wohl der Akkordansatz je 1000 SchufB fiir jeden Stuhl
bzw. jeden Artikel verschieden; dies dndert aber nichts
an der Tatsache, daB der Akkordtarif in der Weise auf-
gebaut wurde, daB der Weber fiir jeden Stuhl 45 Rp. in
der Stunde, d.h. pro Stuhl einen Viertel des Gesamt-
lohnes erhalten soll. ’

In allen Fillen, in denen ein Weber gleichzeitig ver-
schiedene Artikel, vielleicht sogar auf verschiedenartigen
Webstiihlen herstellt — und diese Félle diirften in der
iiberwiegenden Mehrheit sein — ist die Annahme, der
Weber werde von jedem seiner Stiihle zu gleichen Teilen
beansprucht, falsch. Unter der Annahme, der obgenannte
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4-Stuhlweber habe gleichzeitig zwei «schwere» und zwei
«leichte» Artikel zu weben, ergibt sich vielleicht das fol-
gende Bild seiner Beanspruchung:

Tatsachliche Belastung Lohnverteilung

Artikel des Webers 0/0 0/o

Stuhl 1 «schwer» 40 25
Stuhl 2 «schwer» 40 25
Stuhl 3 «leicht» 10 25
Stuhl 4 «leicht» 10 25
100 100

Wollte man den Weber belastungsgemiB entléhnen,
dann miiBte er fiir Stuhl 1 und Stuhl 2 je 40 %, fiir
Stuhl 3 und Stuhl 4 je 10 % seines Gesamtlohnes erhalten.
Mit den 25 % seines Gesamtlohnes, die er fiir jeden der
4 Stiihle bekommt, wird ihm fiir Stuhl 1 und Stuhl 2 nur
etwa die Héilfte desjenigen Betrages vergiitet,- den er auf
Grund seiner Leistung beanspruchen konnte, bei Stuhl 3
und Stuhl 4 hingegen 2% mal zuviel. Eine derartige Ent-
l6hnungsform fiihrt mit Sicherheit dazu, daB der Weber
in erster Linie die Produktion von Stuhl 3 und Stuhl 4
fordert, Stuhl 1 und Stuhl 2 mit den «schweren» Arti-
keln dagegen vernachlissigt. Eine weitere Folge die-
ser Entlohnungsweise ist die, dafl die Kalkulation mit fal-
schen Weblohnkosten rechnet, d.h. die «schweren» Ar-
tikel zu gering, die «leichten» Artikel dagegen zu stark
belastet. Etwas weiter gefaB3t, bedeutet dies, daB
«schwere», d.h. im allgemeinen hochwertige Artikel, zu
billig, «leichte», d. h. im allgemeinen anspruchslosere Ar-
tikel dagegen zu teuer angeboten werden; mit andern
Worten zeitigt die Entléhnungsform in der Weberei Aus-
wirkungen bis in den Bereich der Verkaufspolitik; Aus-
wirkungen, die sehr wohl auf den Unternehmungserfolg
nachteilig einwirken koénnen.

Die Feststellung, die gebrduchlichen Akkordtarife seien
unzweckmiBig, wird durch den Umstand erhértet, daB
die Betriebe gezwungen sind, fiir ein und denselben Ar-
tikel unterschiedliche Akkordtarife anzuwenden, wenn
dieser Artikel mit unterschiedlicher Stuhlzuteilung her-
gestellt wird. Wenn der obgenannte Artikel statt im 4-
Stuhl-System beispielsweise auf einem Webstuhl inner-
halb einer Sechser-Gruppe lduft, betrigt der Lohnanteil
pro Stuhl und Stunde nur noch 30 Rp. (Fr. 1.80 : 6), an-
stelle von 45 Rp. im 4-Stuhl-System. Der Akkordansatz
wére demnach 4,2 Rp. pro 1000 SchuB (30 Rp. : 7200
Schufl pro Stunde). Der Weber erhilt also im einen Fall
fiir 1000 Schuf3 6,25 Rp. (4-Stuhl-System), im andern Fall
fiir die gleiche Leistung 4,2 Rp. (6-Stuhl-System).

