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MITTEILUNGEN UBER TEXTIL-INDUSTRIE

Betriebswirtochajtliche Spalte

Die Kenntnis der Arbeiisbelastung als Voraussetzung eines richtigen
Personaleinsaizes bei Mehrmaschinenbedienung

Ze. Warum bezahlt eine Weberei fiir das Weben von
1000 Schul3 eines bestimmten Artikels auf einem gewissen
Webstuhl beispielsweise 7 Rappen? Die herkommliche,
in den meisten Betrieben heute noch aufrechterhaltene
Art der Akkordfestsetzung besteht darin, daff man einen
oder auch mehrere Arbeiter ein Weilchen lang arbeiten
1aBt, um dann riickwirkend festzustellen, wie hoch die
stiindliche Produktion gewesen ist. Der zu erreichende
Stundenverdienst wird durch die ermittelte Stundenlei-
stung dividiert und schon ist der Akkordansatz gefunden.
Dieses Verfahren kann zu vollig falschen Akkordsitzen
fithren. Einmal kann der Arbeiter bewuf3t gebremst ha-
ben, weil er wulBte, daB fiir den vorliegenden Auftrag
noch kein Akkordsatz bestand. Zum zweiten — und dieser
Einwand ist schwerwiegender — kann bei Mehrstellen-
bedienung die Zahl der zugeteilten Stellen (z. B. Spindeln)
zu gering angesetzt worden sein. Wenn die Arbeits-
belastung nicht richtig ermittelt werden kann, besteht
immer die Gefahr, dall zu wenig Einheiten zugeteilt wer-
den. Wenn nun die Arbeitsbelastung im konkreten Mef3-
falle zu gering ist, dann hat die Arbeiterin liberhaupt
nicht die Gelegenheit, eine volle Leistung zu erbringen,
weil es immer wieder vorkommt, dal simtliche bedienten
Stellen laufen und sie somit untédtig herumstehen muf.
Dabei muBl gesagt werden, daB3 die Arbeiterin selbstver-
stédndlich nicht selber daran schuld ist, daB sie zu wenig
leistet, sondern diejenige Instanz, die ihre bediente Stellen-
zahl bestimmt. Eine Unterbelastung von Arbeitskriften
fuhrt zu lberhohten Fabrikationskosten. Solche libersetzte
Akkordsidtze wiren selbst dann abzulehnen, wenn es
unserer Textilindustrie die wirtschaftliche Lage erlauben
wiirde, mit liberhohten Kosten zu produzieren, und zwar
deshalb, weil in diesem Falle einer Arbeiterin ein voller
Lohn fiir eine unvollstindige Leistung ausbezahlt wiirde.
Dies wire ungerecht gegeniiber denjenigen andern Be-
triebsangehorigen, die eine volle Belastung zu iibernehmen
haben.

Es gibt selbst heute noch Betriebe, die ihre Spulerei-
Akkordansitze proportional zur Garnnummer abstufen,
mit andern Worten solche, die fiir den Faden-Kilometer
einen konstanten Ansatz entrichten. Diese Betriebe unter-
liegen ganz eindeutig dem katastrophalen Trugschluf,
eine Spulerin spule das Material ab, wogegen es doch
selbstverstindlich die Maschine ist, die spult und nicht
die Arbeiterin. Fiir das Spulen bezahlt man bekanntlich
die Maschine, was durchaus reichen dirfte. Die Spulerin
selbst ist fiir eine ganz andere Tétigkeit als das Spulen zu
bezahlen: fiir das Auswechseln von Vorlagespulen (z.B.
Spinncopsen), das Auswechseln von Abnahmespulen (z. B.
Conen), das Beheben von Fadenbriichen und das Rein-
halten der Maschine. Wihrend eine Spulereispindel lduft,
leistet die Spulerin keinerlei Arbeit an dieser Spindel;
weshalb soll sie also fiir ‘eine Titigkeit bezahlt werden,
die sie gar nicht ausfiihrt?

In der Weberei trifft man ein Phidnomen, das man von
der Spulerei her nicht kennt. Dasselbe besteht darin, daf3
fiir einen bestimmten Artikel, hergestellt auf einem be-

