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schen Maschinen zu ziehen, die entwickelt worden waren,
als GrofBbritannien liber die beste Wollqualitdt verfligte
und nur die minderen Qualitdten exportierte. Dieses Ex-
periment steht im Zusammenhange mit der verédnderten
europdischen Situation im Rahmen des allgemeinen
Marktes.

Mehraufwand fiir Bekleidung

Der saisonmiBige Zuwachs in den Aufwendungen fiir
Bekleidungsartikel in Grofbritannien scheint zwischen
dem dritten und vierten Quartal 1960 dasselbe Niveau wie
in der Vergleichszeit der letzten Jahre erreicht zu haben.
In den letzten drei Monaten 1960 bezifferte sich der ge-
nannte Aufwand des Kduferpublikums auf insgesamt 422
Mio £; d.i. gegeniiber dem Aufwand im dritten Quartal
1960 (313 Mio £) eine Erh6hung um mehr als 30 %.

Nach dem kiirzlichen ZusammenschluB von vier Produ-
zentengruppen der britischen Textilindustrie unter der
Bezeichnung British Spinners’ and Doublers’ Association,
werden von dieser Vereinigung im Interesse der zuklinfti-
gen Notwendigkeiten einer modernen und fortschrittlichen
Industrie verschiedene Schritte geplant.

In diesem Zusammenhange hat die neue Korperschaft,
von der im letzten Dezemberheft die Rede war, kiirzlich
betont, da3 es in den néchsten Jahren von einiger Wichtig-
keit sein wiirde, eine Hochstgrenze fiir den Import von
Garnen, Geweben und Fertigwaren festzulegen. Ueberdies
sollte moglichst schnell ein restriktiveres Antidumping-
Gesetz zur Verwirklichung gelangen. Nur bei enger Zu-
sammenarbeit zwischen den Betrieben und Gewerkschaf-

ten konne die britische Textilindustrie inskiinftig der Kon-
kurrenz vom europédischen Festlande standhalten und eine
Anpassung der Preise an jene der Fernostlinder ermogli-
chen, so daB3 der britische Markt als Absatzzielscheibe an
Interesse verlieren diirfte.

Der Textilboom kleingeschrieben

Zurzeit verursacht ein merklicher Riickgang in der
Hereinnahme neuer Auftridge der britischen Baumwoll-
industrie einige Sorgen. Der Hohepunkt des Textilbooms,
der anfangs 1959 einsetzte, scheint voriiber zu sein, obwohl
noch abzuwarten bleibt, ob die jetzige Tendenz ernsthafte-
rer Natur ist. Der steigende Stoffimport soll an der momen-
tanen Situation mitverantwortlich sein. Schitzungsweise
expandierte 1960 die britische Stofferzeugung, einschlie3-
lich der Importe, um 10 %, wihrend die Nachfrage auf
dem Inlandmarkt zusammen mit dem Export gleichzeitig
nur um 7% zunahm. Die wachsende Verfiigbarkeit auf
demm Gewebemarkt fiihrte zu einem erheblichen Anstieg
der Vorrite bei den GroBisten. Ende 1960 waren die Lager
6 % groBer als ein Jahr vorher. Aus diesem Grunde ist der
Handel derzeit nicht sonderlich bestrebt, neue Auftrige zu
placieren und wartet vielmehr ab, bis sich die Liefermog-
lichkeiten normalisiert haben, etwa auf Termine von drei
bis vier Monaten.

Jedenfalls ist im laufenden Jahre keine Stockung zu
erwarten, um so mehr als die Kiirzung der Arbeitszeiten
eine Verminderung — relativ gesehen — der Stoffpro-
duktion mit sich bringen diirfte. BL

Betriebswirtschaftliche Spalte

Mensch und Rationalisierung

Von Dr. Heinz Bertschinger, Fehraltorf (ZH)

Die folgende Abhandlung stellt einen Auszug des an det
Tagung iiber «Rationalisierungsprobleme der Textilindustrie»
am 9./10. Dezember 1960 in Wattwil gehaltenen gleichnamigen

Referates dar.
Das Unmégliche reizt uns: Wir strengen
uns an, es méglich zu machen. (Warnery)

Immer wieder taucht die Frage auf, warum eigentlich
in den letzten 10—20 Jahren mehr und mehr Menschen
ihr Interesse an der Arbeit verloren haben. Und dies ange-
sichts der Tatsache, daB3 sie an schéneren und besser aus-
geriisteten Arbeitsplétzen arbeiten, daB die Arbeitszeit
kiirzer geworden ist und die sozialen wie hygienischen
Verhaltnisse in den Betrieben wesentlich verbessert wurden.

In drei Worten 148t sich die Ursache dieser Erscheinung
umschreiben: Mechanisierung — Rationalisierung — Spe-
zialisierung. Der arbeitende Mensch lebt immer mehr in
einer vollmechanisierten Umwelt. An die Stelle des per-
sonlichen Kontaktes mit dem Arbeitskameraden treten
die zwingend geregelten und gesteuerten Arbeitsabléiufe,
in deren Rahmen es nur noch wenig Ausweichmdoglichkei-
ten gibt. Der Mensch wird somit in seiner Wahl- und
Handlungsfreiheit entscheidend eingeschrinkt. Die Ver-
antwortung am Arbeitsplatze verlagert sich vom friiheren
Einstehen fiir fachgerechte Qualitidtsgestaltung zum Dauer-
druck einer vorausberechneten Leistungssollerfiillung.

