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Spinner-Seminar 1961 in Lenzing

' Dg'r Fachverbgnd der Textilindustrie Osterreichs veranstaltete gemeinsam mit dem Usterreichischen Produk-
t1v1t§tsze1}truxp im Sommer dieses Jahres im GroBen Sitzungssaal der Zellwolle Lenzing Aktiengesellschaft ein
Seminar fir die Baumwollspinner. Die rund 80 geladenen Teilnehmer stammten aus sechs Lindern. Von den vor-

tragenden Herren kamen drei aus der Bundesrepublik Deutschland, zwei aus Holland und einer aus den USA.
Weitere fiinf Vortragende stammten aus Usterreich.

Wir. dankeq an dieser Stelle jenen Vortragenden, die uns die wortgetreue Wiedergabe ihrer Referate im Rah-
men dieser Zeitschrift ermdglichten. Einzelne der gehaltenen Vortrdge kénnen wir unserem Leserkreis nicht, bzw.
nur als Kurzfassung vermitteln, weil die Autoren anderweitige Verpflichtungen hatten.

The Association of the Austrian Textile Industry, in cooperation with the Austrian Productivity Center, con-
ducted a cotton spinners’ conference on the premises of Zellwolle Lenzing Aktiengesellschaft, last summer. Invi-
ted guests, approximately 80 in number, included experts from six countries. Three lecturers had arrived from

the Federal Republic of Germany, two from Holland, one from the United States, and five from different parts of
Austria.

We wish to take this opportunity of thank in particular those lecturers who have assisted us in presenting
complete papers to our readers. Some of the lecturers can be printed in the form of digests only, or not at all,
because lecturers were detained by other obligations.

Awbila’mg und Emsatz von Textiltechnibern

Dir. Dipl. Ing. Walter Molzer
Bundeslehr- und Versuchsanstalt fiir Textilindustrie in Wien.

Es wird ein allgemeiner Uberblick iiber das &sterreichische Unterrichiswesen in den textilen Fd-
chern gegeben und aufgezeigt, daB es in einem kleinen Land wie Usterreich notwendig ist, die
Ausbildung von Nur-Spezialisten tunlichst zu vermeiden, dafilir aber dem jungen Menschen eine
méglichst breite Schulung auf seine Berufslaufbahn mitzugeben, die ihn befdhigt, nach entsprechen-
der Einarbeitungszeit seinen Platz auch in sehr unterschiedlichen Produktionszweigen der Textil-
industrie voll auszufiillen.

Der Vortragende, der selbst der leitende Direktor der gréB8ten Textillehranstalt Usterreichs ist, ver-
weist auf die Noiwendigkeit, daB dem Schiiler neben der fachlichen Ausbildung auch noch eine ent-
sprechend hohe Allgemeinbildung vermitielt wird. Ein Problem ist es derzeit, den Bedarf der dsterrei-
chischen Textilindustrie an Absolventen der Textilschulen zu decken.

A general survey is given of the Austrian school system in the textile field, showing thal in small
counyies like Austria over-specialization should be avoided, as far as possible. Rather, students
should be trained for their profession on a broad basis permitting them, after short periods of ad-
justment, to fill positions in widely differing fields of textile production. The speaker, who is the lead-
ing director of the largest Austrian textile school, points oul the necessity of giving students, besides
technological training, a comprehensive all-around education. Covering the demand of the Austrian
textile industry for graduates from textile training centers, at the present time, appears to be proble-
matic.

Sehr geehrte Damen und Herren!

Ich mochte versuchen, Ihnen die auf Grund der oster-
reichischen Schulgesetzgebung bzw. der derzeitigen
Rechtslage in Osterreich gegebenen Ausbildungsmog-
lichkeiten auf dem Gebiete der Textilwirtschaft auf-
zuzeigen und in einigen Punkten mit anderen Verhalt-
nissen Vergleiche zu ziehen,

In Europa gibt es im wesentlichen zwei grundsatz-
lich verschiedene Organisationen zur Ausbildung des
mittleren technischen Nachwuchses, der Fachschul- bzw.
Mittelschultechniker, der Ingenieure.

In einem Teil der europédischen Staaten ist man der
Ansicht, daB die Ausbildungszeit der jungen Menschen
nicht unterbrochen werden sollte und schlieit an die
Pflichtschule, das ist bei uns die vierte Klasse Haupt-
schule oder vierte Klasse Mittelschule, das technische
Studium sofort an. Die anderen europdischen Staaten
wiederum verlangen nach der Pflichtschule eine fach-
liche Ausbildung, eine Lehre oder dergleichen vor dem
Eintritt in eine technische Lehranstalt. Jedes der beiden

Systeme hat etwas fiir sich und etwas gegen sich. Das
Endziel und somit auch der Endeffekt ist bei beiden
ungefdhr gleich.

Die rasante Entwicklung der Technik in den letzten
Jahrzehnten veranlaBt jedoch jene Staaten, welche eine
Unterbrechung der Ausbildung fiir richtig hielten, die-
sen Standpunkt zu tberpriifen und zu versuchen, die
Vorteile des Systems des ununterbrochenen Studiums
fiir sich, das heiBt fiir ihr Schulwesen, einzuplanen.

Ich erinnere mich, daf anlaBlich der Tagung iiber
.Bauten und Einrichtungen der Textilindustrie”, welche
in der Zeit vom 17. bis 19. April 1958 in Reutlingen
stattfand, der Herr Oberbiirgermeister der Stadt Reut-
lingen ausfithrte, daf die jungen Menschen zwischen
14 und 18 Jahren nicht richtig erfaBt seien. Die Schwie-
rigkeiten mit den jungen Menschen geben den offi-
ziellen Stellen AnlaB, sich um diese Altersstufe der
Jugend wesentlich mehr zu kiimmern. AuBerdem ist
man der Ansicht, daB die Technisierung immer reifere
junge Menschen braucht. Man will in den Betrieben nicht
mehr die 14jdhrigen sondern mindestens etwa 18—19-
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jéhrige einsetzen, da die Verantwortung des einzelnen
durch die Mechanisierung wesentlich gestiegen ist. Man
kann einem 14jdhrigen Buben nicht eine Maschine iiber-
antworten, die vielleicht mehrere 100000 Schilling
kostet. Uberdies bin ich davon unterrichtet worden, daB
man auch in Frankreich dazu iibergeht, die Unter-
brechung der Ausbildung der jungen Menschen auszu-
schalten und die Schulung konsequenter durchzufiihren.

Um nun auf die Verhéltnisse in Osterreich niher ein-
zugehen, ware zu sagen, daB die Ausbildungsorganisa-
tion fiir das textile Schulwesen genau den Ausbildungs-
organisationen der anderen technischen Sparten ent-
spricht. Wir haben also Fachschulen, die zwei- oder
dreijahrig sind, und héhere Abteilungen, die 5jahrige
Ausbildung haben.

Wie bereits eingangs erwédhnt, werden Hauptschul-
absolventen oder Absolventen der 4. Klasse Mittel-
schule, das sind also 14—15jdhrige junge Menschen,
in unserem Schulwesen aufgenommen. Sie haben aufier
der Schulbildung keinerlei Vorpraxis nachzuweisen.
Sie werden lediglich einer Eignurnigsuntersuchung unter-
zogen, die aus einer Uberpriifung der Kenntnisse be-
steht, der sogenannten Aufnahmspriifung, und einer
Befragung im Sinne der modernen Methoden, einer Art
Testung. Diese jungen Menschen kommen somit ziem-
lich unbeschwert und unbelastet in unsere Schulen, und
damit beginnt eigentlich schon eine harte Zeit fiir diese
jungen Leute. Wollen wir doch in unseren technischen
und gewerblichen Lehranstalten die Schiiler erstens
fachlich méglichst dem modernsten Stand entsprechend
ausbilden, ohne sie zu sehr zu spezialisieren, zwei-
tens sollen wir ihnen eine Allgemeinbildung vermitteln,
die ihnen ein Weiterdenken in der Entwicklung der
Zeit ermdglicht, und drittens miissen wir ihnen noch die
erforderlichen handwerklichen Kenntnisse beibringen.
Es ist somit eine Dreiteilung der Ausbildung ersichtlich:
praktisch-fachlich, theoretisch-fachlich, und allgemein-
bildend. Dabei ist natlirlich standig darauf zu achten,
daB nicht etwa irgendein Gegenstand die Oberhand
bekommt, nachdem immer wieder je nach Lehrerper-
sonlichkeit Strenge oder Milde bzw. Differenzen auf-
treten konnen. Wie iliberall ist auch hier der goldene
Mittelweg das Erstrebenswerte,

Die Ausbildung in den Osterreichischen Textilschulen
ist speziell auf oOsterreichische Verhaltnisse ausge-
richtet. Daraus allein ergibt sich, daB eine weitver-
zweigte Spezialisierung, wie dies zum Beispiel in ver-
schiedenen westlichen textilen Lehranstalten und Inge-
nieurschulen iblich und moéglich ist, fir Usterreich
unzweckmé&Biy wére. Die Klassern oder Schiillergruppen
wiirden jeweils viel zu klein sein, um eine wirtschaft-
liche Fiihrung zu ermoglichen. Anderseits kdnnte es
sich auch der osterreichische Staat kaum leisten, die
fachlich hochqualifizierten Lehrkrifte einzustellen und
zu halten. Wir versuchen daher, unseren Schiilern die
Ausbildung zu vermitteln, die es ihnen ermdglicht,
moglichst vielseitig einsetzbar zu sein, das heifit, daB
sie geistig und praktisch die Grundlagen und Fahig-
keiten haben, in die meisten Osterreichischen Betriebe
einzutreten und nach einer angemessenen Anlaufzeit
ihren Mann zu stellen. Dabei ist natiirlich zu bedenken,
daB es sich um 17—18jahrige junge Menschen handelt,
wenn sie die Fachschule absolviert haben, oder um
19—20jahrige, wenn sie die héheren Abteilungen be-
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suchten und die Reifepriifung ablegten. Diese Leute
brauchen natiirlich eine gewisse betriebliche und
menschliche Erfahrung, bevor sie in der Lage sind,
irgendwelche leitende Funktionen ausiiben zu kénnen.
Es wire jedoch auch nicht richtig, wenn man diese
jungen Menschen mit reinen Hilfsarbeitertitigkeiten
auslasten wollte, nur mit dem Hinweis, daB sie erst
Praxis erwerben miifiten. Auf diese Weise wird es
heute kaum moglich sein, richtige Mitarbeiter fir
ausschlaggebende betriebliche Positionen zu erwerben.
Aber es diirfte nicht allzu schwierig sein, ihnen die
speziellen betrieblichen Kenntnisse beizubringen, die
in jedem Betrieb verschieden gelagert sind, und damit
fir die Betriebe vollwertigen Nachwuchs heranzuzie-
hen, der allen Anforderungen gerecht werden kann.

