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169 Tonnen im Vorjahr auf 133 Tonnen zuriickgegangen.
Auch bei der direkten Einfuhr von Seidenzwirnen ist ein
Riickgang von 16 auf 14 Tonnen zu verzeichnen, so dafB}
sich der Import von Seidenzwirnen direkt und im Ver-
edlungsverkehr zusammen von 185 Tonnen im Vorjahr auf
147 Tonnen im Berichtsjahr vermindert hat.

Die Ein- und Ausfuhr von Seidenzwirnen und Grége
ergibt folgendes Bild (in Kilogramm):

Zollposition Einfuhr Ausfuhr
1962 1963 1962 1963

Trame 5004.10 922 404 34212 31004
Organzin 5004.12 12793 12742 16 336 9930
Hochgedrehte
Zwirne roh 5004.14 1597 973 782 1477
abgekocht
oder gebleicht 5004.20 87 — 5223 3511
gefidrbt oder
bedruckt 5004.30 915 369 19534 17264
Total Seiden-
zZwirne 16314 14488 76 087 63186
Greége roh 5002.10 534825 420030 97915 80086
Greége gefiarbt 5002.30 — — 260 132
Total Grége und
Seidenzwirne 551 139 434518 174 262 143 404

Auf Grund dieser Zahlen stellt sich der inlédndische Sei-
denverbrauch als Differenz zwischen der Ein- und Aus-
fuhr von Grége und rohen und gefidrbten Seidenzwirnen
auf rund 291 Tonnen gegeniiber 377 Tonnen im Vorjahr.

Die Entwicklung des so errechneten Seidenverbrauchs
in den letzten Jahren zeigt folgendes Bild:

Jahr Tonnen Jahr Tonnen Jahr Tonnen
1958 264 1960 555 1962 377
1959 533 1961 370 1963 291

Die Ausfuhr gezwirnter, roher und gefiarbter Seidengarne
ist gegeniiber dem Vorjahr mengenmiBig um etwa 17%
und wertmiBig um nur ca. 2% gesunken und liegt men-
genmiBig 10 % unter dem Wert von 1961.

Die Nihseidenindustrie erreichte eine ungefdhr gleich
hohe Gesamtproduktion wie im Vorjahr. Der Export von
Nihseide (Pos. 5004.50 und 60, 5005.70, 5007.01) erfuhr einen
geringfiigigen Riickgang von 31 Tonnen im Jahre 1962 auf
30 Tonnen im Berichtsjahr, wihrend er sich wertmaiBig
infolge der gestiegenen Preise leicht erhohte.

Der Export von Baumwoll- und synthetischen Néhfdden
der Pos. 5103.10 und 50, 5505.79 und 5506.01, an denen die
Nihseidenindustrie ebenfalls beteiligt ist, ging von 258
Tonnen im Jahre 1962 auf 248 Tonnen im Berichtsjahr
zuriick.

Ueber den Rohmaterialverbrauch nach Gewicht in den
Seidenzwirnereien (ohne Nidhzwirnproduktion) wéihrend
der letzten drei Jahre gibt die folgende Zusammenstellung
Aufschluf3:

1961 1962 1963
Seide 13% 12 % 9%
Synthetische Fasern 86 % 87% 90 %
(Nylon, Polyester usw.)
Kinstliche Fasern 1% 1% 1%
(Rayon)
100 % 100 % 100 %

Die synthetischen Fasern und unter diesen vor allen die
Polyesterfasern, wie z. B. Terylene, Trevira, Tergal, Dacron
und Diolen, sind stark im Vormarsch, wihrend der Anteil
der Seide zuriickgeht.