Rationalisierung und freier Markt

Unter diesen Ueberlegungen kann man sich fragen, wel-
che «begliickenden» Vorteile uns das ganze Rationalisie-

rungsstreben der vergangenen Jahrzehnte gebracht hat?

'— Konnen wir denn diese Frage iliberhaupt noch stellen?

Ist es nicht vielmehr so, daB unser Ja zum freien Markte
nicht gleichzeitig ein Ja zum unternehmerischen Wett-
bewerb bedeutet, womit jeder aufgerufen ist, durch ratio-
nellsten Einsatz seiner Mittel konkurrenzfihig zu bleiben!
Rationalisierung ist unumgénglich, wo das freie Spiel der
Krédfte am Markte noch zum Austrag kommen soll!

Damit wird uns eines klar, daB wir iiber das «Daf3 und
Ob» nicht mehr diskutieren kénnen. Um so nachdriickli-
cher stellen wir als Menschen dis Frage: Wie lassen sich
RationalisierungsmafBnahmen in eine betriebliche Arbeits-
gemeinschaft einbauen, ohne daf3 dabei Betrieb und Mit-
arbeiter zu dauernd sinnlosen Kriafteverlusten kommen?

Der grofite Hemmschuh der Rationalisierung:
Schlechte menschliche Gewohnheiten!

Man sagt: «Gewohnheiten sind die Totengriber des
Fortschrittes!» — Warum? Wir haben doch alle Gewohn-
heiten! wird einem entgegengehalten. Jede Arbeit wurde
zur Gewohnheit, wenn man sie immer wieder ausfiihrt.
Das 148t sich doch gar nicht vermeiden! Gewohnheiten zu
haben, sei das Natiirlichste von der Wiilt! — Zugegeben!
Doch gerade deshalb diirfen ihre Gefahren nicht iiber-
sehen werden! Sie sind dort zu suchen, wo man sich an
Gewohnheiten gew6hnt, wo man sie selbstvizrstindlich
nimmt und sich dabei geistig ausruht. Vielleicht bildet
man sich obendrein noch ein, Vertreter einer sogenann-
ten fortschrittlichen Gesinnung zu sein! Keine Unterneh-
mung kann es sich heute mehr leisten, viele Mitarbeiter
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zu haben, die nur gewohnheitsmiBig denken und arbei-
ten! Echter Fortschritt im Sinne produktiver Rationali-
sicrung verlangt immer mehr wache und aktive Mit-
arbeiter.

Der Widerstand der Mitarbeiter

Treten im Zuge von Rationalisierungsmafnahmen di-
rekte oder indirekte Widerstinde bei den Mitarbeitern
" auf, sind sie ein sicheres Zeichen dafiir,

a) daB ein wesentlicher Teil der Belegschaft nicht mit-
verantwortlich und unternehmerisch denkt,

b) daB man.es von der Leitungsseite her nicht verstand,
den Mitarbeiter fiir eine neue Sache zu gewinnen und
sie ihn schmackhaft zu machen!

Wie also kénnen wir unsere Leute zum Mittun veran-
lassen? Dafiir ein kleines Beispiel: Ein besonders eiliger
Auftrag, der 'schneller wie iiblich ausgefithrt werden
mullte, brachte eine kleine Umstellung mit sich. Alles
ging reibungslos vor sich, bis an eine dltere Arbeiterin,
die mit einer jiingeren tauschen sollte. Die altere Arbei-
terin brachte alle moglichen Ausreden vor, so beispiels-
weise: der Platz sei kilter, es ziehe am Boden, die Be-
leuchtung sei schlechter, die Maschine laufe lauter usw.
Der Arbeiterin ist mit Vernunftgriinden micht beizu-
kommen.

Wie soll nun hier der Meister vorgshen? Im Prinzip
hat jeder Vorgesetzte zwei Mdglichkeiten: Er kann den
Untergebenen — in unserem Falle die Frau — zwingen
oder — gewinnen! Der zweite Weg ist immer der schwie-
rigere. Das ist auch der Grund, weshalb in vielen Betrie-
ben von Leitungsseite dieser Weg noch zu wenig be-
schritten wird. Mit Befehlen, der Methode der fertigen
Tatsachen, ist es jedoch nicht getan. Man ‘erreicht damit
hochstens flir Stunden oder Tage eine 20—30prozentige
Leistungs- und Qualitatseinbufle, die leidsr in der Ko-
stenrechnung des Monats nach ihrer wahren Ursache
bestimmt nicht ausgewiesen wird.

So miiten wir sagen, dafl das echte Rationalisierungs-
denk:n am kleinsten Orte, d. h. bei der richtigen Fithrung
des Einzelnen beginnt! Die Rationalisierung hat von die-
ser Seite her gesehen drei Ansatzpunkte:

a) Menschliche Umstellungen: Leute werden in der Ab-
teilung kurzerhand umdisponiert. Andere werden in
neuen ‘Gruppen zusammengefat. Wieder andere sol-
len Ueberzeit arbeiten usw.

b) AuftragsmiBige Umstellungen: z. B. Arbeiter erhalten
nicht mehr dieselbe Arbeit. Man stellt sie vor fertige
Tatsachen. — Neue Arbeitsmsthoden werden weder
erldutert noch praktisch instruiert. (Arbeiter: «Alles
mues me sédlber usefinde!»)

¢) Arbeitstechnische Umstellungen: Hizrunter fallen Ar-
beitsvereinfachungen, besserer Einsatz von Geridten
und Transportmitteln, Ausniitzung von Verbrauchs-
material usf.