ZweckmifBig ist die Entlohnung ‘dann, wenn dem We-
ber der Lohn nach Malgabe seiner tatsidchlichen Bean-
spruchung entrichtet wird. Die Beanspruchung des We-
bers durch einen bestimmten Artikel auf einem bestimm-
ten Stuhl 148t sich feststellen und ist unabhéngig davon,
was nebenher geschieht, d. h. wieviele und welche wei-
tern Stiihle "der Weber bedient und welche Artikel er
darauf herstellt. Um 1000 SchuB eines bestimmten Arti-
kels auf einem bestimmten Webstuhl zu produzieren, hat
der Weber eine bestimmte und bestimmbare Arbeitslei-
stung zu erbringen, namlich eine bestimmte Zahl von
Spulen auszuwechseln und Schiitzen zu fiillen, Stiick-
abnahmen auszufiihren, eine bestimmbare Zahl von Kett-
fadenbriichen und SchuBbriichen zu beheben und anderes
mehr. Es ist daher angebracht, ihm fiir diese Arbeits-
leistung stets den gleichen Lohn zu vergliten, unabhin-
gig davon, was der Weber nebenher noch tut, d.h, wie-
viele Stiihle und welche Artikel er nebenher noch be-
treut. Daraus folgt, daf3 es fiir einen bestimmten Artikel,
hergestellt auf einem bestimmten Stuhl, nur einen ein-
zigen Akkordansatz gibt, der sich vollig unabhingig von
der iibrigen Tatigkeit des Webers stets gleichbleibt, also

auch unabhingig von der Stuhlzahl ist, die der Weber
bedient: ,

Beispiel:

Artikel: . . . . ... ... ... Stuhltyp: Nichtautomat
a) Blattbreite 120 cm; b) Touren/Minute 140; c) Titre
Schufl 150 den. — Nm 60; d) Garngewicht/Bobine 20 g;
e) Garnldnge/Bobine (¢ x d) 1200 m; f) SchuBzahl je
Stiick 100 000,

Zeitbedarf in 1/100 Min. (HM) je 100 000 SchuB

Arbeiterzeit  Maschinenzeit

t ty

Operationen Haufigkeit ~ Handzeit HM HM HM
Kettfadenbruch 5 100 500 500
SchuBibruch 15 40 600 600
Mech. Stillstdnde 5 30 150 150
Stiickwechsel 1 300 300 300
Schiitzen fillen 100 40 4000 —
Schiitzen wechs. 100 20 2000 2000
. 7550 = 60% 3550
Ueberlappungsstillstdnde (100 % von tM) — 3550
Ueberwachung, Weg, Erholg. (40 % i.H.) 5030= 40% —
Maschinenlaufzeit 100 000 x 100 : 140 —_ 11400

Gesamter Zeitbedarf fiir 100 000 SchuB3 12580 — 100 % 78500
Lohnansatz fiir 1000 SchuB (im Zeitakkord) 1,26 Min.

Belastungsanteil des Webers 12580 : 78500 — 16,0 %
Optimale Stellenzahl (Stuhlzuteilung) in diesem Artikel
== 78500 : 12580 6,25 Stiihle

Artikel-Nutzeffekt 71400 : 78500 = 91 %

Lohnansatz im Geldakkord bei Grundlohn Fr. 1.80/Std.
= 3 Rp./Minute — 1.26 Min. x 3 Rp. — 3,8 Rp. 1000 Schuf3

Wie ersichtlich, ist der Belastungsgrad des Arbeiters
auf 60 % seiner Pridsenzzeit angesetzt worden, was einer
unteren Grenze entspricht. Das Beispiel zeigt, auf wel-
chem Wege das erstrebte Ziel — die Ermittlung der pro-
zentualen Arbeitsbelastung des Webers durch einen be-
stimmten Stuhl und Artikel — erreicht werden kann.
Gleichzeitig gibt es an, auf welche Weise eine zweck-
miBige Lohngrundlage gefunden wird. Diese Berechnung,
die selbstverstindlich fiir jeden einzelnen Artikel und,
falls derselbe auf verschiedenen Stuhlgattungen produ-
ziert wird, unterteilt nach verschiedenen in Frage kom-
menden Stuhltypen angestellt werden mufi, zeigt dem-
nach zweierlei:

a) die prozentuale Belastung des Webers durch den Ar-
tikel; mit anderen Worten: die Zahl der Stiihle, die
dem Weber zugeteilt werden sollen, wenn er auf simt-
lichen Stiihlen diesen Artikel herstelit.