Betriebswirtschaftliche Spalte

Systematisches Arbeitsstudium als Grundlage der betrieblichen Rationalisierung

Tagung organisiert durch den Verein ehemaliger Textilfachschiiler Ziirich. Tagungsleitung: Walter E. Zeller

Ende der dreiBliger Jahre war in vielen Webereien der
Geldakkord mit Bezahlung der gewobenen Stoffmeter noch
gebriauchlich. Die Einfiihrung der Tourenzdhler und die
damit verbundene Umwandlung des althergebrachten
Weblohntarifes in einen solchen mit Bezahlung der ge-
leisteten Schiisse wirkte damals revolutionir. Selbst die
Weber, die seinerzeit — vielleicht mangels ausreichender
Orientierung — dem neuen System miBtrauisch und ab-
lehnend gegeniiberstanden, erkannten bald, da der neue
Tarif auch fiir sie eine Verbesserung in Form einer ge-
rechteren Entlohnung brachte. Heute, nach Ablauf von
rund zwanzig Jahren, sind die auf dem Geldakkord auf-
gebauten Lohntarife von neuem im Umbruch begriffen,
und in vielen Textilbetrieben ist die Einfithrung des Zeit-
akkordsystems, als Bestandteil eines Rationalisierungs-
programms, bereits vollzogen. Unsere Industrie fiihrt trotz
der konjunkturbegiinstigten Zeit einen Kampf nicht nur
gegen die asiatische Konkurrenz, sondern auch im Zusam-
menhang mit den Folgen der wirtschaftlichen Zweiteilung
Europas (EWG und EFTA). Sie kann ihre Existenzfihig-
keit nur mit fortschreitender Automatisierung, Hand in
Hand mit der investitionslosen Rationalisierung der Be-
triebe, erhalten. Wie tief diese Probleme nun heute in den
Betrieben verwurzelt sind, bewies die Rekordteilnehmer-

zahl anlédBlich des von Herrn Walter E. Zeller durchge-
fiihrten ganztigigen Kurses iiber «Systematisches Arbeits-
studium als Grundlage der betrieblichen Rationalisierung».

Der Priasident des VET, Herr Paul Strebel, er6ffnete die
Versammlung um 09.30 Uhr im dicht besetzten Atten-
hofersaal und {iibergab, unter Verdankung der Zusage,
das Wort an Herrn Walter E. Zeller. Es mul3 vorausge-
nommen werden, dafl die Tagung allseitigem Vernehmen
nach einen alle Erwartungen {iibertreffenden, interessan-
ten Verlauf nahm. Die Aktualitdt des Einfiihrungsreferates
von Herrn Zeller, wie auch der ganz aus der Praxis ge-
sprochenen Vortrige von weiteren sieben Herren Refe-
renten aus Spitzenbetrieben der Textilindustrie, wurde
durch die jeweils im Anschlufl rege beniitzte Diskussion
bestétigt.