Ein Meister verwendet aufcinandergestapelte Pallets
als Hilfstische. Daneben hat er Bocke, die dafiir vor-
gesehen sind, herumstehen. Darauf aufmerksam ge-
macht, hat er allerlzi Ausreden: Es gehe nicht usw.
SchilieBlich geht es dann doch! '

Aus diesen Feststellungen komnen wir nur eines fol-
gern: DaB ndmlich die GroBe der Widerstdnde nicht von
der GréfBe d:r Rationalisierungsmafinahmen abhingt,
sondern vom rechtzeitigen und geschickten Erfassen aller
Situationen, wo Umstellungen fiir Mitarbeiter korperliche
oder geistige Mehranstrengung zur Folge haben.

Wie wir Widerstinde vermeiden kénnen
Die wirklichen Ursachen der Widerstinde

Jedsr Mensch hat von Natur aus keine Lust, an er-
probten Zustinden etwas zu andern, es sei denn, er
werde dazu gezwungen oder sehe die Notwendigkeit einer
U.mst'e‘ll‘un'g freiwillig ein! Die psychologische Erklarung
dieser Tatsache besagt einfach:

Alles, was Unlust erzeugt, wird nicht begriiit und vor-
erst einmal abgelehnt! Wenn Sonderleistungen verlangt
werden, wird Widerstand gemacht. Alle Menschen haben
némlich das Bestreben, méglichst viela Dinge bei der Ar-
beit und in der Freizeit lustvoll zu erleben! Je nachdem
werden sie mit ihrer gesamten Arbeits- oder Lebens-
situation zufriedsn sein oder nicht! Bei betrieblichen
RationalisierungsmaBnahmen miifite es daher den ver-
antwortlichen Leitern ein erstes Anliegen sein, das Un-
lusterlebnis bei den von der Neuerung betroffenzn Mit-
arbeitern auf ein Minimum herabzusetzen.

Was aber geschieht in der Regel? — Folgendes: Einem
Meister wird mitgsteilt, er méchte bis zum Abend in
seiner Abteilung Platz freimachen fiir eine neue Ma-
schine, deren Beschaffung von ihm angeregt worden sei. -
Nach Eintreffen der Maschine stellt sich heraus, dafB sich
dieser Typ fiir die vorgesehenen Fertigungsaufgaben we-
nig eignet und deshalb noch abgedndert werden musB.
Die Maschine kann erst drei Wochen spéter in Betrieb
genommen werden.

Die Art und Weise dieses Vorgehens erzeugt zweimal
Widerstand: beim Meister: Zum ersten durch die sofort
vorzunehmende Bereitstellung eines Platzes; zum zwei-
ten durch das Nichtbefragtwerden vor dzr Bestellung der
zweckentsprechenden Maschine. Geschidigt wird so die
Firma auf doppelte Weise: dreiw6chiger Produktions-
ausfall und Vergramung eines Mitarbeiters,

Verzicht auf vergrimte Mitarbeiter?

Der Beitriebsleiter einer Ausriisterei hatte — zusam-
men mit den Meistern — ein neues Flurférdermittel an-
geschafft. Er stellte es abends nach Feierabend in eine
Ecke an die Stelle des Betridbes, wo es vorwiegend zum
Einsatz kommen sollte. Was geschah anderntags? —
Nichts! — Am zweiten Tage bekam die Betriebsleitung
die Meldung: Zwei Arbeiter hitben mittags vor Arbeits-
beginn daran herumhantiert. Spiter kam dann die Mel-
dung, es wiirde vereinzelt {iber das Gerit gesprochen.
Der Betriebsleiter verlangte die Namen der beiden Ar-
beiter.

Am dritten Tag wurds jene Gruppe Arbeiter und Ar-
beiterinnen zusammengenommen, in welcher auch die
beiden genannten Arbeiter titig sind. Der Betriebsleiter
fragt die beiden spasseshalbsr, was sie da wieder mit
dem neuen Gerdt gemacht hatten, worauf prompt die
Antwort erfolgt: Nichts! Die ndchste Frage des Betriebs-
leiters lautete: Ob sie eigantlich wiiten, wozu das Gerit
diene. — Er stellte noch eine Reihe wiliterer Fragen an
die Anwesenden. Nach 45 Minuten war er so weit, daf
er weitergehen konnte. — Ob er das Mittcl jetzt bereits
definitiv einsetzte? Nein! — Er iibergab an alle die Auf-
gabe, sich iiber den rationellsten Einsatz des Mittels
Gedanksn zu machen. Ob allenfalls auch noch Hilfs-
gerite notig wéren?

Zwei Tage spédter nahm der Betriebsleiter seine Leute
wieder zusammen und besprach mit ihnen den prakti-
schen Einsatz des Giardtes. Die beiden vorgenannten Ar-
beiter beauftragte er, die Handhabung des Transport-
mittels genau zu studieren. Sie miiBten es den andern
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dann erkldren. Nach einem weitaren Tage wurde das
Mittel eingefithrt. Es wurde von der ersten Stunde an
von allen Mitarbeitern benutzt. :

Man konnte fragen, ob sich der Zeitaufwand lohnte.
Und wenn ja, worin das basondere Geschick dieses Be-
triebsleiters bestand. — Ganz einfach in der Anwendung
jener Fithrungsmethoden, die, richtig eingesetzt, jeder
RationalisierungsmaBnahme zum Erfolg verhelfen wer-
den! Eg sind folgende Mittel:

a) Vorinformation der interessierten Mitarbeiter, erst-
mals als Idee und Vorschlag geduBert, mitplanen und
mitreden lassen;

b) bei der Bestimmung und Gestaltung der zu ergrei-
fenden MaBnahmen Fragen stellen und den Leuten
Zeit lassen zur Ueberlegung.

c) definitive Bekanntgabe der Einfithrung oder hizser
noch so, wie es z. B. der Betriebsieiter machte: Neue
Gerdte durch die Leute gewissermaBen «:ntdecken»
lassen;

d) rationellste Einsatzmdéglichkeiten eventuell durch die
Leute selbst liberpriifen lassen;

e) durch richtige Instruktion definitiv einfiihren und die
aufgeschlossensten Mitarbeiter mit Ueberwachung und
Verantwortung betrauen; '

)’ Start «versuchsweise» — Dauer der «Probeézeit» fest-
legen;

g) danken fiir Mitarbeit!