b) die zu vergiitende Vorgabezeit pro 1000 SchuB} (im
Zeitakkord) oder, falls weiterhin im Geldakkord ent-
16hnt werden soll, mit einer zusétzlichen Multiplika-
tion (Vorgabezeit in Minuten x Lohnsatz in Rp./Mi-
nute) den geldmiBigen Akkordtarif.

Im vorstehenden Beispiel belastet der Artikel den We-
ber mit 16 %. Der Weber ist dann normal belastet, wenn
die Addition der Belastungszahlen sdmtlicher von ihm
bedienten Stiihle 100 % ergibt. Liegt seine Belastung iiber
100 %, dann wird er lohnmiBig nicht zu kurz kommen,
sondern kann sich im Gegenteil durch zusitzliche An-
strengung zusétzlichen Verdienst erwerben. Dabei besteht
allerdings die Gefahr, daB die Nutzeffekte sinken. Er-
reicht der Weber mit den ihm zugeteilten Stiihlen eine
Belastung von unter 100 %, dann allerdings hat er prak-
tisch keine Gelegenheit, sich mit voller Belastung ein-
zusetzen. Er wird wohl einen etwas iiberdurchschnittli-
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chen Nutzeffekt erreichen, doch wird ihm bei einer Be-
lastung von schitzungsweise 90 % an abwirts eine Ver-
glutung entrichtet werden miissen.

Die Berechnung stiitzt sich in jedem Fall auf einen We-
ber mit durchschnittlicher Leistung (Leistungsgrad 100).
Der individuelle Leistungsgrad mif3t sich an den Hand-
zeiten, indem der mit Leistungsgrad 100 arbeitende We-
ber beispielsweise 100 HM fiir die Behebung eines Kett-
fadenbruches benotigt, wogegen ein Weber mit hoherem

Leistungsgrad die gleiche Arbeit in kiirzerer Zeit ver-
richten und ein Weber mit unterdurchschnittlichem
Leistungsgrad eben fiir die gleiche Arbeit linger brau-
chen wird. Je nach dem Leistungsgrad eines Webers ist
der eine vielleicht erst bei einem Belastungstotal von
120 %, ein anderer dagegen bereits bei einem solchen von

90 % voll belastet. In der Stuhlzuteilung kann diesen in-

dividuellen Gegebenheiten Rechnung getragen werden;
auf die Akkordsidtze miissen sie aber ohne Einfluf3 sein.

Rohostolfe

Das Universal-Numerierungssystem TEX fiir Fasern und Garne

Neue Garnwaagen zur Einfiihrung des
TEX-Garnnumerierungs-Systems in der Textilindustrie

Seit dem Jahre 1874 hat man an vielen internationalen
Konferenzen versucht, ein einheitliches Garnnummern-
System — das metrische Nummernsystem mit der Anzahl
Meter je Gramm Garn — in der Textilindustrie einzu-
fithren. Wie schon bekannt sein diirfte, ist das Ziel nun
erreicht. An der Sitzung der Kommission 38 der ISO
(Internationale Organisation fiir Standardisierung) am
16. Mai 1956 in Southport, England, wurde beschlossen,
die Beniitzung eines direkten, auf metrischen Einheiten
basierten Dezimalsystems zu empfehlen: Gramme fiir
Masse und Meter fiir die Linge, sowie deren grofere und
kleinere Vielfachen. Diese bedeutende Entscheidung wurde
von den 98 Vertretern aus 21 Lindern einstimmig gefaBt.
Die Schweiz war durch zwei Abgeordnete vertreten.