Es ist heute eine allgemein bekannte Tatsache, daB
gerade die Staaten, die in der Entwicklung am weitesten
fortgeschritten sind, erkannt haben, daB die Ausbil-
dung in den Schulen moglichst vielseitig und allgemein
sein soll, und nicht zu sehr spezialisiert, um den jungen
Leuten, dem Nachwuchs, die Fahigkeit zu vermitteln,
selbstdndig weiterdenken und entwidkeln zu kénnen.
Ich denke hiebei nicht an das Forschungsproblem; das
gehort an die Hochschule bzw. die Hochschulinstitute,
aber wir selbst alle haben die Entwicklung der letzten
Jahre miterlebt und es ist nicht schwer zu erkennen,
daf} die Kenntnisse, die vor 10 oder 20 Jahren vermittelt
wurden, heute nicht ausreichen wiirden, um im Tech-
nischen bestehen zu kénnen. Wir horen immer wieder,
daB die Jugend heute viel kritischer ist als wir seiner-
zeit waren, und meiner Meinung nach ist dies bereits
ein Zeichen der Entwicklung, denn eine ehrliche Kritik,
ein Kritischsein, verlangt Uberlegungskraft und logi-
sches Denken, das erworben und geschult sein mus.

Nach den osterreichischen Gesetzen haben die Stu-
dierenden lediglich ein ganz geringes Schulgeld zu be-
zahlen, pro Halbjahr etwa S 90,—, das sind also pro
Studienjahr ca. S 180,—. Es ist dies sicherlich nur eine
Art Anerkennungsbeitrag, wenn man bedenkt, daB dem
Staat die Ausbildung eines Schiilers an unserer Lehr-
anstalt ca. S 10.000,— pro Jahr kostet. Es ist dies noch
eine sehr giinstig liegende Summe. Es gibt Schulen,
namentlich kleinere Lehranstalten auch unserer Sparte,
in denen ein Schiiller den Schulerhalter ein Vielfaches
von diesem Betrag kostet. Ich getraue mich diese Summe
gar nicht zu nennen, und trotzdem glaube ich, daB die
Gelder letzten Endes fiir den Staat gut angelegt sind,
denn, je besser der Nachwuchs ausgebildet ist, je inten-
siver und gewissenhafter die Schulung der Jugend
durchgefithrt werden konnte, desto mehr werden die
jungen Menschen in den Betrieben leisten und desto
leichter wird deren Einsatz in den verschiedensten
Sparten der Branche durchzufiihren sein.

Schon allein aus den vorstehenden Ausfiihrungen ist
zu erkennen, daB} die Schulen, sei es unsere Schule oder
auch die anderen Textillehranstalten, niemals die Auf-
gabe haben koénnen, lediglich Hilfsarbeiter fiir ver-
schiedene Betriebe zu fabrizieren, um dieses Wort fiir
den Fall zu gebrauchen. Der Staat kénnte es sich einfach
nicht leisten, Steuergelder hiefiir anzulegen oder zu
verwenden. Selbstverstdndlich wiirde in Zeiten wirt-
schaftlichen Notstandes und, wie wir sie seinerzeit hat-
ten, in Zeiten der Arbeitslosigkeit ein voriibergehender
Einsatz von qualifizierten Fachkréften als Hilfsarbeiter
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durchaus méglich sein. In Zeiten der Konjunktur ist es
jedoch von vornherein nicht méglich und auch nicht
gegeben.

Es liegt in der Natur der jungen Menschen, daB sie
zum Teil mit hochtrabenden Ideen, zum anderen
Extremteil mit Scheu in die Praxis treten. Jedenfalls
sind sich alle bewulit, daB sie eine gewisse Zeit zur
Einarbeitung brauchen, um ihren Mann stellen zu kon-
nen. Wir diirfen natiirlich auch nicht vergessen, daBl das
Problem Angebot und Nachfrage auch das Problem der
Textilnachwuchsbeschaffung beriihrt; die Abwanderung
in andere Berufe setzt manchmal schon unmittelbar nach
der Schule ein. So haben wir zum SchulschluB verschie-
dene Erhebungen durchgefiihrt, und es konnten hiebei
folgende Feststellungen getroffen werden:

Von den 16 Abgangern der hoheren Abteilung fiir
‘Weberei und Spinnerei, das sind also Absolventen mit
Reifepriifung, haben 7 den Prasenzdienst beim Bundes-
heer abzuleisten, und zwar zum Herbsttermin, sodaf
sie fiir eine Anstellung nicht in Frage kommen. Fiinf
studieren an einer Hochschule weiter, die meisten da-
von an der Hochschule fiir Welthandel, drei, darunter
ein Méddchen, haben schon seit langer Zeit einen festen
Vertrag mit einer Firma abgeschlossen, gehen also in
die Industrie. Lediglich ein einziger war sich noch nicht
schliissig, wohin er gehen soll. Er ist natiirlich nicht der
Beste, aber es ist zu erwarten, dafl er vielleicht die am
besten bezahlte Position erhalt.

Von den 13 Abgéngern der dreijahrigen Fachschule
fir Weberei werden zwei zum Bundesheer eingezogen

und die anderen haben erklért, sie hédtten schon mit den
entsprechenden Firmen Vereinbarungen getroffen.
Keinesfalls werden es mehr als 1 bis 2 Leute sein, die
noch eine Stellung suchen.

An der Abteilung textilchemischer Richtung, also an
der Hoéheren Abteilung mit Reifepriifung, sind die Ver-
héltnisse dhnlich. Von den 15 Absolventen gehen sechs
zum Bundesheer, einer studiert an der technischen
Hochschule weiter, einer geht in das Ausland, die rest-
lichen 6 haben ihre Vertrdge oder Vereinbarungen mit
Industrieunternehmungen schon seit langem abge-
schlossen. Es ist somit kein einziger Nachwuchsmann
frei.

Von den 15 Absolventinnen und Absolventen der
Hoheren Abteilung fiir Wirkerei und Strickerei geht
einer zum Bundesheer, 4 wollen an einer Hochschule
weiterstudieren, 4 haben bereits ihre feste Vereinba-
rung mit einer Firma, und der Rest, ausschlieflich
Maédchen, hat sich noch nicht fest gebunden. Es ist je-
doch ein Vielfaches der Anzahl an freien Stellen ge-
meldet.

Von der Fachschule fiir Wirkerei und Strickerei treten
heuer 14 Absolventen ins Leben, 4 davon gehen in
elterliche Betriebe, der Rest hat bereits Vereinbarun-
gen.

Die Hohere Abteilung textilkaufménnischer Richtung
(Handelsakademie) hat im heurigen Schuljahr nur acht
Absolventen. Einer studiert an der Hochschule fiir Welt-
handel weiter, 2 werden in den viaterlichen Betrieb ein-
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treten, die anderen haben schon seit langem ihre festen
Vereinbarungen mit 6sterreichischen Firmen.

Von den Absolventen der Textilhandelsschule gehen
6 zum Militir, die anderen 6 Burschen haben bereits
ihre festen Vereinbarungen mit dsterreichischen Firmen
getroffen. Unter den 10 Madeln waren lediglich drei,
die Ende Mai noch keine Vereinbarung getroffen
hatten.

Von den 18 Absolventinnen und Absolventen der
Abteilung fir Musterzeichnen wollen 5 an der Aka-
demie weiterstudieren, zwei haben bindende Verein-
barungen im Auslande getroffen, der Rest wird so-
fort nach SchulschluB eine Stelle bei einer Osterreichi-
schen Firma antreten.

Im vergangenen Schuljahr war die Situation noch
nicht gar so kraBl, aber sie zeichnete sich bereits ent-
sprechend ab. Es gehen also von den insgesamt 113 Ab-
solventen unserer Schule in diesem Schuljahr 20 Prozent
zum Bundesheer, 24 Prozent an die Hochschule, 15 Pro-
zent gehen in elterliche Betriebe und der Rest geht in
die Industrie. Allerdings sind das zum GroBteil Méad-
chen.

Anfang April 1961 haben fast alle Osterreichischen
Textilfirmen ein Schreiben von uns erhalten, das das
Nachwuchsproblem in der Textilindustrie etwas dra-
stisch, aber leider nicht {ibertrieben beleuchtete. Die
Reagenz auf dieses Schreiben war, bis auf eine einzige
Ausnahme, positiv, und zeigte, daB sich die 6sterreichi-
sche Textilindustrie durchwegs des Ernstes der Lage
bewuBt ist.

Es liegt mir vollkommen fern, an die Klagemauer zu
gehen und zu jammern, sondern ich will versuchen, die
Moéglichkeiten einer positiven Eeeinflussung der Ent-
wicklung aufzuzeigen. Es hdtte meines Erachtens nach
keinen Zwedk, nur zu sagen, dies oder jenes sei schuld,
ohne nach Erkenntnis der Situation geeignete Maf-
nahmen anzuregen und in die Wege zu leiten.

Wie allgemein bekannt ist, trat in den letzten Jahren
ein wesentlicher Abfall im Zustrom zu den textilen
Berufen ein. Dieser Riickgang des Zustromes macht sich
natiirlich auch an unserer Lehranstalt, und nicht nur an
unserer, sondern auch an den anderen &sterreichischen
Textillehranstalten bemerkbar.