Lassen sich diese Methoden auch auf Rationalisierungs-
bestrebungen anwenden, die Teile oder ganze Betriebe
erfassen, zum Beispiel Erstellung von Niaubauten, neuer
ArbeitsfluB ganzer Abteilungen, Transport oder Lager-
reorganisation, Rechnungswesen, Kontrollorganisation
usw.?

Die Frage ist unbedingt zu bejahen, wenn ich an das
Beispiel einer gréBsren Produktionsfirma denke, die ihr
Stiickakkordsystem auf Zeitakkord umstellte, chne da
von seiten der Belegschaft Widerstinde spiirbar wurden.
Und dies im Gegensatz zu vielen anderen Firmen, die
von langen Anlaufschwierigkeiten sprechen! Was tat die-
se Firma? Sie ging vor allem nach einem klar vorberei-
teten Plan vor.

Zuerst erhielten die Fachleute auf diesem Gebiete den
Auftrag zur Ausarbeitung eines Grundkonzeptes, — In
einer nichsten Konferenz wurden alle leitenden Mit-
arbeiter iiber den Problemkreis aufgeklért und um ihre
Meinung gefragt. — In gleicher Weise ging man mit Mei-
stern und Vorarbeitern vor. — Die Arbeiterkommission
wurde fiir die Sache gewonnen und parallel zum Fort-
schreiten der Studien laufend weitergeschult. — Nun
wurde die Belegschaft miindlich und . schriftlich infor-
miert, da Studien zwecks Umstellung auf Zeitakkord
im Gange seien. In allen Fragen seien die Vertreter der
Arbeiterschaft auf dem Laufenden. — Nach Abschlu3 der
Detailstudienarbeiten besprachen zuerst dix leitenden
Chefs das Projekt, anschlieBend wurden Meister und
Vorarbeiter nochmals begriit. — Dann wurden einzelne
Belegschaftsteile in Lichtbildervortrigen iiber die nihe-
ren Zusammenhinge aufgeklirt (wihrend der Arbeits-
zeit)! Das neue System wurde dann in der bestgeeigne-
ten Abteilung versuchsweise eingefiihrt, und so stufen-
weise weiter. — Dieses Vorgehen diirfte fiir gréfere Um-
organisationen allgemeingiiltig sein! Es ist auch keines-

wegs kompliziert! Nur zwei Dings muf3 man tun: Dran-
denken und planen!

Tun oder nicht tun?

Jeder sieht sich tdglich vor neue Aufgaben gestellt, die
er ausfithren kann oder nicht. Er wird sich fiir das eine
oder andere entscheiden miissen. Was er in jedem Falle
unternimmt: flir die Folgen hat er einzustehen. Und das
heiflt Verantwortung tragen.

Etwas tun oder nicht tun: Beide Wege stehen in jedsm
Falle zur Verfiigung. Wir wissen, daB sie nicht zum sel-
ben Ziele fithren. So ergeht es uns auch mit jeder Ratio-
nalisierungsmafnahme und Umorganisation im Betrizbe!
Wir konnen technisch bis zum duBersten raffiniert planen
und: disponieren. Wir kénnen es ohne oder mit den Men-
schen tun. Das Ergebnis wird je nachdem ein anderes,
ein grundverschiedenes sein! — Diese Tatsache konneén
wir zur Kenntnis nehmen! Das hiilfe uns kaum weiter.
Wir miissen mehr tun: Erkennen, daB das fiir unsere
Unternehmung, unsers Abteilung etwas Wesentliches ist!
Wir miissen es selbst glauben, daB der Mensch in ent-
scheidendem MaBe jede Umstellung beeinfluBt!

Alles erfolgreiche Tun hingt von der personlichism
Ueberzeugung ab! Ueberzeugt sein von etwas heift: Die-
ses Vorgehen hat Sinn und Wert; es ist wichtig und be-
deutsam zur Losung einer Aufgaba! Vielleicht zweifeln
wir manchmal daran. Vielleicht denken wir zuzeiten,
alle diese menschlichen Wege seien Umwege, Zeitver-
schlei und Verweichlichung fiir die Mitarbeiter! Gegen
diese Zweifel gibt es ein Heilmittel: Versetzen wir uns
in die Lage unserer Mitarbeiter!

Fragen wir uns: Was wiirde ich von meinem Vorge-
setzten oder Patron erwarten, wenn ich sein Untergebe-
ner wére? Die Amerikaner haben diese Denkweise als
den You-point of view = Sie-Standpunkt bezeichnet! Sie
sagen: «Beurteilen Sie ein organisatorisches Vorgehen im

‘Zweifelsfalle immer vom Sie-Standpunkt aus. Sie wer-

den dann richtig handeln!»