Zunidchst sprach Herr Zeller iber die Ausgangslage,
aus der das systematische Arbeitsstudium hervorgegangen
ist. Die Aussichten, von der Erlosseite her Mittel und
Wege zur Ertragssteigerung zu finden, sind gering. Es
bleibt die Moglichkeit, die Erfolgslage durch Senkung der
Produktionskosten zu beeinflussen. Als taugliches Mittel
zur Verwirklichung dieses Zieles gelangt nun die betrieb-
liche Rationalisierung zum Durchbruch. Die zu reduzie-
renden Produktionskosten sind von vielen Faktoren wie
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Sortimentsauflage, Maschineneinrichtung, Haufigkeit der
Storungen, Rohmaterialbeschaffung usw. abhingig. In der
Weberei spielt z. B. die Fadenbruchhiufigkeit eine bisher
vielfach verkannte, wesentliche Rolle. Deren Auswirkung
auf die Produktionskosten wird, wie bei allen funktionel-
len Faktoren, mittels Zeitstudien, die als Grundlage fir
den Zeitakkord und fiir die Kalkulation dienen, erfafit.
Dieses Arbeitsstudium ist nicht nur ein Teilgebiet, sondern
eben die Grundlage jeder betrieblichen Rationalisierung.
Der Referent wandte in diesem Zusammenhang einige
Gedanken dem fiir die Textilindustrie typischen Mehr-
stellenbetrieb zu. Auf der Grundlage von Arbeitsstudien
will man u. a. erfahren, wieviele Maschinenstellen, seien
es Webstiihle oder Spindeln, einer Arbeiterin zugeteilt
werden konnen, damit diese mit ihrer Arbeit richtig be-
lastet ist. Man sucht den Wert der optimalen Stellenzahl.
Die in dieser Richtung bis heute durchgefiihrten Studien
haben in den meisten Fillen Unterbelastung der Ma-
schinengruppen aufgezeigt. Herr Zeller sprach u.a. auch
von den Zusammenhingen zwischen Lohnkosten und Ma-
schinenkosten. Bei billigen Maschinen (Nichtautomaten)
sind die Lohnkosten zufolge der Haufigkeit der manuellen
Bedienung hoch. Bei teuren Maschinen — die Automaten
werden bekanntlich von Jahr zu Jahr kostspieliger — sind
die Maschinenkosten hoher, dafiir aber die Lohnkosten
von untergeordneter Bedeutung. Die Ausfiihrungen wur-
den weiter bereichert durch ein Beispiel, das erlduterte,
wie bei einem Zellwollgewebe der Lohnansatz fiir 1000
Schufl im Zeitakkordsystem und wie zugleich die optimale
Stellenzahl unter Ausniitzung der Erfahrungswerte von
Zeitstudien iliber die verschiedenen Operationen (Faden-
bruch beheben, Schiitzen fiillen usw.) berechnet wird. Die
Unzulédnglichkeit der fritheren Weblohnansidtze nach dem
Geldakkordsystem wurde augenfillig, denn jene Berech-
nungen basierten lediglich auf dem Nutzeffekt eines Ar-
tikels. Nach jenem System muflite in Kauf genommen
werden, daBl z. B. ein Artikel, der mit 90 ¥ Nutzeffekt
bewertet wurde, nur die Halfte des mutmaflichen Arbeits-
aufwandes erforderte, im Gegensatz zu einem Artikel, der
mit 80 % Nutzeffekt eingestuft war und in Wirklichkeit
den doppelten Zeitaufwand beanspruchte. Solchen Zufal-
ligkeiten ist der Zeitakkord bedeutend weniger ausgesetzt,
und damit ist eine in jeder Beziehung gerechtere Entloh-
nung moglich.

Die Berechnungsweise der Lohnansitze nach dem Zeit-
akkordsystem wird nicht allein in der Weberei ange-
wendet, sondern in allen Kostenstellen mit Mehrstellen-
bedienung, also auch in der Winderei, Spulerei, Zwirnerei
oder Spinnerei. Die Erfahrungen, die in einer Kreuzspu-
lerei und Fachterei bei der Einfiihrung des Zeitakkordes
gemacht wurden, waren dem Referat von Herrn Hadsler,
Biirglen, zu entnehmen. Die Einfiihrung des neuen Sy-
stems erforderte dort sorgfiltige und auf vielen Arbeits-
studien aufgebaute Vorbereitung. Das alte und neue Lohn-
system wurde wihrend drei Monaten parallel gefiihrt, was
an die Beteiligten wihrend der Uebergangszeit groBe An-
forderungen stellte. Der Zeitakkord hat in drastischer
Weise an den Tag gebracht, welche Unterschiede die
Spindelzuteilung bei groBen und kleinen Kopseinheiten
aufzeigt und in welcher Weise die Lohnkosten bei kleinen
Materialeinheiten steigen. Die optimale Stellenzahl bringt
den Unsinn an den Tag, wenn auf Lieferung von kleinen
Materialeinheiten bestanden wird. Der EinfluB auf die
Stellenzuteilung beginnt schon beim Rohmaterial. Billiges
Material kann bei groBer Hiufigkeit der Fadenbriiche
teuer zu stehen kommen. Darum wird von Herrn Hisler
strenge Kontrolle des eingehenden Materials empfohlen.
In jener Kreuzspulerei wurden nach Einfiihrung des Zeit-
akkordes folgende Verdnderungen notiert:

— 20%
+6-7%

In der SchuBlspulerei wird der Zeitakkord ebenfalls mit
Erfolg angewendet. Aus dem anschlieBenden Referat von