Dieser Riickgang an Anmeldungen hat seinen haupt-
sdchlichen, aber nicht ausschliefilichen Grund im Ge-
burtenriickgang der Jahre 1945 und 1946. Wenn wir
kurz die Gesamtzahlen an Lebendgeborenen verglei-
chen, erscheint der Riickgang verstdndlich. Im Jahre
1940 waren in Usterreich 145.000 Lebendgeburten zu
verzeichnen, im Jahre 1941 135.000, im Jahre 1942
116.000, im Jahre 1943 122.000, im Jahre 1944 126.000,
im Jahre 1945 101.000 und im Jahre 1946 111.000, davon
im Jahre 1945 in Wien 17.000 und im Jahre 1946 in Wien
16.000. Im Jahre 1947 erhohte sich die Zahl der Lebend-
geborenen auf 128.000, um im Jahre 1948 auf 123.000
zuriickzusinken, im Jahre 1949 auf 113.000, im Jahre
1950 auf 107.000 und im Jahre 1951 auf 102.000. Von
diesem Jahr an ist ein allmdhliches Ansteigen der Ge-
burtenziffern bis zum Jahre 1957 auf 118.000 erkennt-
lich. Wir haben also heuer und im vergangenen Jahr
die Jahrgdnge des absoluten Tiefstands an Lebend-
geburten in Usterreich zur Aufnahme in unseren Schu-
len heranwachsen gesehen, und die allgemein sehr
weitverbreitete Meinung, daff die Textilwirtschaft keine
lukrative Beschdftigung bieten kann, daB sie dauernd

S

mit Schwierigkeiten zu kdmpfen habe, tut ihr ibriges,
um die Jugend von den textilen Berufen abzuhalten. Es
ist dies jedoch keine speziell 6sterreichische Aungele-
genheit. So steht im Leitartikel des internationalen
Textilbulletins aus dem Jahre 1960, Nr. 2, iiber Nach-
wuchsprobleme der Textilindustrie:

»Es ist eine bekannte Tatsache, daf3 die Textilindu-
strie weniger als alle anderen Industrien versteht, echte
Berufsbegeisterung zu wecken. Das trifft insbesondere
auch auf die Gewinnung des Nachwuchses zu. Weil-
verbreitet ist die Ansicht, daBB die Herstellung von
Garnen und Geweben mehr Handwerk als qualifizierte
Industrie sei. Nur wenige kennen den hohen techni-
schen Stand moderner Textilbetriebe, die umfassenden
Anforderungen und die gebotenen Mdéglichkeiten. Wir
wissen darum, daB die arbeitsmdBigen Voraussetzun-
gen der Textilindustrie technisch und psychologisch
wenig verlockend sind. Staub, Ldrm, Geruch und andere
einschrinkende Momente kennt man in vielen Phasen
der Fabrikation. In den meisten Betriebsabteilungen
wird im Akkord gearbeitet, wobei sich die paradoxe
Situation ergibt, dafl der Arbeiter dann am wenigsten
verdient, wenn er infolge schlechten Arbeitsablaufs am
meisten arbeiten mufl. Auf Hochleistung forcierte Ar-
beitsprozesse, Prdmiensysteme, hdufige Produktions-
stdrungen und Fehlermdglichkeiten, aber auch erheb-
liche Unterschiede im beruflichen Kénnen der einzelnen
Arbeitskrdfte schaffen eine nervise Arbeitsatmo-
sphdre.”

Weiter heiBt es dann:

»Alle diese Umslédnde tragen kaum dazu bei, unserer
Textilindustrie jenen Nachwuchs zu gewinnen, den eine
hochentwickelte Industrie unbedingt braucht. Es kommt
hinzu, daB fiir den Weg nach oben, also in leitende
Positionen, bei der Textilindustrie eine mehrjdhrige
vielseitige Tdtigkeit im Betrieb vorausgesetzt werden

"muB. Fiir viele junge Leute ist aber der Arbeitsanzug

und der unmittelbare Kontakt mit der Arbeit wenig
verlockend. Der bequemere Entscheid fiihrt dann in
andere Branchen oder man beschrdnkt das Praktikum
auf jenes von den Textilfachschulen geforderte unge-
niigende Minimum. Das Resultat ist Mangel an prak-
tisch geschultem Fach- und Meisterpersonal und ein
Uberangebot an Textilingenieuren.”

Sehen Sie, meine Damen und Herren, dieses Prakti-
kum, die praktischen Kenntnisse, um die sich die Jugend
heute vielfach driicken will, um dieses Wort zu ge-
brauchen, wollen wir in den Osterreichischen Schulen
unbedingt erreichen.

Deshalb ist ein intensiver praktischer Unterricht vor-
gesehen, und es gehort einfach zum Lehrplan, diese
praktischen Téatigkeiten auszuiiben und ausiiben zu
lernen.

Weiters heiBt es in dem Artikel:

~Der heutige Mangel an qualifizierten Arbeitern wird
teilweise durch moderne Maschinen kompensiert, da-
gegen bleibt der Bedari an gutem Meisterpersonal in
vollem Umfange bestehen. Er muf} liberwiegend durch
begabte, strebsame Arbeiter ausgefiillt werden. Um
hiefiir auch den Nachwuchs zu gewinnen, muB3 etwas
handgreiilich Positives geboten werden.”

Und ich kann dazu nur sagen, dafl die meisten Oster-
reichischen Textilbetriebe ganz die gleichen Sorgen und
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Ansichten haben. Vor kurzem hatte ich die Moglich-
keit, durch Vermittlung des Vereines der Baumwoll-
spinner und -weber Usterreichs, wobei sich vor allem
Herr Président Lohner besonders einsetzte, eine Reihe
Osterreichischer Textilbetriebe der Baumwollsparte
kennenzulernen und in einer intensiven offenen Aus-
sprache die Nachwuchsprobleme aus ndchster Néahe, aus
der Perspektive der unmittelbaren Sorge zu erfassen.
Die Ergebnisse waren nahezu uberall gleich. Gutes
Meisterpersonal ist die grofte Mangelware bei den
osterreichischen Textilbetrieben. Dieser Mangel hat na-
tirlich zur Folge, daB sich die Textilbetriebe immer mehr
und mehr abschlieBen. In friiheren Jahren stand dem
strebsamen Textilfachmann beruflich die ganze Welt
offen. Die Chancen sind heute eingeschrdnkt und wer-
den wegen des Personalmangels zusédtzlich mit allen
Mitteln unterbunden. Anderseits schliefen sich immer
mehr Textilbetriebe verschiedener Lander zu Interes-
sengemeinschaften zusammen. Dabei sollte allerdings
auch ein tempordrer Personalaustausch organisiert
werden. BewuBt miissen Betriebe qualifizierten Nach-
wuchskraften zu Auslandsstellungen verhelfen und mit
ihnen eventuell durch vertraglich gebundene Verein-
barung in Kontakt bleiben. Nach einigen Jahren Aus-
landspraxis miiiten dann diese Nachwuchskréfte, an
Erfahrungen reicher, in feste betriebliche Positionen
zurlickkehren. Mehr Aufgeschlossenheit fiir tatsachliche
Belange, besserer Kontakt in Betrieben und Fach-
kreisen wie auch stetige Bemiihungen um das geistige
Niveau sollten das allseitige Interesse an unserer
Textilindustrie fordern helfen.

‘Wir sehen also, die Probleme um den Nachwuchs, ins-
besondere um den Meisternachwuchs, sind in der gan-
zen Welt dhnlich gelagert. Wir miissen daher alle zu-
sammenarbeiten, um der Schwierigkeiten Herr zu wer-
den, bevor es wirklich dazu kommt, wie es in unserem
Schreiben an die osterreichische Textilindustrie vom
10. April 1961 heiBt:

» Wir sehen voraus, daf3 Sie in einigen Jahren, dank
Ihrer Investitionen, vielleicht mit modernen Gebduden
und Maschinen ausgestaitet sind, aber keine neueren
engeren Mitarbeiter mehr bekommen werden, welche
Ihre Produktion planen, lenken und fithren werden.
Nach dem einfachen Gesetz von Angebot und Nach-
frage werden Sie bei abnehmender Qualitdt enorm
hohe Léhne fiir neue Textiltechniker zahlen miissen
und damit das Lohngefilige Ihres gesamten Betriebes
empfindlich stéren.”

Meine Damen und Herren! Das ist in verschiedenen
anderen Industrien bereits eingetreten. Jede durch
einen Abgang erzwungene Neuaufnahme bringt gréSte
Schwierigkeiten fiir das Lohngefiige mit sich. Verschie-
dene mittlere Betriebe nehmen daher heute bereits eine
Produktionseinschrankung in Kauf, um nicht die Wirt-
schaftlichkeit des ganzen Betricbes auf das Spiel zu
setzen.

Ich mochte nun einige Vergleichszahlen bringen, die
verschiedene Schliisse zulassen. Man sagt allgemein,
daB in den Textilschulen hauptsachlich Angehorige der
Textilwirtschaft studieren. Dem ist jedoch leider nicht
so, .leider” deswegen, weil AngehOrige der Textil-
wirtschaft weniger leicht von anderen Berufen ange-
zogen werden und fiar Abwerbungen weniger anfallig
sind. So sind es im laufenden Schuljahr 83 Prozent aller
Schiiler, deren Eltern keinerlei Beziehung zur Textil-

branche haben, oder mit anderen Worten: Nur 17 Pro-
zent der Schiilereltern haben direkte Verbindung mit
der Textilbranche. Es ware natiirlich fiir die Gewinnung
von gutem Stammpersonal und von traditionsgebun-
denen Mitarbeitern notwendig, den Nachwuchs aus den
Reihen der Angehorigen der Textilwirtschaft heran-
zuziehen, und ich kann mit Freude feststellen, daB die
maBgebenden Stellen der Verbénde und Vereine aller-
groBtes Interesse daran haben, ihre Leute unserer Be-
rufssparte, ihrer Berufssparte, zu erhalten.

Da mir dieser Prozentsatz bei der Erhebung zu un-
glaubwiirdig erschien, habe ich die Zahlen weiter
zurickverfolgt, und zwar bis zum Jahre 1954. Von den
Aufgenommenen im Schuljahr 1959/60 waren nur 11
Prozent aus der Textilwirtschaft, im Schuljahre 1958/59
sogar nur 8 Prozent, im Schuljahr 1957/58 dagegen 19
Prozent; im Schuljahr 1956/57 waren es nur 14 Prozent,
im Schuljahr 1955/56 20 Prozent, im Schuljahr 1954/55
21 Prozent. Der allgemeine Zug weist also dahin, daB
die Angehorigen der Textilwirtschaft selbst kein oder
nur wenig Interesse an der Ausbildung ihrer Kinder fiir
die textilen Berufszweige haben, und ich glaube, daB
sich dieser Zug im Laufe der Jahre sehr ungiinstig aus-
wirken wird, da doch die Tradition, die Vererbung von
Wissen und Kenntnissen, die unbewufite Vermittlung
von Erfahrungen verlorengeht. Und gerade diese unbe-
wullite Ubertragung von Erfahrungen, Kenntnissen und
wertvollem Wissen ist unbezahlbar und von besonde-
rer Bedeutung.

Zum Vergleich mochte ich einzelne Gesamtschiiler-
zahler. der an den technisch-gewerblichen Lehranstalten
Osterreichs Studierenden, und zwar auf 10 Jahre zu-
riick, bekanntgeben.

Im Schuljahr 1951/52 waren es insgesamt 8652, davon
fur die Textilbranche 582, das sind 6,7 Prozent. Im Jahre
1953/54: 10.408, davon Textilbranche 688, das sind
6,6 Prozent. Im Jahre 1955/56: 13.152, davon Textil-
branche 819, das sind 6,2 Prozent. Im Jahre 1957/58:
15.182, davon Textilbranche 902, das sind 5,9 Prozent.
Vom Schuljahr 1959/60 liegen noch keine genauen Zah-
len var, es ist jedoch sicher, dafl der Prozentsatz unter
5,8 gesunken ist.