Das Geheimnis dieses Grundsatzes kommt in der ein-
fachen Tatsache zum Ausdruck, daB jeder Mensch ein
vitales Verlangen nach persdnlicher Kontaktnahme und
Beziehungspflege hat. Das Verfolgen gemeinsamer Orga-
nisationsziele kann deshalb auch nur dann erfolgreich
sein, wenn zwischen Leitung und Betriebsangehsrigen
ein echtes, offenss Hiniiber und Heriiber besteht. Die
Leute wollen mit dabei sein. Sie wollen mittun, nicht
nur passiv, sondern aktiv! Die Amerikaner sagen dem:
Belongingness = den Mitarbeitern das Gefiihl und die
Ueberzeugung geben, daf sie dazu gehoren!

Ich glaube, daB es kein schoneres Ziel fiir die mensch-
liche Liitung unserer Unternehmung gibt als dieses!
Halten wir es uns deshalb auch im téglichen «Tun oder
Nichttun» vor Augen und arbeiten wir gemeinsam so an
dessen Verwirklichung, daB es zum Erfolg fithrt! Mit-
wissen — mitdenken — mitverantworten!

Es ist nicht genug, zu wissen,
Man mufl es auch anwenden;
Es ist nicht genug, zu wollen,
Man mufl es auch tun!

Goethe
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RationalisierungsmaBnahmen in der Warenputzerei

von Kurt W. Schulze

In einer westdeutschen Baumwollweberei mit rund 800
Webstiihlen erfolgt nach dem Weben die Beseitigung von
losen Fiaden, Flug und dergleichen von Hand. Dies ge-
schieht in der Weise, daB von Tuchputzerinnen die Ware
uber Schaupulte gezogen wird, wobei man dann mit Hilfe
von Schere und Noppeisen anhingende Faden, SchuBlein-
schldge, Flugpatzen usw. beseitigt. Die Ware wird dabei
dem einzelnen Schaupult in Rollenform vorgelegt, indem
man den vom Webstuhl kommenden Warenbaum mit sei-
nen Zapfen in entsprechende Lager, die sich am Putztisch
befinden, einhingt. Nach Beendigung des Putzens wird
die Ware in loser Form zu Fiilen der Tuchputzerin abge-
tafelt und dann mit Abfallfdden zusammengebunden.

In einem anderen Betrieb, in dem Chemiefasern verar-

beitet werden, verfahrt man in der Weise, dal man weni-.

ger empfindliche Qualitdten iliber eine Gewebeputz- und
Schermaschine nimmt, die bessere Ware jedoch grund-
sdtzlich von Hand putzt.

Auf dem Gebiete des Warenputzens bzw. Tuchputzens
bestehen nun in der Praxis recht unterschiedliche Arbeits-
verfahren. Der eine Betrieb glaubt, ohne maschinelle Ein-
richtungen dabei auskommen zu konnen, der andere ver-
wendet eine veraltete Gewebeputz- und Schermaschine
fiir einen Teil der Ware, und der dritte schlieBlich putzt
nur noch mit maschinellen Einrichtungen.

Welches Verfahren sollte man nun in der Praxis wih-
len, unter Berilicksichtigung der jeweiligen Warenqualitit,
und welches hat sich nun tatséchlich als rationell erwiesen?

In einem Werk der Baumwollindustrie, das Roh- und
Buntgewebe sowie Damaste herstellt, ging man vor linge-
rer Zeit dazu iliber, grundsédtzlich alle Ware iiber eine
Gewebeputz- und Schermaschine modernster Bauart zu
nehmen. Im Laufe der Zeit ergab sich in der Warenputze-
rei eine Personaleinsparung von rund 40 %, obgleich man
nach dem maschinellen Putzen die Ware nochmals von
Hand sorgfiltig nachputzte. Die Kosten fiir die neue Ma-
schine waren in etwa einem Jahr durch entsprechende
Lohneinsparungen ausgeglichen. )

Nun gilt es jedoch, gerade bei allen Rationalisierungs-
maBnahmen in der Warenputzerei sehr achtsam zu ver-
fahren. Es zeigt sich namlich immer wieder, daB nicht
jede Putz- und Schermaschine auch fiir jede Qualitdt ge-
eignet ist. So konnen z. B. flottierende Fiaden, die muste-
rungstechnisch bedingt sind, zerschnitten oder angeschnit-
ten werden, was sich oft spédter erst in der Ausriistung
bemerkbar macht. Auch koénnen lose gewebte Gewebe-
kanten (Leisten) dazu fiihren, dal die Schermesser der
Gewebeputzmaschine einschneiden. Weiterhin konnen
falsch gewihlte Maschinengeschwindigkeiten zu mangel-
hafter Arbeitsverrichtung fiihren: Es ist nun eben ein
Unterschied, ob man die Ware mit 20 m/min bei #lteren
Maschinen oder mit 40 bis 60 m/min bei neueren Maschi-
nen laufen 1a3t.

Grundsétzlich hat es sich in der Praxis als zweckmaBig
erwiesen, zunédchst einmal, unter Verwendung der in Frage
kommenden Ware, entsprechende Versuche durchzufiih-

ren. Man wird also auch solche Ware, die nicht besonders.

einwandfrei ist, probeweise putzen lassen, was meist im
Hause des betreffenden Maschinenherstellers erfolgen kann
— und man wird dann sehr genaue Aufzeichnungen vor-
nehmen, welche Beanstandungen sich nach dem Putzen an
der Ware ergeben: Zeigen sich ungeputzte Stellen, liegen
Einschnitte an den Kanten vor, sind flottierende Fiden
«angekratzt» usw.?