stimmten Webstuhl, in einem Betrieb unterschiedliche
Akkordansitze bestehen, die abgestuft sind nach der Zahl
der einer Weberin zugeteilten Stiihle. Soll das heilen, ein
bestimmter Artikel, hergestellt auf einem bestimmten
Webstuhl, gebe unterschiedlich viel Arbeit, wenn neben
diesem Stuhl im einen Fall noch zwei, im andern Fall noch
vier andere Stiihle laufen? Interessant ist jedenfalls, daf
in der Spulerei kein Betrieb diesem Trugschlufl verfillt,
sonst mii3ten ja dort auch fiir ein bestimmtes Garn unter-
schiedliche Akkordansitze bestehen, je nachdem, wieviele
Spindeln im Einzelfall laufen. Der Trugschluf3, dem viele
Betriebe in der Weberei unterliegen, besteht ganz einfach
darin, daB man stillschweigend unterstellt, daB jeder
Stuhl innerhalb der von einer Weberin bedienten Stuhl-
zahl diese Arbeiterin zu gleichen Teilen beanspruche. Im
4-Stuhl-System sind es 25 % pro Stuhl, im 8-Stuhl-System
sind es 12,5 % je Stuhl. Auf diese Weise werden in unseren
meisten Webereien heute noch die Akkordsédtze bestimmt.
Diese Methode einer gleichméfBigen Aufteilung des Lohnes
auf die verschiedenen Stiihle einer Webergruppe wire
nur dann gerechtfertigt, wenn alle Stiihle, die der Weber
bedient, genau gleichen Typs und gleicher Breite und mit
genau den gleichen Artikeln belegt wiren. Wie hiufig
trifft man diesen Fall in unseren schweizerischen Misch-
warenwebereien? Ueberall dort, wo diese Voraussetzung
nicht zutrifft, ist es grundséatzlich falsch, von vornherein
anzunehmen, jeder der bedienten Stiihle beanspruche die
Weberin zu gleichen Teilen. Wenn ein bestimmter Artikel
die Weberin mit 30 % beansprucht, dann kann sie bei-
spielsweise einen zweiten Webstuhl bedienen, der sie zu
70 % beansprucht und ist dann mit zwei Stiihlen bereits
voll belastet. Sie kann aber auch neben dem 30 % bela-
stenden Artikel noch sieben andere Webstiihle bedienen,
von denen jeder je 10 % beansprucht, und ist damit erst
bei acht Stithlen mit 100 % belastet. Nach herkémmlicher
Akkordvorgabemethode wiirde man nun den bewulliten
30 % belastenden Artikel im ersten Fall mit 50% des
Weberlohnes auszahlen (2-Stuhl-System), im letzteren
Falle aber nur mit 12,5 % (8-Stuhl-System). Dabei liegt es
doch auf der Hand, daB dieser Artikel in beiden Féllen
pro 1000 gewobene Schufl genau denselben Arbeitsauf-
wand der Weberin bedingt und somit auch genau den
gleichen Akkordsatz zahlen sollte. Die dargelegte her-
kommliche Methode der Akkordfestsetzung fithrt leider
nicht nur zu einer unrichtigen Entlohnung, sondern dar-
iiber hinaus zu einer falschen Kalkulation, indem in der
Regel stark belastende Artikel zu billig, schwach be-
lastende Artikel zu teuer offeriert werden. Die Kenntnis
der Arbeitsbelastung in der Weberei ermoglicht es, diesen
MiBstinden abzuhelfen. Die Kenntnis der Arbeitsbelastung
ermoglicht aber noch ein weiteres: Sie ist geeignet, der
Weberin — es kann auch eine Gewerkschaft sein — zu
beweisen, daB3 sie mit 24 zugeteilten Automaten vielleicht
weniger leistet als eine Jacquardweberin mit beispiels-
weise zweil Stiihlen. Die imposante Zahl von 24, 36 oder
noch mehr zugeteilten Webstiihlen sollte doch nicht dazu
verleiten, darin ohne weiteres auch eine hohe Arbeits-
belastung zu erblicken, ohne dal man es untersucht hat.



MITTEILUNGEN UBER TEXTIL-INDUSTRIE

153

In Betrieben, welche die Arbeitsbelastungsberechnung
noch nicht kennen, ist immer wieder festzustellen, daf3 die
groBen Stuhlgruppen eine Unterbelastung aufweisen, weil
man sich von einer imposanten grofen Zahl zugeteilter
Webstiihle tduschen lieB. Diese Taduschung fiihrt sogar in
vielen Betrieben so weit, dall flir groBe Stuhlgruppen
hohere Lohne angesetzt werden als flir kleinere. Darin
liegt manchmal das Paradoxon, daf3 erstklassige Weberin-
nen weniger verdienen als zweitrangige Arbeitskréfte:
Erstklassige Weberinnen werden bendtigt fiir schwierig zu
webende Artikel, die infolge ihres Schwierigkeitsgrades
eine starke Arbeitsbelastung mit sich bringen und somit
keine groBlen Stuhlzuteilungen erlauben. Einfach zu we-
bende Artikel dagegen haben einen geringen Belastungs-
satz, konnen zufolge ihrer Einfachheit auch von zweit-
rangigen Weberinnen betreut werden und laufen in gro3en
Gruppen. Da groB3e Stuhlgruppen héhere Léhne zahlen als

kleine Stuhlgruppen, haben wir den Zustand, dall} erst-
klassige Weberinnen weniger verdienen als andere!