Aus diesen Zahlen ist zu ersehen, dafl das Interesse
an der. textilen Berufen stidndig im Sinken begriffen ist.
‘Wir haben daher bewuBt eine breite Propaganda ver-
anstaliet, wir haben das Fernsehen, den Rundfunk ein-
geschaltet, wir haben die Fachpresse, die Tagespresse
mit wirklich guten und umfangreichen Artikeln fir uns
gewonnen, und es darf gesagt werden, daf im kom-
menden Schuljahr bereits wieder ein bedeutendes
Ansteigen der Schiilerzahlen erkennbar ist, obwohl
jahrgangsmaBig, ich meine damit geburtsjahrgangs-
maBig, erst im ndchsten und iiberndchsten Jahr mit
einem Anwachsen gerechnet werden koénnte.

Interessant mogen auch noch die Zahlen iber die
Aufnahmen und Abweisungen sein. Es sind mir nur die
Zahlen der Wiener Schule bekannt, und zwar: Es wur-
den aufgenommen im Schuljahr 1952 161 Schiiler, abge-
wiesen 151 Schiiler. Im Schuljahr 1953 wurden aufge-
nommen 207 Schiiler, abgewiesen 139, im Schuljahr
1954: 198, abgewiesen 120. Im Schuljahr 1955 auige-
nommen 205, abgewiesen 164, im Schuljahr 1956 auf-
genommen 199, abgewiesen 110. Im Schuljahr 1957 auf-
genommen 217, abgewiesen 103. Im Schuljahr 1958 auf-
genommen 236, abgewiesen 76 — und jetzt wird es
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interessant! — im Schuljahr 1959 aufgenommen 169,
abgewiesen 26. Im Schuljahr 1960 aufgenommen 156
und abgewiesen praktisch 0.

Von Interesse mag noch sein, daB seit dem Schuljahr
1951/52 von der Wiener Lehranstalt, Abteilung Weberei
und Spinnerei, 299 Absolventen abgingen, von der Ab-
teilung Wirkerei und Strickerei 270, von der Abteilung
Textilchemie insgesamt 186, von der Abteilung fir
Musterzeichnen 145 und aus der textilkaufménnischen
Abteilung 186 Absolventen in die Betriebe bzw. in die
Berufe kamen. Pro Jahr durchschnittiich also von der
Hoheren Abteilung und Fachschule fiir Weberei insge-
samt 34, Abteilung Wirkerei und Strickerei insgesamt
30, Textilchemie insgesamt 21, Musterzeichnen 16 und
Textilkaufleute 19.

Nun zum Kurswesen. Die Weiterschulung Berufs-
tatiger fallt in den Kompetenzbereich der Wirtschafts-
férderungsinstitute, welche die Organisation dieser
Kursveranstaltungen durchfithren, wobei allerdings im
wesentlichen die Lehrkrafte unserer Lehranstalten diese
Kursveranstaltungen an unseren Schulen selbst fithren.

Wie bereits erwdhnt, ist das Meisterproblem ein ganz
besonders schwieriges Problem fiir die 6sterreichischen
Textilbetriebe. Der Bedarf ist {iberall sehr groB, die
Ausbildungsmdéglichkeiten sind jedoch im Hinblick auf
den Umstand, daB es sich doch im wesenilichen um
Berufstatige handelt, die aus den Betrieben nicht ohne-
weiters herausgenommen werden kénnen, schwierig.
Es wird daher notwendig sein, immer wieder Interes-
sentengruppen zusammenzufassen und die von den Be-

trieben fiir die Stellung eines Meisters ausersehenen-

Personen einer intensiven kurzfristigen Schulung zu-
zufiilhren. Derartige Versuche an unserer Lehranstalt
brachten bereits Teilerfolge. Der Mangel an fahigen,
fiir Meisterpositionen geeigneten Menschen ist jedoch
iberraschend groB. Da jede Firma versucht, ihre eige-
nen guten Leute zu halten, kann auch nicht damit ge-
rechnet werden, Meisterpersonal aus anderen Betrieben
Zu gewinnen.

Es besteht daher nur die Moglichkeit, entweder
eigene fdhige Betriebsangehdrige an den betreffenden
Textillehranstalten schulen zu lassen, oder Absolventen
der dreijdhrigen Fachschulen bewufit in Meisterposi-
tionen hineinwachsen zu lassen. Fiir beide Wege gehort
Geduld, doch es ist anzunehmen, daB der zweite Weg,
der Einsatz von Fachschulabsolventen, auf die Dauer
der sicherere sein wird, denn die Ausbildung in den
Fachschulklassen ist im wesentlichen auf das Praktische
ausgerichtet und die Schiiler werden nur mit den not-
wendigsten theoretischen Kenntnissen und der Allge-
meinbildung versorgt.

Wie steht es um den Textilingenieur?

Die Abgdnger der 5jahrigen Hoheren Abteilung ha-
ben nach 4 Jahren facheinschldgiger ingenieurméfBiger
Tatigkeit das Recht, beim Bundesministerium fiir Han-
del und Wiederaufbau um die Verleihung des Inge-
nieurtitels anzusuchen, und sie bekommen den Titel
selbstverstdndlich bei Erfiillung der Voraussetzungen
auch verliehen. Dieser Titel ist natiirlich eine Berufsbe-
zeichnung, keine Graduierung. Fiir die Abgéanger der
Textilakademie besteht eine derartige Moglichkeit der
Erlangung des Ingenieurtitels nicht, denn schlieBlich
kann man nicht alles auf einmal machen.

Die gewerberechtlichen Begiinstigungen fiir die Ab-
ganger der textilen Lehranstalten sind allgemein be-
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kannt, ebenso sind die Berechtigungen der Abginger
der Hoheren Abteilungen, insbesondere die Hochschul-
berechtigungen bekannt.

Jch mochte nunmehr zusammenfassen: Die Ausbil-
dung der Textiltechniker umfaBt:

Erstens die fachliche Ausbildung, die griindliche Ver-
mittlung von fachlichen Kenntnissen auf méglichst brei-
ter Basis, damit der Absolvent die Mdoglichkeit hat, in
den verschiedensten Textilbetrieben Osterreichs einzu-
treten und seine Kenntnisse verwerten zu kénnen. Wir
sind in einer Schule auBerstande, alle erforderlichen
Kenntnisse fiir alle Gebiete zu vermitteln und den jungen
Leuten mitzugeben. Wir miissen aber die Grundlagen
eingehend und in méglichster Breite vermitteln.

Zweitens die allgemeinbildenden Ficher. Sie werden
oftmals von den Schiilern als eine Belastung aufgefaBt
und auch von den verschiedenen maBgeblichen Persén-
lichkeiten der Wirtschaft als zu viel angesehen. Ich darf
darauf hinweisen, daBl jeder Staatsbiirger, daB jeder von
uns gliicklich ist, ein gewisses MindestmaB allgemeiner
Bildung zu besitzen. Es ist daher ein Recht der jungen
Leute, dieses allgemeine MindestmaB an Bildung eben-
falls mitzubekommen, denn aus dieser allgemeinen Bil-
dung heraus gestaltet sich letztlich der Mensch als sol-
cher, sein VerantwortungsbewuBtsein, seine Reife, sein
Gewissen, sein Ehrgefiihl. Alles Kriterien, ohne die ein
menschliches Zusammenleben nicht denkbar ist und die
letzten Endes den wirklichen Erfolg im Leben ausma-
chen.

Drittens mochte ich die bereits wiederholt angefiihr-
te handwerkliche Ausbildung betonen, ohne die nun
einmal das Versténdnis fiir das Fach ausgeschlossen ist.
Die Bedeutung dieser handwerklichen Ausbildung geht
sicherlich im Zeitalter der Technisierung immer mehr
zurlick, Ein Vernachldssigen derselben wiirde jedoch
einen sehr schweren Fehler bedeuten, da dem jungen
Menschen das absolute Gefiihl fiir das Material fehlt
und von ihm selbst erworben werden mu8.

Und nun zum Einsatz der Absolventen der 5jahrigen
Abteilungen, der sogenannten Maturanten. Es ist voll-
kommen klar, daB sie nicht sofort fiihrende Positionen
ibernehmen kénnen. Erstens einmal ist die Ausbildung
nicht so umfassend, dafl sie von der Schule weg sofort
in jeden irgendwie gearteten Betrieb als Fiihrungskraft
eintreten koénnen, und zweitens sind sie dazu noch zu
jung.

Diese Jugend ist allerdings, meine Damen und Her-
ren, eine Krankheit, die von Tag zu Tag besser wird.
Es ist also auch hier richtig, schon auf ldngere Zeit zu
disponieren und fiir Nachwuchs beizeiten zu sorgen. Ich
meine damit, einen Absolventen dann einzustellen,
wenn man weiB, da man in einigen Jahren eine Fiih-
rungskraft braucht. AuBerdem erscheint es im Hinblick
auf die Erhaltung eines gesunden Lohngefiiges im Be-
trieb ratsam, organisches Wachstum auch der Personal-
schichtung anzustreben. Bitte denken sie immer daran,
daB der Nachwuchs vor allem Aufgaben verlangt, bei
deren Losung er Verantwortung iibernehmen muB. Ein
Nachwuchsmann, der Leistungsanreize bekommt, der zu
wirklichen Aufgaben gefithrt wird, ist in einem Betriebe
leicht zu halten. Damit sei keineswegs gesagt, daB die
Gehaltsfrage unbedeutend wire. Ich will damit nur
sagen, dafl die Gehaltsfrage nicht das allein Ausschlag-
gebende ist.
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Die Ausbildung unserer Textilkaufleute ist so ausge-
richtet, daB das Wissen und die Kenntnisse einer nor-
malen Handelsakademie vermittelt werden, denen noch
Grundkenntnisse in praktischer und theoretischer Hin-
sicht aus der Textilbranche hinzugefiigt werden. Dazu
waére noch zu erwédhnen, daB wir seit etwa drei Jahren
eine Abteilung fiir Birotechnik als einen Teil der kauf-
mannischen Ausbildung haben. Es handelt sich hiebei
um eine der modernsten schulischen Einrichtungen auf
dem Gebiete des kaufménnischen Bildungswesens
Usterreichs. Hier werden die jungen Menschen mit
allen derzeit gebrauchlichen Biromaschinen bis zur
elektronischen Rechenanlage vertraut gemacht, damit
die jungen Menschen vor allem die Scheu vor dem
Arbeiten mit den komplizierten Maschinen verlieren.

Diese Ableilung fir Blrotechnik, auch Lehrbiiro
genannt, steht auferdem allen Handelsakademien und
Handelsschulen Wiens zur Verfiigung, nachdem ja eine
etwa achttdgige konzentrierte Schulung fiir dieses Ge-
biet vollauf ausreichend ist.