Hat man diese Feststellungen bei einer Anzahl von Wa-
renstiicken getroffen, so gewinnt man ein klares Bild iiber

die Wirkungsweise der Maschine. Da3 sehr brauchbare
Gewebeputz- und Schermaschinen auf dem Markte sind,
ist dem Praktiker bekannt. Es gilt aber zu beriicksichtigen,
welcher zusitzlichen Einrichtungen es bedarf. Beim Putzen
von Karierware (Ware, die auf Schiitzen- bzw. Spulen-
wechselstiihlen hergestellt wurde und die mehrere Schuf3-
farben aufweist) kann es erforderlich sein, daB man die
Gewebeputz- und Schermaschine auch mit einer SchuB3-
fadenabschneideeinrichtung versieht. Allerdings sei ver-
merkt, dal es in vielen Buntwebereien auch verkaufstech-
nisch keine Schwierigkeiten bereitet, wenn man die Wech-
selfdden am Warenrand beléBt.

Hinsichtlich des Nachputzens der Ware nach Passieren
einer Gewebeputz- und Schermaschine sei folgendes be-
merkt: In der Praxis hat es sich gezeigt, dal Stapelartikel,
wie z.B. Cretonne, Renforcé und dergleichen, kaum von
Hand nachgeputzt zu werden brauchen, es sei denn, es
liegen besondere Umsténde vor, wie z. B. das Vorhanden-
sein von sehr vielen SchufBleinschligen oder von vielen
eingewebten Schuf3schlingen. Meist genligt es bei derarti-
gen Waren, dal man sie nur iiber eine Warenputz- und
Schermaschine nimmt. Hochwertigere Gewebe, wie Pope-
line, Damaste, Gewebe aus Chemiefasern und dergleichen,
wird man zweckmiBigerweise von Hand nachputzen las-
sen, um damit auch die letzten Fehlstellen nach Méoglich-
keit zu beseitigen.

Bei Einsatz einer Gewebeputz- und Schermaschine —
gleichgiiltig welcher Konstruktion — gilt es nun, be-
stimmte Voraussetzungen zu beachten, um einen Maschi-
neneinsatz wirklich rentabel zu gestalten: Grundsétzlich
wire darauf zu achten, da moglichst flieBend gearbeitet
wird, unter Vermeidung gr6Berer Stillstinde. Dies 146t
sich dadurch erreichen, daB man immer ein gewisses Lager
an zu putzender Ware zusammenkommen 148t und dieses
dann nacheinander die Maschine passieren lidBt. Es sollte
nicht vorkommen, wie man es in der Praxis manchmal
antrifft, daB das Putzpersonal laufend auf Ware warten
muf.

Bekanntlich ndht man bei der zu putzenden Ware jeweils
Stlickanfang an Stiickende, was selbstverstidndlich unter
Verwendung einer elektrisch betriebenen Spezialnihma-
schine erfolgen soll.

Das Abtafeln der Ware — nach Passieren der Maschine
— soll in groBraumige Wagen erfolgen, die es erlauben,
daB in ihnen eine grole Anzahl von zusammengenihten
Warenstiicken Platz finden. Es ist also unzweckmaifig,
nach dem maschinellen Putzen die Warenbahn wieder in
die einzelnen Stlicke zu trennen, um dann diese den ein-
zelnen Putzerinnen zum Nachputzen vorzulegen. Selbst-
verstidndlich ist darauf zu achten, da man nach Mdéglich-
keit die gleichen Warenqualitdten nacheinander durch die
Maschine nimmt, also nicht verschiedene Breiten oder
Warendichten durcheinander, was zu dauernden Umstel-
lungen einzelner Maschinenorgane und damit zu Verlust-
zeiten fiihren wiirde.

Was nun die Gestaltung des Nachputzens der Ware von
Hand anbetrifft, so sei hierzu folgendes bemerkt: Unratio-
nell ist es, die Ware von Hand iiber Putztische bzw. Putz-
tafeln ziehen zu lassen, wobei man der einzelnen Putzerin
jeweils nur ein Warenstiick vorlegt.

Ein Verfahren, das sich in vielen Féllen als rationell
erwiesen hat, ist folgendes (vergleiche auch Abb. 1): Man
verwendet mechanisch angetriebene Putztische, so daf3
also das Ueberziehen der Warenbahn von Hand iiber eine
Tafelfliche wegfillt, vielmehr erfolgt der WarenfluB mit-
tels angetriebener Fiihrungswalzen. Diese Warenputztische
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bzw. Warenschaumaschinen werden von einzelnen Ma-
schinenlieferanten in sehr zweckméfBiger Ausfiihrung ge-
liefert. Es ist dafiir gesorgt, daB der Arbeitsplatz der
Putzerin sowie die Warenputzfldache verhaltnisméfBig hoch

Abb. 1
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Schematische Darstellung eines Warenpuiztisches mit Ablage

angeordnet sind, so daf es moglich ist, mit dem von der
Putz- und Schermaschine kommenden Gewebewagen, der
eine grofere Anzahl von zusammengenéhten Stiicken um-

faBt, unter den Putztisch zu fahren und die geputzte Ware’

in einen zweiten leeren Wagen abzutafeln, den man hinter
dem Putztisch abstellt. Die Warenputzerin befindet sich
dabei auf einem erhohten Podest, auf dem eine in Fiih-
rungsschienen bewegliche Sitzgelegenheit angeordnet ist,
so dal die Putzerin ihre Arbeit auch sitzenderweise ver-
richten kann. Will die Arbeiterin zeitweise stehen, so hat
sie Gelegenheit, den Sitz zur Seite zu schieben.