" Die richtige Akkordfestsetzung geht immer von der Ar-
beitsbelastung aus; ein voller Lohn kann nur bezahlt werden
bei voller Leistung, und diese wiederum ist erst moglich
bei normaler Arbeitsbelastung. Wenn im Zuge der Umstel-
lung auf die neue Akkordvorgabemethode Unterbelastun-
gen ausgeschaltet werden miissen, dann wird selbstver-
stdndlich von einer Arbeiterin verlangt, daB3 sie flir den
bisherigen Lohn mehr leiste als bisher. Man korrigiert
damit eine unhaltbare Situation, die darin bestand, daf3

"man einen vollen Lohn fiir eine unvollstindige Leistung

entrichtet hat, wobei allerdings nicht die Arbeiterin daran
schuld war, dal man bisher zu wenig von ihr verlangt hat
(zu wenig Spindeln zugeteilt, zu wenig Stiihle zugeteilt),
sondern der Arbeitgeber selbst.

Rohstolfe

Textilveredlung fir Weberei-Fachleute

Von Dr. ing. chem. H. R. von Wartburg

Faser-Rohstoffe (5. Fortsetzung)
D. Seide

Entstehung

Die Raupen einiger Schmetterlingsarten besitzen an
ihrem Vorderende zwei Spinnorgane. An diese wird aus
michtigen Spinndriisen ein eiweilartiger Spinnstoff ge-
liefert, welcher beim Austritt an die Luft erstarrt.

Die Raupen spinnen sich vor dem Verpuppen in einen
Cocon ein. Er wird aus dem endlosen Doppelfaden gewik-
kelt, welchen die beiden Spinnorgane herstellen.

Besonders grofle und relativ leicht abwickelbare Cocons
liefern: der echte Seidenspinner (Bombix mori), einige
asiatische Nachtpfauenaugen (Tussahspinner, Antherea-
Arten). '

Echte Seide stammt von kiinstlich gezlichteten, nirgends
frei lebenden Raupen des Bombix mori.

Wilde Seide erhdlt man von den Cocons der Tussah-
spinner, welche man in der freien Natur sammelt. Weil
die Schmetterlinge dann meist schon ausgeschliipft sind
und dadurch die Fasern beschiddigt haben, mufl Wildseide
mehrheitlich als Stapelfaser aufbereitet werden.

Die zéhen, kartonartigen Cocons werden zum Abspinnen
der Faser in heilem Wasser aufgeweicht. Die duBlersten
Faserschichten entfernt man durch Abbiirsten. Dann
werden die Fasern von mehreren Cocons gleichzeitig ab-
gesponnen und sofort schwach gedreht. So entsteht der
Rohseidenfaden, die Grege.

Aufbau

Als gesponnene Faser weist die Seide einen grundsitz-
lich anderen Aufbau auf als die frither behandelten, ge-
wachsenen Textilrohstoffe. Der Seidenfaden, durch Er-
starren einer Fliissigkeit gebildet, ist ohne Zellenaufbau,
makroskopisch und mikroskopisch strukturlos, homogen.
Tussahseiden zeigen allerdings eine markante Léngsstrei-
fung, welche als Erkennungsmerkmal dienen kann.

Querschnittsformen: Seidenfasern zeigen im Mikroskop
dreieckige bis polygonale Querschnittsformen. Die Seiten-
flichen sind meist nicht gerade, sondern eher leicht ge-
rundet. Echte Seide mit annihernd gleichseitigen Dreiecks-

formen weist einen Durchmesser von 13— 18 Mikron auf.
Wilde Seide mit breitem, bidndchenférmigem Querschnitt
ist bis zu 80 Mikron breit.

Chemie

Die Seidenfaser besteht aus Fibroin, einer schwefel-
freien, hochpolymeren EiweiBlart. Aus Nebendriisen der
Spinnorgane scheiden die Raupen noch eine weitere Ei-

5 Seide im Bast
Bast (Sericin)

Seidenfaser
(Fibroin)

Seide entbastet

—————mmeee—e

Tussahseide entbastet

Tussahseide 7 streif
reifung

a) Querschnitt von normaler Seide

b) Querschnitt durch Fibroinfibrillen neben normaler
Seide

c¢) Normale Seide im Bast und entbastet (Ldngsansicht)
d) Querschnitt und Ldngsansicht von Tussahseide

weillsubstanz aus, welche die beiden aus den eigentlichen
Spinndriisen austretenden Fibroinfiden verklebt und um-
hiillt. Dieser Seidenleim oder Seidenbast besteht aus
Sericin, einem leichter 16slichen, vielfach gelbfarbigen
Eiweil3. Dasselbe ist im Tussahfaden auch eingelagert und
bewirkt dessen streifiges Aussehen.

Seidenfehler

Gelegentlich entstehen beim Spinnen neben den nor-
malen Fibroinfasern noch feine Fibrillen aus Fibroin-
Eiweil. Sie sind in Seidenbast eingebettet, lésen sich
jedoch beim Entbasten ab, verwirren sich und bilden
knotchenartige Gebilde, die sogenannten «Seidenlduse».
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