Ein anderes Problem ist die Umschulung &lterer Ar-
beitskrafte, die in der letzten Zeit wiederholt zu ver-
schiedenen Erfolgen bei der Gewinnung neuer Krifte
gefiihrt hat. Es handelt sich hiebei um Frauen, die schon

wir

planen und bauen
in allen Landern
der Erde

Dampfkessel aller Systeme

und fiir alle Leistungen und Driicke
sowie fiir Naturumlauf und als
Zwangsumlauf fir die verschiedenen
Brennstoffe.

das vierzigste Lebensjahr {iberschritten haben. Wir
fihren an der Schule schon seit vielen Jahren einen
eintrimestrischen Strickerkurs, der immer wieder recht
gut besucht ist. Man sieht daraus, dal es noch immer
Menschen gibt, die ein Interesse haben, noch mehrere
Jahre bis zur Erreichung des Rentenalters einen stdn-
digen Arbeitsplatz zu finden, der ihnen ein geborgenes
Arbeiten erméglicht, wenngleich auch in einzelnen Fal-
len die Verdienstméglichkeiten verhéltnisméBig gering
sind.

Unsere Bemithungen um die Nachwuchsausbildung
gehen in letzter Zeit in verstarktem Umfang dahin, die
Erfahrungen, die Industrie und Textilwirtschaft mit un-
seren Absolventen machen, zu erkunden, damit even-
tuelle Ausbildungsliicken geschlossen werden konnen
und gegebenenfalls auch iberfliissiger Ballast abge-
worfen werden kann.

Die- Textilschulen koénnen kein Eigenleben fiihren,
sondern miissen im engsten Kontakt mit der Fachwelt
die Jugend mit den neuesten Erkenntnissen und Metho-
den vertraut machen, um sie fiir den harten Konkurrenz-
kampf zu wappnen, der der oOsterreichischen Textil-
branche sicherlich in den néchsten Jahren bevor-
steht.

WAAGNER-BIRO

WIEN

AKTIENGESELLSCHAFT GRAZ

ZENTRALE: WIEN, V., MARGARETENSTRASSE 70
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Bewertung des Arbeitsplatzes und der Arbestsbelastung

Ing. Paul WIERKS, Senior Associate, Werner Textile Associates, New York

Arbeitsplatzbewertung beschrinkt sich heutigentags nicht mehr darauf, daB ein Refa- oder Bedaux-
Mann mit der Stoppuhr in der Hand den Arbeitsablauf einzelner Arbeiter kontrolliert. Es ist viel-
mehr daraus ein umfassendes System geworden, verkdrpert durch die Betriebs-Ingenieur-Abteilung,
die von der Betriebsleitung angefangen iiber Personalzahl, Personalverteilung, Laufgeschwindigkeit der
Arbeitsmaschinen, Maschinenaufstellung, Beleuchtung des Arbeitsplaizes, Transportwege, Maschinen-
pilege, Arbeitsmethoden etc. similiche Arbeitsumstdinde eines Werks bis zum Fertigprodukt erfaBt
und zweckmdBig gestaltet. Das System beruht auf der Festlegung von Standardwerten samt zuge-
hérigen Toleranzen fiir alle meBbaren GréBen. Diese ermdéglichen dann die stéindige Kontrolle von
Qualitdt, Gestehungskosten, Abfallmengen usw. dadurch, da8 jede Normabweichung sofort erkannt
wird und abgestellt werden kann.

Der Voriragende erldutert das System an den Verhdltnissen in einem Textilbetriebe.

Job evaluation, in our day, is no longer limited to stop-watch checking workers’ activities by Refa
or Bedaux men. It has developed into a comprehensive system represented by the plant engineering
department recording and controlling all operational factors of any given plant, ranging from manage-
ment, number and allocation of personnel, machine speeds, installation of machinery, illumination of
work areas, conveying systems, machine maintenance, working methods, etc., down to the finished
product. The system is based on standards with corresponding tolerances for all measurable quan-
tities. These standards will permit constant control of quality, prime cost, waste, etc. by enabling
prompt recognition and correction of any kind of deviation. The lecturer explains the system in its

application at a textile mill.

Noch vor wenigen Jahren hitte das Thema ,Bewer-
tung des Arbeitsplatzes und der Arbeitsbelastung” an
einen Zeitstudienmann erinnert, der mit einer Stoppuhr
in der Hand einem Arbeiter durch den Betrieb folgte,
mit der Absicht, jede Minute seiner Zeit produktiv aus-
zufiillen. Dieses Bild hat sich im Laufe der Jahre all-
mahlich gedndert. Wenn wir in der modernen Industrie
von der Bewertung des Arbeitsplatzes und der Arbeits-
belastung sprechen, dann bezieht sich das auf einen
Begriff, der die Zuweisung angemessener Arbeitsmen-
gen unter Berlicksichtigung bestmoglich erzielbarer
Kosten, Qualitat, sowie physischer und geistiger Lei-
stungen anstrebt.

Fortschrittliche Betriebe in Europa bedienen sich be-
reits vieler der Werkzeuge, die dazu angetan sind,
diesen Begriff in die Tat umzusetzen. Diese umfassen
Hilfsabteilungen, wie z. B. Laboratorien, Qualitits-
kontrolle, Zeitstudien und zuweilen Standardabtei-
lungen.

Natiirlich ist das Vorhandensein solcher Abteilungen
keine Garantie fiir verbesserte Betriebsfiilhrung —
genauso wenig wie das Einsetzen eines Tachometers
nicht die Geschwindigkeit einer Maschine erhéht. Wel-
ches sind dann die Griinde, weshalb diese Werkzeuge
nicht so wirkungsvoll sind wie sie sein kénnten?

Anfanglich wird ein vorher festgelegtes Ziel gestellt.
Da dieses Ziel eine zuldngliche Verbesserung von be-
stehenden Situationen bedeutet, so wird das als zu-
langlicher Fortschritt angesehen. Die Mittel der ge-
nannten Abteilungen werden nur dazu beniitzt, um zu
beweisen, daB die vorausgesetzten Ziele erreicht wer-
den koénnen, und, nachdem die Anderung erfolgt ist,
findet die Betriebsleitung Befriedigung in dem geleiste-
ten Fortschritt. Tatsdchlich ist das gesetzte Ziel oft zu
niedrig. Zum Beispiel glaubte die Betriebsleitung in
einer Spinnerei, in welcher 100 Karden mit vier direkten
Arbeitern bedient wurden, daB drei Arbeiter pro Schicht
dies bewerkstelligen konnten. Es war nicht schwierig,
das zu beweisen, und die neue Idee wurde in die Tat
umgesetzt. In Wirklichkeit war es gut moglich, diese
Karden mit zweieinhalb Arbeitern zu bedienen, und
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den Arbeitsaufwand sogar weiterhin auf zwei Arbeiter
zu reduzieren. Dies hatte eine Einsparung von 50 Pro-
zent statt 25 Prozent bedeutet.

Der zweite Punkt ist die Bewertungsbeschréankung.
Fir praktische Zwecke, wie das Leiten des Betriebes,
Verteilung des Personals, Berechnung der Loéhne,
Kostenkalkulation usw. ist der ganze Herstellungs-
prozeB vom Rohstoff bis zum fertigen Garn unterteilt in
eine Anzahl spezifizierter, individueller Arbeiten. Es ist
natiirlich, daB, wenn das Bewertungsprogramm aufge-
stellt wird, wir in diesen individuellen Einheiten denken
und die Teile dieses Programms auf ein Gebiet be-
schrinken, das durch den Bereich dieser Arbeiten be-
grenzt ist. Die Bewertung wird somit auf ein kleines
Gebiet beschrdnkt, mit der Gefahr, daB mdgliche Kom-
binationen von Arbeiten in derselben Abteilung, aber
auch mit der in einer anderen Abteilung, iibersehen
werden.

Der dritte ibliche Fehler ist die Annahme, daB, was
schwarz auf weiB geschrieben steht, unabdnderliche
Tatsachen sind und demnach bestehende Arbeitsbedin-
gungen, Methoden und Anlagen als erforderlich ange-
sehen werden, ohne nach méglichen Fehlerquellen und
unnoétigen Handlungen in Arbeitsbelastung oder Me-
thoden zu forschen, in anderen Worten ,Betriebs-
blindheit”.

Wir wollen nunmehr erértern, durch welche techni-
schen Methoden man diese Schwierigkeiten {iberwinden
kann.

Zu Anfang der Bewertung ist eine Gruppe von quali-
fizierten Ingenieuren in den Betrieb gekommen, die
durch sachkundiges und betriebskundiges Stabspersonal
unterstiitzt wurden.

1. Thre erste Aufgabe war, Normen einzufiihren. Dies
umfaBt die Aufteilung verschiedener Elemente, wie
Maschinengeschwindigkeiten, Verzugs- und Laufeigen-
schaften, Reinigungs- und Schmiertabellen, Material-
transport von und zu den Maschinen und &hnliche
grundlegende Normen. Alle Arbeitsumstinde, die die
Produktion beinflussen, werden festgestellt und eine
komplette Maschinenanalyse wird verzeichnet. Dies ist
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die Vorbedingung, um bestmdgliche Arbeitsleistungen
fiir die Maschinen und Werkzeuge zu schaffen.

Um die Fabrik im Gleichgewicht zu halten, ist es er-
forderlich, festzulegen, wieviele Produktionseinheiten
von jeder Abteilung hergestellt werden soliten, um die
hereinkommende Produktion zu absorbieren und den
ndchsten Arbeitsgang hinreichend zu versorgen. Dieses
Gleichgewicht wird im allgemeinen aufgeteilt in Kilos
pro Mischung fiir Batteure, Kilos pro Mischung in Kar-
derie und dasselbe fiir die Kammerei, mit dem erfor-
derlichen Zuschlag fiir die Kammverluste, Kilos pro
Mischung an Strecken, Kilos und Vorgarnnummern am
Flyer usw. bis zum Fabrikationsende.

2. Der nachste Schritt ist eine Uberpriifung der An-
lage, um Verbesserungen durchzufiihren, wie z. B. Ver-
kiirzung der Transportwege, groBere Zugéanglichkeit der
Zwischenlager und bessere Reinhaitung. Verénderun-
gen in der Anlage koénnen oft Verbesserungen in der
Arbeitsbelastung bewerkstelligen. Nehmen wir den Fall
eines Arbeiters, der sich wegen einer kurzen Bedie-
nungsfolge an einer bestimmten Maschine aufhalten
mubB, aber mit seiner Aufgabe nicht voll beschaftigt ist.
Oft ist es moglich, die Entfernung zwischen Maschinen
50 einzurichten, dafl dieser Arbeiter zwischendurch an-
dere Maschinen bedienen kann, oder ihm andere zu-
satzliche Arbeiten zuzuteilen, die er jederzeit unter-
brechen kann, wie z. B. das Abziehen von Vorgarn-
spulen.

3. Die dritte Phase ist, die Standard-Arbeitsgdange in
detaillierten Arbeitsbeschreibungen festzulegen. Dies
wird im allgemeinen von dem Team gemacht, das mit
der Standardisierung beschaftigt war. Die Arbeitsbe-
schreibung ist eine einfache, umfassende Aufstellung
der einzelnen Arbeiten. Um geniigend genau zu sein
und gleichzeitig niitzliche Angaben fiir Personalwer-
bung, Ausbildung usw. zu erhalten, sollte die Arbeits-
beschreibung folgendes einschlieBen: Beschreibung der
Pflichten, Materialdisposition, erforderliche Werkzeuge
und Maschinen sowie Aufsichtserfordernisse.