Es wird der Gebrauch des direkten Systems mit Ge-
wichtsnumerierung in der Kombination Gramm je 1000 m
als Einheit empfohlen und diese mit TEX bezeichnet. In
diesem System bedeutet hohere Nummer gréberes, klei-
nere Nummer, feineres Garn.

Die Devise fiir die Zukunft

Vereinheitlichung des Numerierungs-Systems in der
Schweiz. Es ist augenfillig, daB der Uebergang auf ein
einheitliches Numerierungssystem fiir die gesamte Textil-
industrie eine bedeutende Vereinfachung herbeifiihren
und sich auch-durchsetzen wird. Fir die schweizerischen
Unternehmungen stellt sich daher ebenfalls die Forderung
auf Umstellung auf den Gebrauch der Einheit (Gramm
je 1000 m) fiir die Garne, von MILLITEX (mg je 1000 m)
flir feinere Objekte wie Fasern, von KILOTEX (kg je
1000 m) fiir grobere Produkte wie Korde und Zwischen-
produkte wie Kammlunte, Kammzug usw.

Was soll nun geschehen?

Wie kommen wir zur wirklichen Anwendung des TEX
als Einheit der Garnnumerierung? Man ist sich Kklar,
daB das Bedienungspersonal eine gewisse Zeit benétigt,
um sich mit den neuen Nummern vertraut zu machen.
Die Kommission 38 schligt daher vor, auf den neuen
Garnwaagen eine zusétzliche Skala fiir das bisherige
Nummernsystem (Nm, Ne oder Denier) vorzusehen.

Umrechnungstabelle von Nm, Ne und Denier nach TEX

Nm TEX - Ne TEX Den TEX
0,06 16.667 0,06 9.843 9000 1000
0,10 10.000 0,10 5.906 4500 500
0,20 5.000 0,20 2.953 3000 333,3

Nm TEX Ne TEX Den TEX
0,30 3.333 0,30  1.968 2000 222,2
0,50 2.000 0,50  1.181 1000 111,1
0,80 1.250 0,80 735 900 100
1 1.000 1 590,5 700 7,8
2 500 2 295,3 500 55,6
4 250 4 147,6 300 33,3
6 166,7 6 98,4 200 22,2
8 125,0 8 73,8 150 16,7

10 100,0 10 59,1 120 13,3
12 83,3 12 49,2 100 11,1
16 62,5 16 36,9 80 8,9
20 50,0 20 29,5 70 7,8
24 41,7 24 24,6 60 6,7
30 33,3 30 19,7 50 5,6
36 27,8 36 16,4 40 4,4
40 25,0 40 14,8 30 3,3
50 20,0 50 11,8 20 2,2
60 16,7 60 9,8 15 1,7
70 14,3 70 8,4 10 1,1
80 12,5 80 7,4 8 0,89
90 11,1 90 6,6 6 0,67

100 10,0 100 5,9 5 0,56

120 83 120 4,9 . 3,75 0,42

150 67 150 3,9 3,0 0,33

200 50 200 3,0 2,2 0,24

1,5 0,17

Umrechnungsformeln fiir die wichtigsten Nummernsysteme

590,6 590,6
TEX — ‘N_e‘—— R Ne ) = TEX
o 1000 1000
TEX = Nm Nm = 7gx

Denier . ; ;
TEX — 9 Denier = 9 X TEX

Fiir Baumwoll- und Kammgarnspinnereien schligt die
Firma N. Zivy & Cie. S. A., in Basel, die als erste schwei-
zerische Firma neue Waagen fiir das Universal-Nume-
rierungssystem TEX entwickelt hat, zur Nummernbe-
stimmung von Lunten und Vorgarnen folgende Einheits-

waage vor: Ergibt
Skala Nr.in
Baumwollspinnerei Kardenband . 4m KTEX
Streckband 4 m KTEX
«Slubbing» Vorgarn 20 m KTEX
«Intermediate» Vorg. 40 m KTEX
«Roving» Vorgarn 200 m TEX
Garn (30—150 TEX) 200 m TEX
Garn (6—30 TEX) 1000 m TEX
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