Personaleinsparung
Lohnanstieg

Herrn Spycher, Sirnach, war hieriiber zu erfahren, daB
die Aussicht auf gerechtere Entlohnung und das Bestre-
ben nach Senkung der Produktionskosten Ansporn zur
Umstellung war. Auch in diesem Betrieb wurden die Ar-
beitsstudien in erster Linie auf die Fadenbruchwerte des
zu verarbeitenden Materials konzentriert. Jede Garnsorte
und Garnnummer wurde einzeln getestet. Es waren un-
zdhlige Teste erforderlich, denn man stellte innerhalb
derselben Garnnummer z. B. von Farbe zu Farbe enorme
Streuungen in der Fadenbruchhiufigkeit fest. Auch das
Priifen der verschiedenen Qualititen innerhalb derselben
Garnnummer hat sich als nutzbringend erwiesen. Neue
Garne werden sofort bei Eintreffen getestet, und bei lau-
fenden Qualititen werden die Teste vierteljdhrlich er-
neuert. Eine peinlich genaue Materialabrechnung wird als
Basis fiir eine saubere Betriebsabrechnung als unerliallich
angesehen. Seit Einfiihrung der Arbeitsstudien hat man
folgende Produktivitidtssteigerung bei einer bestimmten
Garnsorte festgestellt (pro Arbeitsstunde):

1959 29 kg
1960 33 kg
1961 34,5 kg
1962 35,7 kg

Das entspricht einer Leistungssteigerung von tiiber 23 7%,
und zugleich kommt man in einer Maschineneinheit, wo
friiher vier Personen beschiftigt wurden, heute mit drei
Personen aus. Diese werden mit Erfolg so eingesetzt, da3
zwei Arbeitsstellen im Akkord voll beschéftigt sind, wah-
rend ein dritter Arbeitsplatz als «Pufferplatz» fiir Aus-
fille und StoBarbeiten mit Lehrspulerin oder auch im
Stundenlohn in Betrieb gehalten wird. Die gesteckten
Ziele, hohere Produktion, geringere Lohnkosten, leistungs-
gerechtere Bezahlung, wurden hier bei einer material-
mifBig ausgesprochen vielseitigen, zum Teil mit kleinsten
Posten belasteten Konzeption des Spulereibetriebes er-
reicht.

Das Zeitakkordsystem findet auch in Betriebszweigen
mit Einstellenbetrieb Eingang. So ist z. B. das Personal
in der Zettlerei mit der Bedienung einer Maschine voll
beschéftigt. Herr Kaufmann, Kaltbrunn, hat in seinem
Referat iliber seine Arbeitsstudien und tiiber die Einfiih-
rung des Zeitakkordes in der Seidenzettlerei bestétigt, da
die Abkehr vom bisher tiiblichen Geldakkord in jeder
Beziehung empfohlen werden soll. So verwendet der Re-
ferent in jeder Zettlerei mit wechselhaftem Arbeitspro-
gramm in Seide fiir strang- und stlickgefarbte Artikel ein
Formular, auf dem sdmtliche Manipulationen der Zettlerin
vorgedruckt sind. Die Zettlerin notiert nun wihrend der
Arbeit laufend die H&dufigkeitszahlen in die entsprechen-
den Zeilen, und am Schlu3 werden auf dem Lohnbiiro die
HM-Erfahrungszeiten, die auf Grund von Zeitstudien vor
Einfiihrung des Zeitakkordes ermittelt wurden, mit den
Hiaufigkeitswerten multipliziert. Dieses System setzt ein
Maf3 an Vertrauen in die Zettlerin voraus. Der Aufwand
mit dem Ausfiillen und Abrechnen der Formulare fiir
jeden Zettel und jede Schicht hat sich nutzbringend er-
wiesen.

Die Zettlerinnen sind von den Vorteilen des Zeitakkor-
des iiberzeugt, weil genau der Leistung und dem Schwie-
rigkeitsgrad des zu verarbeitenden Materials entsprechend
entléhnt wird. Herr Kaufmann will iiberdies festgestellt
haben, daB seit Einfiihrung der Hiufigkeitsaufnahmen
merklich sorgfiltiger gezettelt wird.