4. Entwicklung von Einheitszeiten ist die vierte Phase.
Die verschiedenen Bestandteile jeglicher Arbeit miissen
in MaBeinheiten aufgeteilt werden, um die erforderliche
Gesamtzeit zu erhalten. Die Technik hiefiir ist unter-
schiedlich von Land zu Land, man méchte sagen, von
Betrieb zu Betrieb. Ich glaube, die meisten von uns sind
vertraut mit Systemen wie Bedaux, wo eine Unter-
teilung in Einheiten gebraucht wird. Eine Einheit ist
eine vorausgesetzte Menge Arbeit, verrichtet von einer
normalen Person mit normaler Geschwindigkeit in einer
Minute, mit einer angemessenen Erlaubnis fiir Ermi-
dung. Oder MTM, welche jede individuelle Bewegung
unterteilt, und mit Hilfe dieser Teile eine Reihenfolge
der Bewegungen zusammenstellt. In einigen Betrieben
wird die durchlaufende Zeitmessung durch die Zeit-
studienabteilung als gilinstig angesehen, allerdings ist
das Verfolgen der Arbeit (iber eine langere Zeitperiode
und das Anschreiben aller Einzelheiten in der Reihen-
folge ihres Auftretens notwendig, wahrend der néachste
Nachbar ein begeisterter Anhdnger der ,Snapback-
Methode” ist, welche nur ausgewdhlte Sonderheiten
abmifit. Alle diese Techniken, zusammen mit ihren még-
lichen Kombinationen, stehen der Zeitstudienabteilung
zur Verfiigung, jede mit ihren eigenen Vorteilen und
Nachteilen. Bei allen wird die Bezeichnung ,normal”
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gebraucht, sei es ein normaler Schritt, ein normaler
Arbeiter oder eine normale Kondition. ,Normal” ist
meistens fiir einen Arbeiter seine eigene Geschwindig-
keit oder seine eigene Arbeitsweise, denn niemand 145t
sich gerne als abnormal klassifizieren. In Fallen, wo die
Arbeitsbelastung zu niedrig gewesen ist, hat man ge-
funden, daB es leichter ist, eine héhere Arbeitsbelastung
festzusetzen, nachdem die Arbeitszusammenstellung
gedndert worden ist, sodaB sich die neue Arbeit von
der alten unterscheidet. Meistens passiert dies sowieso
nach hinreichender Standardisierung.

5. SchlieBlich, nach Standardisierung, Methodeniiber-
priifung, Arbeitsbeschreibung und Entwicklung der
Einheitszeiten, kann der Arbeitsaufbau fiir jede Ma-
schine vorgenommen werden. Dies geschieht durch eine
Kalkulation auf Zeitbasis, wobei alle Einzelheiten Be-
riicksichtigung finden miissen, die erforderlich sind, um
eine Maschine in Gang zu halten. Die Kalkulation zeigt
diese Maschine als einen bestimmten Prozentsatz der
gesamten Arbeitsbelastung. Wenn z. B. eine Maschine
20 Prozent der gesamten Arbeitsbelastung darstellt, so
kann man einem Arbeiter folglich fiinf solche Maschinen
zuteilen. Diese Methode macht automatisch einen Un-
terschied zwischen schwerer und leichterer Arbeitsbe-
lastung fiir dieselbe Maschine, beispielsweise zwischen
dem Spinnen der Garnnummer 20 oder 30, und macht es
moglich, dieselbe Kalkulation zu gebrauchen, um eine
Kombination aufzubauen, von beispielsweise drei Ma-
schinen mit 20 Prozent und einer Maschine mit 40 Pro-
zent.

Nunmehr sind alle erforderlichen Schritte unternoms-
men worden, um die Arbeit so wenig ermiidend wie
moéglich zu gestalten. Es ist noch immer nicht unge-
wohnlich, daB Behélter mit Vorgarn durch Arbeiter tiber
groBere Entfernungen gezogen werden, wo eine kleine,
billige Art fahrbaren Untersatzes diese Anstrengung
wesentlich reduzieren kann. Oft werden auch Vorgarn-
spulen drei- oder viermal angefaSt zwischen dem Ab-
setzen am Flyer und dem Einstecken in die Ringspinn-
maschine, wo mit Hilfe eines einfachen Lagersystems
und standardisierten Behdltern nur ein einmaliges,
hochstens aber zweimaliges Anfassen erforderlich ist.
Weshalb miissen Lampen so angebracht werden, daB
gerade dort, wo eine manuelle Arbeit verrichtet wird,
der Schatten hinféllt, und die Augen unnétig belastet?
Oder warum liegen Ersatzteile, die tdglich gebraucht
werden, auf einem groBen Haufen am Boden? Ebenfalls
miissen Sicherheitsmaflnahmen, wie das Abschirmen
von rotierenden Maschinenteilen oder Getrieben, iiber-
prift werden. Durchfiihrung der Sicherheitsvorschriften
ist wichtig, und es muB darauf geachtet werden, da8
Deckel wieder zuriickgestellt werden, Notausgdnge
nicht versperrt sind, und Verbandkasten und Materia-
lien fiir die Feuerwehr jederzeit zuganglich sind. Gute
Haushaltung und eine freundliche Umgebung sind im-
mer wichtig. Alle diese Punkte sind einfach und sollten
selbstverstédndlich sein, aber die Praxis zeigt, daB ihre
Durchfithrung schwierig ist. Es hort sich paradox an, daBl
Angestellte, fiir deren Wohlsein all dies gemacht wird,
oft wenig Verstdndnis dafiir aufbringen.

Um zuléngliche Arbeits-, Qualitdts- und Kosten-Nor-
men aufrechtzuerhalten, miissen entsprechende Kontrol-
len bestehen. Die Hauptkontrollen konnen im grofien in
drei Gruppen aufgeteilt werden: Qualitdtskontrolle,
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Arbeitskostenkontrolle und Abfallkontrolle. Obwohl
jede Gruppe ihr eigenes spezifiziertes Gebiet umfaBt,
formen die drei zusammen eine Einheit.

Die Kosten fiir ein solches System miissen als eine
normale Investition angesehen werden, die ihren Wert
am besten zeigt, wenn sie die Betriebsleitung auf Norm-
abweichungen hinweist, solange es noch Zeit ist, Ver-
besserungen vorzunehmen. Das System beruht auf
einem Satz von Standardwerten und Toleranzen fiir
jede Kontrolle, soda jede Leistung sofort mit der
Norm verglichen werden kann, und Abweichungen
prompt aufgezeigt und behoben werden kénnen.
Standardwerte und Toleranzen kénnen in der Praxis fiir
alle meBbaren Punkte entwickelt werden, die in Quali-
tat, Arbeitskosten oder Abféllen eine Rolle spielen. Sie
erstrecken sich von der GleichmaBigkeit und der Nissen-
zahl bis zu den Maschinengeschwindigkeiten und den
nicht produzierenden Spindeln, sowie von den wirk-
lichen Arbeitskosten gegen die Standardkosten, und
von wochentlichen Abfallprozenten zu den Abfallkosten
fiir jeden ProzeB.

Das Festsetzen dieser Standardwerte und Toleranzen
ist ebenso wichtig wie schwierig, denn man will einer-
seits erreichen, daB sie erreichbar sind und anderseits,
daf sie so scharf wie moglich kalkuliert sind, um Ver-
besserungen herbeizufiihren.

Am wenigsten empfehlenswert ist es, Normenproble-
men dadurch zu begegnen, daf man die Normen redu-
ziert, um die Arbeitsbelastung aufrechtzuerhalten.
Passiert das, dann werden die Standardwerte niedriger
gestellt, um den Anschein der Produktivitdt zu bewah-
ren. Als Folge leidet dann die Qualitat. Eine weitere
Erleichterung folgt, und wenn die Spirale weit genug
absinkt, ist am Ende die Zeitstudienabteilung iiberladen
mit Beanstandungen und nur noch damit beschaftigt, die
bestehenden Lohnakkorde anzupassen.

Die Aufgaben der Betriebs-Ingenieur-Abteilung soll-
ten die folgenden sein:

a) Durch Koordination der Werte von Qualitdts-, Ar-
beits- und Abfallkontrolle stellt sie Standardwerte
und Toleranzen fest. Sie ist dafiir verantwortlich,
daf diese Standardwerte die bestmoglichen sind, und
prift, zusammen mit den fiir die Einhaltung verant-
wortlichen Abteilungsleitern, ob sie in der Praxis
eingehalten werden kénnen.

b) Sie kontrolliert systematisch und auf Grund wissen-
schaftlicher Methoden, ob die Standardwerte tatséch-
lich eingehalten werden.

¢) Sie zeigt auf, wo und wann korrigierende Aktionen
notwendig sind.

d) Die Abteilung &ndert Standardwerte, um sie den
neuen Zustdnden anzupassen.

e) Sie bewertet die vorgeschlagenen Anderungen in
bezug auf die dadurch zu bewirkenden Verbesserun-
gen fiir den gesamten Betrieb.

f) Die Abteilung fungiert als eine stindige Beratungs-
stelle fiir die Betriebsleitung in allen Fragen der
Betriebsverbesserung.

In einem Betrieb mittlerer Gré8e kann meistens der
Betriebs-Ingenieur verantwortlich sein fiir Qualitéts-
kontrolle, Arbeitskostenkontrolle und Zeitstudien. In
einem grofien Betrieb kann dies von einem Ingenieur

durchgefiihrt werden, der fiir einen Teil dieser Aufga-
ben verantwortlich ist und tiberdies in direkter Verbin-
dung mit den verschiedenen Abteilungsleitern steht.
Diese Funktion ist im wesentlichen eine Hilfsquelle fiir
alle Abteilungen, ohne die Verantwortung oder Autori-
tat von anderem Aufsichtspersonal einzuschrdnken.

Im Vorstehenden habe ich versucht, einige Wege zur
Verbesserung der Produktivitat anzudeuten, die sich
von Produktionsverbesserung durch Kapitalinvestie-
rung in neuen Maschinen unterscheiden. Solche Ver-
besserungen sind fiir europdische Betriebe keine
Wunschtrdume, sondern liegen im Rahmen der gege-
benen Moglichkeiten. Dieses Ziel erfordert die Einfiih-
rung von Verdnderungen, denen haufig die Worte ,es
geht nicht" entgegengestellt werden. Wie bekannt,
macht die Textiltechnologie dauernd Forischritte, und
wer still steht, wird von der Konkurrenz iiberholt.