ZweckmiaBig ist es, der einzelnen Putzerin folgende
Arbeitsgerite zur Verfiigung zu stellen: Schere, Noppeisen,
Fadenzéhllupe sowie ein Fleckenlosungsmittel. Besonders
stark verschmutzte Stlicke wird man jedoch nicht an dem
einzelnen Putztisch bearbeiten lassen, sondern nur an-
zeichnen. Diese Stiicke gelangen dann gesondert in die
Ausriistung, wo sie besonders ‘intensiv und unter Ver-
wendung entsprechender Losungsmittel gewaschen werden.

Hinsichtlich des den Tuchputzerinnen zur Verfiigung zu
stellenden MafBstabes zur Kontrolle der Warenbreite sei
vermerkt, da man diesen bereits in die Kontrolltafel mit
einbauen kann, wenn man nicht die iiblichen HolzmaB-
stibe verwenden will.

Den Einsatz eines speziellen Warenkontrolleurs in der
Tuchputzerei sollte man vermeiden, da es zuviel Zeit ko-
stet, wenn die Ware nochmals iiber einen besonderen
Schautisch genommen werden muB, an dem nur die Feh-
ler markiert werden. Als zweckméBig hat es sich in vielen
Fillen erwiesen, wenn die einzelne Putzerin die Ware
selbst auf Fehler kontrolliert und, falls bestimmte Fehler
immer wieder auftreten bzw. die allgemeine Fehlerhiu-
figkeit zu hoch ist, ihren Meister hiervon unterrichtet.
Dieser sorgt dann dafiir, da der betreffende Weber nach
Moglichkeit sofort in die Warenputzerei geholt wird, da-
mit ihm die Fehler gezeigt werden. Ist dies nicht méglich,
so sortiert man die schlechten Stiicke spéter aus, legt sie
zur Seite und zeigt sie dann den verantwortlichen Webern.
Wie in der Praxis meist iiblich, ist es zweckméBig, zur
Durchsicht von fehlerhaften Stiicken auch den betreffen-
den Abteilungsmeister sowie den Obermeister mit heran-
zuziehen.

Hinsichtlich der Einfiihrung von Akkordarbeit in der
Warenputzerei sei folgendes bemerkt: Die Akkordentléh-

nung setzt voraus — wenn man gerecht vorgehen will —,

dafl jedes einzelne Stiick, das aus der Weberei kommt, erst
einmal auf Anzahl und Umfang der Fehler durchgesehen

wird, wobei man die Feststellungen schriftlich erfait. Fiir
die einzelnen Fehlerarten und Fehlstellenlingen werden
dann Vorgaben festgelegt, die man den Tuchputzerinnen
vorgibt. Nach Beendigung des Putzens mufB3 eine Nach-
kontrolle erfolgen, um zu vermeiden, daB Fehler «iiber-
sehen» werden. Als vorteilhaft hat es sich nun jedoch
erwiesen, wenn die einzelnen Warenputzerinnen selbst
Aufzeichnungen dariiber fiihren, welche Stiicke sie im
Laufe eines Arbeitstages putzen und welche wesentlichen
Fehler sie dabei vorfanden. Dies kann am besten mit
Hilfe der aus Abb. 2 ersichtlichen Arbeitskarten erfolgen,
die gleichzeitig fiir die Lohnabrechnung mit verwendet
werden. In diese werden seitens der einzelnen Waren-
putzerin eingetragen: Tag, laufende Nummer, Stiicknum-
mer, Breite und Qualitdat, Stuhlnummer sowie die einzel-
nen Fehlerarten wie: Einzugsfehler, Nester, Bindungsfeh-
ler usf. Rechts auflen wird noch die tégliche Arbeitszeit
angegeben.
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Anhand dieser Arbeitskarten, die man monatlich aus-
wertet, gewinnt man einen recht guten Ueberblick iiber
die Leistung der einzelnen Putzerin, sowie iiber diejenigen
Fehler, die am hiufigsten auftraten. Man wird dann, auf
Grund der monatlichen Ergebnisse, eine laufend gefiihrte
graphische Darstellung anlegen, die Auskunft gibt iiber
die von den einzelnen Putzerinnen im Durchschnitt ge-
putzte Stiickzahl je Arbeitsstunde, vorausgesetzt daB die
Meterzahl der einzelnen Stiicke einigermafBen konstant ist.
Sonst wiren die Meter zu erfassen und die je Stunde im
Mittel geputzte Meterzahl festzuhalten.

Auch kann man diese Arbeitskarten nach dem Gesichts-
punkt der Fehlerhiufigkeit sowie der Fehlerarten aus-
werten. Dabei zdhlt man einfach die Anzahl der in den
einzelnen Fehlerspalten befindlichen «Kreuze»,-die ange-
ben, daB sich der betreffende Fehler sehr hiufig in dem
betreffenden Stiick befunden hat, und stellt die Summe
der insgesamt geputzten Stiickzahl gegeniiber. Man ermit-
telt auf diese Weise z. B., dafl bei 1000 geputzten Stiicken
100 Stiicke fehlerhaft waren, wobei im einzelnen z. B.
10 Stiicke Einzugsfehler, 20 Stiicke Rapportfehler ust.
aufwiesen. E i

Eine weitere Methode, die insbesondere die Weber dazu
anhilt, moglichst fehlerfrei zu arbeiten, ist folgende: In
einer graphischen Darstellung stellt der Meister der Wa-
renputzerei jeweils dar, von welchem Stuhl ein besonders
fehlerhaftes Stiick kam, welches der Weber war und um
welche Qualitdt es sich dabei handelte. Auch wird durch
Abkiirzungen die Art des Fehlers angegeben. Fiir die
Aufzeichnung verwendet man z.B. eine Tafel mit Milli-
meterpapier, die mit einer entsprechenden Unterteilung
versehen ist und die man in der Warenputzerei aushingt.