Im Jahre 1958 wurde in einer Baumwollweberei mit der
investitionslosen Rationalisierung begonnen. Die Weber-
meister und das librige Personal wurden mit Vortriagen
iiber das Vorhaben aufgeklirt, und wie Herr Schneebeli,
Wingi, in seinem Referat bestitigte, hat diese Einfiihrung
viel zum guten Gelingen beigetragen. Die wiederum mittels
Arbeitsstudien vorausbestimmte, ideale Auslastung der
Webstuhlgruppen — man bezeichnet hier mit 110 % die
optimale Stellenzahl — 148t sich auch in dieser Weberei
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nicht absolut, sondern nur tendenzmiBig erreichen, denn
am Ende muB3 eben das gewoben werden, was die Kunden
bestellen. Dariiber hinaus miissen die saisonalen Schwan-
kungen in der Artikelbelastung immer noch als unab-
wendbare Tatsache hingenommen werden. Die Sortiments-
gestaltung, die ebenfalls in das Rationalisierungsprogramm
einbezogen sein will, sollte dem Wunschtraum der tech-
nischen Leitung entsprechend eine Reduktion erfahren,
wihrend die Verkdufer unter dem Druck des Marktes an
reichhaltigem Sortiment nach wie vor interessiert sind.
Trotz dieser Gegensitze, die sich auch wieder nur frag-
mentarisch ausgleichen lassen, erreichte diese Weberei,
die mit 34—36 Webstiihlen pro Gruppe und mit einer
Hilfsweberin auf 2 Gruppen arbeitet, dank der gezielten,
auf den Zeitakkord ausgerichteten Artikelzuteilung eine
Verbesserung der Produktionsverhiltnisse. Seitdem die
genaue Auslastung jeder Webstuhlgruppe laufend fest-
gehalten wird, konnen krasse Unter- oder Ueberbelastun-
gen vermieden oder korrigiert werden. Durch den Einsatz
einer Anlernkommission versucht man der systematischen
Anlernung des Personals im Rahmen der Rationalisierung
besondere Bedeutung zu verleihen. Ebenso wurde die
straffe Webstuhlkontrolle nach 50 Punkten eines Pro-
grammes bei jedem Kettwechsel angeordnet. Seit Einfiih-
rung der RationalisierungsmaBnahmen will Herr Schnee-
beli folgende Resultate erreicht haben:

Steigerung der Produktivitit 20 %
Personaleinsparung 10%
Lohnerhéhung 15%

Damit verbunden soll ein Anstieg des Nutzeffektes und
eine Qualitdtsverbesserung registriert worden sein. Der
Referent fiihrte weiter aus, dal bei hoher Belastung der
Webstuhlgruppen, die eben saisonbedingt eintreten kann,
der Leistungsfaktor ansteigt und damit auch der Ver-
dienst. Die gegenteilige Bewegung tritt aber bei Unter-
belastung ein, und hier sieht sich der Betrieb genétigt,
mit einer Unterbelastungsvergiitung nachzuhelfen. Zum
Ausgleich wurde ein Leistungsfaktorausgleich und eine da-
mit verbundene halbjahrliche Lohnangleichung geschaf-
fen. Die Wiinschbarkeit der mit dem Zeitakkord verbun-
denen Ausgleichsfaktoren losten bei der Zuhérerschaft
lebhafte Diskussion aus.

Das anschlieBende Referat von Herrn Stéckli, Ziirich,
stammte aus der Praxis der Seidenweberei und beleuch-
tete die dort gemachten Erfahrungen bei der Einfiihrung
des Zeitakkordes und die Zusammenhinge mit der Kal-
kulation. Die rapid steigenden Webereilshne, die Erho-
hung der Investitionskosten und nicht zuletzt auch der
Mangel an Arbeitskrdften veranlaBten jene Seidenweberei,
das systematische Arbeitsstudium als Mittel zur Steige-
rung der Wirtschaftlichkeit des Produktionsapparates ein-
zusetzen. Dieser Entschlul war gepaart mit der Absicht,
richtige Unterlagen fiir die Kalkulation und fiir eine
gerechtere Entlohnung aufzubauen. Der Zeitakkord wurde
zuerst in einer Automatenabteilung mit beschrianktem
Sortiment von 7—8 Webstiihlen pro Artikel eingefiihrt.
Sehr bald wurde auch in dieser Weberei festgestellt, daB
die Webstuhlgruppen mit 84 % durchwegs unterbelastet
waren. Man erkannte sogleich, da3 die alte Methode zur
Berechnung der Lohnansitze von der irrigen Auffassung
ausging, daB kleinere Stuhlgruppen besseren Nutzeffekt
und groBere Stuhlgruppen schlechteren Nutzeffekt er-
zielten. Diese Annahme war verkehrt, denn die Arbeits-
studien haben ergeben, dal groB8e Stuhlgruppen mit leich-
teren Artikeln groBen Nutzeffekt und kleine Stuhlgruppen
mit schweren Artikeln geringeren Nutzeffekt erzielen. Man
ordnete sodann die Umgruppierung der Webstuhlzuteilung
an und fand, durch die Raumverhiltnisse mitbestimmt,
folgende Losung: Eine Gruppe unveridndert als Ventil fiir
saisonale Belastungsschwankungen, iibrige Gruppen um
einen Viertel vergroBert.