Was besonders betont werden muf, ist, daB eine
ingenieurmdfige Bewertung nicht nur eine Berechnung
des Arbeitsquantums iir einen Arbeiter ist, sondern
vielmehr der harmonische Aufbau von Personal, Pro-
duktionsmitteln, Produktivitit und Qualitdt. Dieser
Aufbau ist schon in vielen Betrieben mit gutem Erfolg
durchgefiihrt worden und hat erreicht, daB individuelle
Produktivitdt gesteigert, Kosten gesenkt und die Ge-
winnspanne erhéht wurden. '
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Probleme der Herstellung von Mischgarnen aus Zellwolle und

Jym‘/yeﬂkcbm Fusern

Von Dipl.-Ing. E. KIRSCHNER

Forschungsgesellschaft fiir Chemiefaserverarbeitung, Denkendorf

(Kurze Inhaltsangabe)

Da dieser Vortrag einen Bericht iiber eine noch nicht abgeschlossene groBangelegte Versuchsreihe
darstellt, itber welche nach AbschluB eine zusammenfassende Veréffentlichung erfolgen soll, kann hier
itber Wunsch des Autors nur ein kurzer Auszug aus dem Inhalt gegeben werden.

The present lecture reporting on a series of large-scale experiments which is as yet incomplete and
final results of which are to be published at a later date, the following is just a brief survey presented

in accordance with the author's wishes.

Bei der Mischverspinnung geht es im wesentlichen
darum, die Komponenten sowohl in Lingsrichtung des
Garnes wie im Querschnitt méglichst gleichméBig zu
verteilen. Durch die Neigung der Fasern, in Gruppen
beisammenzubleiben, sind diesen Bemiihungen Grenzen
gesetzt. Im giinstigsten Falle ist die Verteilung der
Komponenten eine rein zuféllige.

Ausgehend von dem Mischeffekt an den einzelnen
Verarbeitungsstufen der Spinnerei unterzog der Vor-
tragende die in der Praxis am haufigsten angewandten
Mischverfahren (Flocke-, Wickelwatte- und Band-
mischung) einer kritischen Beurteilung und kam dabei
zu dem SchluB, daB das Mischen vor der Karde die
glnstigsten Voraussetzungen fiir die Durchmischung
der Komponenten im Garnquerschnitt bietet. Ob man
besser in der Flodke oder in der Wickelwatte mischt,
héngt unter anderem von der Partiegrofe und von dem
Mischungsverhaltnis ab. Bei der Bandmischung ver-
zichtet man auf den guten Durchmischungseffekt an der
Karde. Schwierige Mischungen verlangen verarbei-
tungstechnisch einen héheren Aufwand als einfache, Der
Schwierigkeitsgrad hangt ab vom Mischungsverhiltnis,
der Faserldnge und -feinheit, den Faserstoffeigenschaf-
ten und der Farbkombination.

Im zweiten Teil des Vortirages wurden als Einzel-
fragen der Mischverspinnung das richtige Ansetzen der
Kannen an der Strecke, das Problem der Entmischung
und die radiale Abwanderung besprochen. Die giinstig-
sten Voraussetzungen fiir den Ausgleich langwelliger
MischungsungleichméBigkeiten sind gegeben, wenn an
der Strecke die Zahl der Ablieferungen pro Strecke mit
der Doublierung ibereinstimmt, weil dann beispiels-

weise die sechs Kannen der ersten Streckenpassage ge-
schlossen an eine Ablieferung der zweiten Strecken-
passage angesetzt werden kdnnen.

Der Begriff Entmischung bedeutet, daB sich die in
Mischung gebrachten Komponenten bei der Verarbei-
tung teilweise wieder trennen, beziehungsweise, daB
das Material aus dem Zustand einer besseren in den
einer schlechteren Mischungsverteilung ubergefiihrt
wird. Im erweiterten Sinne versteht man darunter
manchmal aber auch eine Verschiebung im Mischungs-
verhdltnis der Gesamtpartie zum Nachteil einer der
Komponenten, zum Beispiel durch bevorzugtes Aus-
scheiden an der Karde. Dieser doppelsinnige Sprach-
gebrauch fiihrt zu falschen Vorstellungen. Anhand von
Beispielen wurden die Begriffe ,Entmischung” und
» Verschiebung des Mischungsverhdltnisses innerhalb
der Gesamtpartie” erldutert,

Die radiale Mischungsverteilung war in Fachkreisen
lange Zeit ein umstrittenes Problem, Nach den neueren
Untersuchungen steht nunmehr fest, daB die Kompo-
nenten unter bestimmten Bedingungen im Garnquer-
schnitt eine bevorzugte radiale Lage einnehmen kon-
nen. Die Abwanderung einer Komponente nach dem
Kern oder der Peripherie des Garnes ist allerdings keine
vollstandige, sondern im allgemeinen nur der Tendenz
nach vorhanden. MaBligebend fiir die Abwanderung sind
vor allem Unterschiede in der Liange und Feinheit der
Komponenten.

Eine umfassende Arbeit iiber die hier behandelten
Probleme der Mischungsverteilung befindet sich in Vor-
bereitung und wird demnéchst von Denkendorf direkt
veroffentlicht.
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Arbeiterschulung, ein integrierendes betriebsorganisatorisches Mittel

zur Erbobung der Produktivitit

I. Teil
A. W.M. Bedks,
Raadgevend Bureau Ir. B. W. Berenschot N. V. Adviseurs voor Bedrijfsorganisatie Hengelo, Amsterdam.

Der Vortragende schildert im vorliegenden ersten Teil zundchst den Aufbau des textilen Schulwesens
in seinem Lande. Anschliefend daran wird das in Holland bewdhrte System Schweizer Ursprungs zur
betrieblichen Arbeiterschulung, mit der Bezeichnung ,Verschnellte Schulung“, besprochen. Wir ha-
ben, dem Beispiel des Vortragenden folgend, den holldndischen Ausdruck uniibersefzt beibehalien.

Der unmittelbar anschlieBende zweite Teil, vorgetragen von W. F. Schweizer, berichtet dann iiber
praktische Erfahrungen mit diesem System in einer hollindischen Spinnerei.

Part I of the present lecture is concerned with the textile schooling system in the lecturer’'s coun-
try. A system of training plant workers which originated in Switzerland and is now well established
in Holland under the designation of ,accelerated training” is discussed.

Part II presented in immediate succession by W. F. Schweizer reports on the practical applicalion
of the said system at a Dutch spinning mill.

Meine verehrten Damen und Herren!

Das osterreichische Produktivitdtszentrum hat unser
Institut, das Raadgevend Bureau Ir. B. W. Berenschot
N. V. in Holland, ersucht, iiber eine der Techniken, die
von unserem Biiro betrieben werden, einen Vortrag zu
halten, und zwar iiber die Schulung von Arbeitern. Um
diese Lesung fiir dieses Seminar so gut und so deutlich
wie moglich innerhalb des uns zugewiesenen Zeit-
abschnitts zu ihrem Recht kommen zu lassen, glaubten
wir gut daran zu tun, das Thema in zwei Teillesungen
zu zerlegen. So kommt in dem ersten, von mir behan-
delten Teil, der als allgemein bezeichnet werden kann,
zur Sprache:

a) Ubersicht der verschiedenen Ausbildungsformen, die
in der Textilindustrie in Holland vorkommen;

b) Beschreibung des Systems ,Verschnellte Schulung”
(nbeschleunigte” Schulung, Schnellschulung. Ur-
sprung in der Schweiz, die weitere Entwidcklung in
Holland).

Die zweite Teillesung soll dann von Herrn W. F.
Schweizer, Betriebsleiter der N. V. Spinnerij Tubantia
(vormals B. W. & H. ter Kuile) in Enschede (Holland),
vorgetragen werden. ;

Herr Schweizer wird in seiner Lesung eingehen auf
die Resultate bzw. die Organisation der ,Verschnellten
Schulung” in seiner Spinnerei.

In diesem zweiten Teil der Lesung werden behandelt:
a) Besonderheiten der Spinnerei Tubantia in Enschede.

b) Die Ausbildungsprobleme, so wie Tubantia sie
kennt.

c¢) Die Organisation und Anwendung ,Verschnellter
Schulung” neben anderen Ausbildungsformen.

Meine Stellung ist die eines Betriebsberaters, Mit-
arbeiter des Raadgevend Bureau Ir. B. W. Berenschot
N. V., mit dem Untertitel: ,Berater fiir Betriebsorgani-
sation”, gegriindet von Prof. Ir. B. W. Berenschot im
Jahre 1938. Das Arbeitsfeld unseres Instituts umfaBt
global folgende Punkte:

— Betriebskontrolle, Kostenpreisberechnung und
Administration
— Funktionelle Organisation

— Kommerzielle Organisation

— Qualitdtssorge bzw. Uberwachung

— Betriebseinrichtung

— Produktionsprobleme und Arbeitsmethoden

— Zeitnormen

— Entlohnungsweise

— Personal

— Ausbildung und Information

— Automatic Data Processing (automatische Daten-
verarbeitung).

Im Rahmen dieser Lesung mdchte ich nicht weiter auf
unser Arbeitsfeld eingehen.

a. Ubersicht der verschiedenen Ausbildungsformen,
die in der Textilindustrie in Holland vorkommen.

Zur Erwerbung der textiltechnischen Kenntnisse,
die fiir die Anforderungen einer Anstellung in der
Spinnerei Voraussetzung sind und die auch bei der
Bekleidung einer Funktion in der Weberei bzw.
der Finishing-Abteilung vorhanden sein miissen,
gibt es in Holland fiinf Méglichkeiten. Die prinzi-
piellen Unterschiede zwischen diesen Méglichkei-
ten lassen sich wie folgt zusammenfassen:

@ die verschiedenartigen Anforderungen in bezug
auf die Vorvildung,

® die Abstimmung bzw. Anpassung an die Funk-
tionsniveaus.
Ich mochte nun kurz naher auf die fiinf Ausbil-
dungsmoglichkeiten eingehen {Abb. 1),
Die Reihenfolge der Behandlung lauft parallel mit
der Richtung von niedrigen nach hohen Funktionen
innerhalb eines Textilunternehmens.