Nach Ablauf eines Viertel- oder halben Jahres wird
man die Aufzeichnungen auswerten und diejenigen Weber
prédmieren, die besonders gute Ware ablieferten. Wie die
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Praxis lehrt, vermag eine derartige Fehlertafel aufler-
ordentlich erzieherisch zu wirken. Selbstversténdlich wird
man in diese nicht jeden kleinen Fehler erfassen, sondern
nur solche Stiicke, die nicht als reguldr verk&auflich sind.

Dort, wo hochwertige Ware hergestellt wird, wie z.B.
Tuche, Gardinenstoffe, Bezugstoffe und dergleichen, und
wo das Putzen eines Warenstiickes oft Stunden und Tage
dauern kann, ist es zweckméfBig, mit Zeitvorgaben zu ar-
beiten. Man 148t dabei, wie erwédhnt, die Ware vor dem
Putzen auf Fehlerarten und Fehlerldngen durchsehen und
gibt die fiir die Behebung ermittelte Zeit vor. (DaB es
dabei sehr eingehender Arbeitsstudien bedarf, um fiir die
einzelnen Fehler exakte Zeitvorgaben festzulegen, sei am
Rande erwahnt.) Nach dem Putzen, Stopfen, bzw. Wiefeln
der Ware durch die einzelne Warenputzerin (Stopferin,
Wieflerin) erfolgt eine Kontrolle, ob die Fehler auch ord-
nungsgeméil beseitigt wurden.

In der Praxis hat es sich erwiesen, da man bei obiger
Ware auch mit diesem Verfahren recht rationell arbeiten
kann, wobei man durch die Einfiihrung von Akkord in

der beschriebenen Weise Mehrleistungen von mindestens
20 % erwarten darf. Die Hauptschwierigkeit liegt in der
Festsetzung gerechter Zeitvorgaben fiir die Behebung der
einzelnen Fehlerarten sowie in der exakten Feststellung
der in den einzelnen Stiicken vorhandenen Fehler.

Diese Schwierigkeiten lassen sich jedoch, wie die Praxis
beweist, lberwinden, vorausgesetzt daB geschulte Mit-
arbeiter zur Verfligung stehen, die mit der Durchfiihrung
von Zeitstudien vertraut sind. Dabei wird es sich jedoch
oft zeigen, da die Aufnahme von Zeiten allein nicht ge-
nligt, sondern daB auch die angewendeten Arbeitsverfah-
ren sowie die Technik der Fehlerbehebungen einer Neu-
gestaltung bediirfen — daf3 also ein umfassendes «Arbeits-
studium» erfolgen mufB. Ohne dieses kommt man vielfach
gerade in der Warenputzerei eines Textilbetriebes nicht
aus, da diese Abteilung oft zu denjenigen gehort, die man
besonders stiefmiitterlich behandelt. Da man eines Tages
auch dazu kommen muf}, die Warenputzerei rationell zu
gestalten, sollte jeder fortschrittlich denkenden Betriebs-
flihrung klar sein.

Spinnerei, Weberei

Einsatzmdglichkeiten von Webmaschinen fiir Baumwoll-, Woll-
und Chemiefasergewebe

Qualitative und wirtschaftliche Auswirkungen
von Direktor M. Steiner, Leiter der Webmaschinenabteilung
der Gebriider Sulzer Aktiengesellschaft, Winterthur
(Fortsetzung)

SchuSwechselsystem

Die Webmaschine kann als Einfarben- oder Mehr-
farbenmaschine ausgestattet werden, wobei der Wechsel-
bereich vorldufig auf maximal vier SchufBfarben oder
Garnsorten ausgedehnt worden ist (Abb. 7). Das SchuB-

Schusswechselsystem

Wechsler

SULZER
09600049 -1,D

Abb. 7

wechselsystem der Webmaschine ist auf einem nach dem
Revolverprinzip arbeitenden Selektoraggregat aufgebaut.

Dieser Selektor, dessen Bewegungen von einer Glieder-
kette gesteuert werden, erlaubt es, wahlweise und ohne
jede Einschréankung innerhalb der vier Farben oder Garn-

sorten a, b, ¢, d nach jedem SchuBl dem Schiitzen einen
neuen oder den gleichen Faden zuzufiihren. Er kann
somit auch als unbeschrianktes Pick-Pick-System bezeich-
net werden und eignet sich sowohl als Mischaggregat als
auch als SchuBwechsler fiir die Herstellung von mehr-
farbigen Geweben.

Ausgehend von den geringen Abmessungen des Schiit-
zens ist es bei der Konstruktion des SchuBwechslers ge-
lungen, auch die Bewegungen des Revolvers relativ klein
zu halten, was sich giinstig auf den Zeitbedarf fiir die ein-
zelnen Wechselbewegungen auswirkt.

Arbeitsweise der Draper-, Maxbo-, KOVO-
und Greiftexmaschine
Hauptséchliche
Arbeitsbreite SchuBlfolge

— Draper (DSL) 120 (—max. 160 cm) 240 Schuf3/min

— Maxbo 100 (—max. 120 cm) 330 Schuf3/min
— KOVO 105 cm 350 Schul3/min
— Greiftex 210 (—max. 375 cm) 190 Schuf3/min

(max. 400 m/min)

SchuBeintragsysteme

System Draper (mechanisch)

System Maxbo (pneumatisch)

|
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Abb. 8
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