Die seither erzielten Erfolge wurden wie folgt aufge-
zeichnet:

Einsparung an Arbeitskriften — 20%
Gruppenbelastung + 20%
Produktionssteigerung + 20%
Lohnerhohung + 10%

(von 84 % auf 105 % keine Nutzeffekteinbufle)

Das Zeitakkordsystem reagiert empfindlich auf Schwan-
kungen der Stuhlgruppenbelastung. Die Arbeitsbelastung
mull darum vorausschauend schon bei der Kettenzuteilung
reguliert werden. Schlechte Zettel veridndern die Belastung
rapid. Herr Stockli kam dann auf einige Zusammenhénge
mit der Kalkulation zu sprechen und stellte zunichst fest,
daB beim alten Lohnsystem leichte Artikel zu hoch und
schwerere Artikel zu tief bezahlt wurden. Folglich wurden
die Lohnkosten in der Kalkulation fiir leichtere Artikel
zu hoch und fiir schwerere Artikel zu gering eingesetzt.
Keine Ueberraschung also, wenn aufmerksame Kund-
schaft vorzugsweise die zu billig kalkulierten Artikel kaufte,
also ausgerechnet jene Artikel, die den Betrieb kosten-
mifBig am hochsten belasteten. Die Betriebsergebnisse
muBten entsprechend negativ ausfallen. Der Zeitakkord
wird darum als Grundlage der Kalkulation wirmstens
empfohlen. Das Referat wurde abgerundet durch Bei-
spiele, die aufzeigten, wie aus den systematischen Arbeits-
studien eine Vielfalt von Erkenntnissen geerntet werden
kann. Besonders interessant war die Aufzeichnung der
Unterschiede bei den Produktionskosten, die sich bei Ein-
satz alter und neuer Webstuhltypen ergeben, wobei die
Differenzierung bei grobem Rohmaterial besonders auf-
fallt:

Produktionskosten pro 10000 Schuf

100 den. 900 den.

(Nm. 10)

kleine Rundspuli Fr. 1.61 Fr. 4.40
groflere Flachspulen Fr. 1.57 Fr. 3.63
Schiitzenwechselautomat Fr. 1.54 Fr. 291
Spulenwechselautomat Fr. 1.54 Fr. 1.63

Die Tagung nahm ihren Fortgang mit dem zweitletzten
Beitrag von Herrn Tschamper, Eclépens, in Form einer
Betrachtung iliber die Arbeitsstudien aus der Perspektive
einer Wollweberei, die mit Sulzer-Automaten arbeitet. Die
Probleme, die bei der Einfiihrung des Zeitakkordes auf-
treten, liegen grundsétzlich auf der gleichen Ebene wie
jene der iibrigen Sparten unserer Industrie, die wir zum
Teil in den vorangehenden Referaten gestreift haben. In
der Wollweberei hat man die Vorbereitung der Arbeits-
studien durch Schaffung einer Analysenabteilung beson-
ders straff organisiert. Ebenfalls vom Bestreben aus-
gehend, die Lohn- und Maschinenkosten auf einen Mi-
nimalaufwand zu bringen, wurden der Sortimentsaufbau,
die Arbeitsweise, die Maschinenwartung, die Raumver-
hiltnisse und das Rohmaterial griindlichen technologischen
Priifungen unterzogen. Durch systematische Stillstands-
erfassungen wurden Indizien geschaffen, die anzeigten, wo
und wie zur Erreichung der gesteckten Ziele eingeschrit-
ten werden soll. In der Wollweberei stehen die saisonalen
Schwankungen in der Auslastung des Betriebes stark im
Vordergrund, indem mit der Sommerkollektion, fiir die
vermehrt Chemiefasern zur Verarbeitung gelangen, We-
bereipersonal frei wird, welches aber wihrend der Pro-
duktion der Winterkollektion mit Wolle, zufolge wesent-
lich hoéherer Belastung, wieder benotigt wird. Herr
Tschamper bat um Ideen iiber Losungen, mit denen diese
Schwierigkeiten iiberbriickt werden konnten und erhielt
im Verlaufe der Diskussion Vorschldge origineller Art.
«Das Ei des Kolumbus» lie sich aber nicht hervorzau-
bern. Auf jeden Fall mufite auch dieser Betrieb die feste
Maschineneinteilung aufgeben, damit die zweckmaéifBlige
Auslastung der Webstuhlgruppen im Sinne des Zeitakkor-
des gewihrleistet wurde. Aus Griinden, die im gleichen
Zusammenhang stehen, muf3 auch die Wollweberei Unter-
belastungsvergiitungen ausrichten.
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Das systematische Arbeitsstudium zur Ermittlung ko-
stensenkender Moglichkeiten erstreckt sich nicht nur auf
rein funktionelle Belange. Jene Kostenfaktoren, die der
menschlichen Sphére am meisten verbunden sind, wurden
nach einem weiteren Referat von Herrn Laetsch, Miinch-
wilen, in folgenden Richtungen getestet:

Arbeitsplatzbewertung
Personlichkeitsbewertung

Die Tillindustrie, die vor einigen Jahren von der ur-
spriinglichen Bobinetweberei zu einem guten Teil auf die
Wirkerei mit feineren Artikeln in Rascheltiill umgestellt
wurde, hat durch Erstellen von Neubauten und Anpassung
des Maschinenparkes an das neue Fabrikationsprogramm
grundlegend neue Kostenstellen geschaffen. Das vorhan-
dene Personal mufite auf die neugestalteten Arbeitsplitze
umgeschult werden, und die Lohntarife wurden auf Grund
von Arbeitsstudien der neuen Konzeption angepaf3t. Man
erkannte, dal die Bearbeitung von Arbeitstesten von einer
Person, die iber Spezialkenntnisse, Neutralitdt und die
notige Zeit verfiigt, durchgefiihrt werden mufl. In dieser
Eigenschaft hat Herr Laetsch im Jahre 1960 in Zusammen-
arbeit mit einer paritédtischen Betriebskommission das
systematische Arbeitsstudium in den genannten Richtun-
gen aufgenommen. Die Arbeitsbewertung, mit der Per-
sonlichkeitsbewertung nicht zu verwechseln, will die Be-
dingungen erfassen, unter denen irgendeine Person eine
bestimmte Arbeit verrichtet. Herr Laetsch hat sich einer
eindriicklichen Gegeniiberstellung der Arbeit eines Hoch-
schulprofessors mit der Arbeit eines StraBenkehrers be-
dient. Beim Professor fallen die Beanspruchung der gei-

stigen Fahigkeiten, das MaB an Verantwortung, die Ver-
richtung im Raume (Schulzimmer) und die Ausbildung
als Testwerte ins Gewicht. Beim StrafBenreiniger werden
die Beanspruchung der korperlichen Konstitution, die
Nachteile durch Aussetzung an die Witterung und die
Anlernung anstelle von Ausbildung als Testwerte gebucht.
Auf #dhnliche Weise wird in Miinchwilen jede Arbeit
zwecks Schaffung einer Basis fiir die Lohngestaltung ein-
gestuft. Ferner erfaf3it man auf Grund der Personlichkeits-
wertung, in welchem Mafe eine bestimmte Person die in
ihrer Arbeit fundierten Forderungen zu erfiillen vermag.
Jede Person wird von zwei Stellen getestet. Die Getesteten
haben Einsichtsrecht, und es war interessant zu erfahren,
daB dieses Recht beansprucht wird. Die Bewertung, die
erst nach Ablauf einer Karenzzeit in Kraft tritt, wurde
bis heute dreimal durchgefiihrt, und heute kann festge-
stellt werden, daB3 sich viele Leute positiv zur Bewertung
eingestellt haben, indem sie eine Verbesserung ihrer per-
sonlichen Einstufung zu erreichen vermochten. Gleich-
zeitig trat eine Reduktion der Personalwechselhdufigkeit
in Erscheinung. Naturgemidf3 begegnen viele Leute der
Personlichkeitsbewertung mit einer gewissen Scheu, die
aber mit der Zeit einer Anerkennung des neuen Systems
Platz macht. Nur in Einzelfdllen konnen gewisse Hérten
nicht vermieden werden. Heute muf3 ein vielseitiges Un-
ternehmen, das Artikel von 1 cm bis 12 m Breite, mit
Angliederung von Fiarberei und Ausriisterei, herstellt, den
Errungenschaften auf dem Gebiet der Rationalisierung
aufgeschlossen und mit etwelchem Pioniergeist gegeniiber-
stehen. Herr Laetsch verstand diese Forderung der heu-
tigen Zeit in den trefflichen Ausspruch zu kleiden: «Wer
nicht mit der Zeit geht, geht mit der Zeit.» A.S.

Spinnerei, Weberei

Maschinen- und Betriebsreinigung mit Absaugapparaten, die mit
Vakuum-Rotationskompressoren ausgeriistet sind

Neue Moglichkeiten der Kostensenkung

Die Kosten fiir die Maschinen- und Betriebsreinigung
werden nur in wenigen Betrieben genau erfaf3t. Fiir die
Reinigung eines hochwertigen Maschinenparks und fiir
die Durchfiihrung der allgemeinen Betriebsreinigung sind
jedoch ganz erhebliche Aufwendungen erforderlich. Im
folgenden werden Zahlen aus der Praxis angegeben und
Methoden beschrieben, die zur Rationalisierung der Ma-
schinen- und Betriebsreinigung filihren.

Bereits vor einigen Jahren hat die Firma Wieland oHG
in Nirnberg (vertreten durch die Firma Wild AG in Zug)
neuentwickelte Absaugapparate mit Vakuum-Rotations-
kompressoren auf den Markt gebracht, die speziell fiir
die Textilmaschinenreinigung gebaut wurden. In der Zwi-
schenzeit arbeiten in Deutschland mehr als 1000 Textil-
betriebe mit diesen Geridten. Das Ergebnis sind Kosten-
und Zeiteinsparungen von ca. 50 Prozent, saubere Ma-
schinen und saubere Betriebsraume.

Absaugapparate mit Vakuum-Rotationskompressoren
vereinigen in sich hochste Saugleistung mit geringen Ab-
messungen. Das Standardgerit ist nur 49 cm breit, 98 cm
hoch und 110 cm lang. Deshalb konnen die Geridte durch
enge Maschinenginge gefahren werden. Das Standardge-
rat leistet iiber 6000 mm Wassersdule Saugkraft.

Der Gedanke, Maschinen- und Betriebsrdume durch
Absaugen zu reinigen, ist nicht neu. Seither standen je-
doch nur Industriestaubsauger fiir diese Aufgabe zur
Verfligung, die zwar zur Beseitigung von Staub und leich-
tem Flug eingesetzt werden koénnen, die jedoch fiir die
Maschinenreinigung eine viel zu geringe Saugkraft haben.
Fir das schnelle Absaugen von Fett, Fettschmutz, Ma-

schinendl und Flugzusammenballungen sind wesentlich
hohere Absaugkriafte erforderlich, als sie mit Industrie-
staubsaugern erzielt werden konnen. Die gebriuchlichen

Absaugapparat Typ B 1S

Industriestaubsauger erzeugen eine Saugkraft zwischen
1000 bis 2000 mm Wassersidule (0,1—0,2 kg/gcm).
Absaugapparate sind als Weiterentwicklung von Indu-
striestaubsaugern anzusehen. Sie sind anstelle eines Ge-
bldses mit einem Vakuum-Rotationskompressor ausgerii-
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