A. T.V.S. (Die Textilfachschule)

Hiefiir werden als Vorbildung die 6 Klassen der
Volksschule vorausgesetzt. Die Lehrlinge werden im
Schulverband zu Spinnern, Webern, Finishern oder
Maschinenmonteuren ausgebildet. Neben den Textil-
fachern wird der Formung und Allgemeinbildung
Aufmerksamkeit geschenkt. Die Ausbildungsdauer
hangt von der Anzahl der Féacher ab, die der Lehrling
sich zu eigen machen mochte.
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UBERSICHT DER VERSCHIEDENEN AUSSILDUNGSFORSE
AUSBILDUNGSFORNE AUSZUG AUS DEN DRGANISATIONSSCHERA
« Dle hShers Textilschule [ DIREKTION
[ BETRIEBSLEITER
—_— e — e — — e - —— = 4+ ]
« Dia ervatterte Taxt{ltechnische Schuld [ OBERMEISTER
(u.1.1.)
» Die Textilabendscnule [ SCHICHTEE ISTER
sl _J
- Dlo Textilfachschule
(1.%.5.) [ ARBELTER
- Lebel ingonsysten
{Botex-corsus}

Abb. 1

B. Betex-Kursus (Lehrlingsystem)

Eine Betriebsausbildung in der Textilindustrie. Als
Vorbildung werden 6 Klassen Volksschule und
T. V. S. verlangt. Die Lehrlinge im Alter von 14 bis 15
Jahren machen eine allgemeine textiltechnische Aus-
bildung im Betrieb unter Leitung eines speziell dafiir
ausgebildeten Betex-Betriebsinstruktors durch. Ne-
ben dem textiltechnischen Teil wird wahrend der Be-
triebszeit der Formung und der allgemeinen Ent-
wicklung Aufmerksamkeit geschenkt. Die Lehrlinge
erhalten eine globale Kenntnis sdmtlicher Funktio-
nen in Spinnerei, Weberei bzw. Finishing-Abteilung.
Die Ausbildung dauert zwei Jahre.

C. T. A.S. (Die Textil-Abendschule)

Als Vorbildung wird der Betex-Kursus vorausgesetzt.
Nach einer Kursdauer von zwei Jahren kann der
Lehrling — je nach der Richtung, die er gewdhlt hat:
Spinnerei, Weberei oder Finishing-Abteilung — als
Maschinenmonteur angestellt werden oder er gehort
dann zum niedrigeren technischen Kader.

D. U.T.T.S. (Die erweiterte textiltechnische Schule)

Als Vorbildung werden der Betex-Kursus sowie
auBerdem zwei Jahre Textil-Abendschule oder die
Textilfachschule gefordert. Der Lehrling wird fiir das
Mittlere Technische Kader in Spinnerei, Weberei
oder Finishing-Abteilung ausgebildet. Die Ausbil-
dungsdauer ist abhéngig von der Anzahl Richtungen,
die der Lehrling wéhlt.

E. H.T. S. (Die Hohere Textilschulc)

Diese Schule ist fiir denjenigen bestimmt, der eine
Anstellung als héherer Linien- oder Stabsfunktiondr
im Textilunternehmen anstrebt. Beispiele einer sol-
chen Funktion:

Direktor, Betriebsleiter, Chef des Labors, Chef des
Organisationsbiiros, Verkaufsleiter und dergleichen.

Fiir die Zulassung zur Hoheren Textilschule ist das
Reifezeugnis der holldndischen Realschule (H. B. S))
oder des Gymnasiums Voraussetzung. Die Dauer der
Ausbildung nimmt 3%/: Jahre in Anspruch, von denen
1 Jahr in der Praxis Erfahrungen gesammelt werden
miissen. Die Studienrichtungen auf der Hoéheren Textil-
schule sind der Art der Textilunternehmen angepalt
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und auf die verschiedenen Funktionen des Textilbe-

triebes abgestimmt.

So unterscheidet man zwei Hohere Textilschulen, die
eine fiir die Baumwoll- und die andere fiir die Woll-
industrie. Die erste befindet sich in Enschede, inmitten
des Baumwollzentrums in Twente (Ostholland); die
andere findet man in Tilburg, im Wollzentrum (Siidhol-
land).

Folgende Studienrichtungen konnen eingeschlagen
werden:

— Textiltechnik fiir Spinnerei, Vorbereitung und We-
berei sowie Finishing (Bleichen, Férben und Bedruk-
ken);

— Textilresearch;

— Betriebsorganisation und

— Handelskunde.

Den obzitierten Ausbildungsformen ist ein wichtiger
Punkt gemeinsam. Sie vermitteln dem kiinftigen Funk-
tiondr nur ein Basiswissen, ein Wissen, das gerade da-
zu ausreicht, einiges Verstdndnis von der Funktion zu
erlangen, die er kiinftig in einem Textilunternehmen
bekleiden soll. Nach AbschluB der Ausbildung wird sich
der neue Funktiondr noch vielerlei Kenntnisse aneignen
miissen, die fiir eine gute Ausiibung seiner Funktion
unter Umstdnden notwendig sind, die einem gewissen
Unternehmen eigen sind. Diese speziellen Betriebsum-
stande sind:

— die GroBe des Unternehmens;

— die Art des Maschinenparks;

— die Art des zu fertigenden Produkts;

— die Qualitdatsanforderungen;

— das lay-out;

— die Organisation von Arbeitsumstdnden im Betrieb;
die Arbeitsumstdnde des Betriebsunternehmens an
sich und dergleichen.

Im Rahmen dieses Vortrages ist es mir unmdglich,
ndher auf die Technik des Ubertragens spezieller Be-
triebskenntnisse, besser gesagt, spezifischer Funktions-
kenntnisse auf die héheren Linien- bzw. Stabsfunktio-
ndre einzugehen.

Ich werde mich daher auf die Ubertragung derjenigen
Kenntnisse beschranken, die fiir den Arbeiter notwen-
dig sind, sodaB er in der Lage ist, seine Aufgaben ord-
nungsgemadl zu erfiillen.

Die sich um eine gewisse Funktion bewerbenden Ar-
beiter kann man in eine Anzahl Gruppen unterteilen.
— Jiingere, die bereits eine Textilausbildung durchlau-

fen und somit auch die Textilfachschule absolviert
haben.

— Jilingere, die noch niemals mit Textil in Beriihrung
gekommen sind.

— Altere, die bereits frither in einem Textilunterneh-
men gearbeitet haben, beispielsweise als Vor- oder
Ringspinner.

— Altere, die noch niemals mit Textil in Beriihrung ge-
kommen sind.

— Jingere und Altere, die bereits als Textilarbeiter
beschaftigt waren, doch die eine andere Funktion
zu bekleiden im Begriff sind; beispielsweise der Vor-
spinner, welcher kinftig als Ringspinner zu arbeiten
hat.

Allen diesen Kategorien ist gemeinsam, daB sie inner-
halb des kiirzest moglichen Zeitraums ausgebildet bzw.
umgeschult werden miissen, sodal sie imstande sind.
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als vollwertige Arbeitskraft eine Funktion zu bekleiden,
die flir einen jeden Betrieb eigen geartet ist.

Die neuen Arbeiter sollen iiber die folgenden Punkte
Bescheid wissen {aus dem Kursusprogramm der Tuban- Deutsche

tia, Abb. 2):
Drehstrom-NORM-Motoren
g
2 . AnbaumaBe nach IEC-Publikation Nr.72
. =1

Kursusprogramm der Tubantia ég 53 éa,E? Leistungszuordnung nach DIN 42673

" =8 Towhk

gF &Z ~Esé

Allgemein

— Geschichte des Betriebsunternehmerns EXPIOSlonSgeSChUtZt

— Die verschiedenen Bearbeitungsver- Schutzart ,,erhéhte Sicherheit” (Ex)e
fahren, welche in dem Unternehmen

ausgefiihrt werden D0 Schutzart ,,druckfeste Kapselung” (Ex)d
— Kenntnis der Rohstoffe O + nach VYDE 0171
— Kenntnis der Betriebserzeugnisse O O fiir Niederspannung bis 130 kW
— Regelung der Arbeits- und Pause-
zeiten -+ +
— An wen sie sich zu wenden haben,
falls sich Schwierigkeiten ergeben -
oder Fragen auftauchen + -+ Drethrom MOtoren
— Sicherheit und Hygiene ®) (Ex)e und (Ex)d bis 300 kW
— Die globale Organisation innerhalb ir Nied d
des Unternehmens und die detail- fir Niederspannung un
lierte Organisation der Abteilung Hochspannung bis 7000 V
— Das Tarifreglement und dergleichen
Maschinenwahl
— Namen und Funktionen der Ma- )
schinenteile o O
— Mechanische Arbeitsweise ®) O
-— Spinntechnische Arbeitsweise + +
— Die Bedienung (Ein- und Ausschalter) () + +
— Das Beseitigen von Stérungen )
Arbeitsmethoden (beispielsweise fiir den
Ringspinner)
— Andrehen die von Betriebs- O O O
— Spulen wechseln ; leitung geforderte () O O
— Putzen ) Arbeitsmethode ®) O O
Diverses
— Ldufer wechseln ) + +
— Ursachen von unregelmidBigem Garn +
— Garnnumerierung + +
— Die Drehung + +

+ Erhaltene Kenntnisse entsprechen den spezifischen Be-
triebsumsténden.

() Erhaltene Kenntnisse sind global und entsprechen nicht
den spezifischen Betriebsumstinden.

In dem Schema wird angegeben, inwieweit die go-
nannten Ausbildungsformen fiir Arbeiter, der Betex-
Kursus und die Texilfachschule geeignet sind, den Ar-
beitern die erwidhnten Kenntnisse zu vermitteln. Neben
dem Betex-Kursus und der Textilfachschule wird noch
eine andere Ausbildungsmethode zur Anwendung ge-
bracht. Bei dieser traditionellen Methode, die Ihnen al-
len wohlbekannt ist, wird der Lehrling einem fdhigen ELEKTROMOTORENWERKE
Arbeiter beigegeben oder er erhilt eine Hilfsfunktion.

Mittels dieser Methode wird auch versucht, dem neven RUHSTORF ROTT
Arbeiter zumindestens einen Teil derjenigen Kennt-
nisse beizubringen, die ich Thnen soeben in concreto
nannte.

In der Tat handelt es sich dabei nur um einen Teil der 40 Jahre Erfahrung im Elekiromaschinenbau
vorgenannten Kenntnisse, denn die Methode geht mei-

LOHER& SOHNE GMBH
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stens nicht liber Maschinenbedienung und Arbeitsme-
thodik hinaus.

Hinsichtlich dieser noch viel vorkommenden Methode
kann eine groBe Anzahl von Fragen gestellt werden:

1. Ist der beste Arbeiter auch stets der beste Lehrmei-
ster?

2. Ist er bereit oder in der Lage, dem Lehrling genii-
gend Aufmerksamkeit zu schenken?

3. Ist das Lehrtempo dem Aufnahmevermogen des

Lehrlings angepaft?

. Besitzt der Lehrmeister die beste Arbeitsmethode?
. Wird die Tatsache beriicksichtigt, daB man sich

Handfertigkeit auf motorischem Wege (,Muskel-

geddchtnis”) und nicht nur visuell erwerben muf}?

6. Wird das Interesse des Lehrlings nicht nur gewedkt,
sondern auch lebendig erhalten?

7. Ist fiir geniigend Abwechslung gesorgt?

8. Ist eine nach oben tendierende Linie von Schwierig-
keiten in der Reihe von Ubungen zu finden? Einfache
Arbeit darf nur eine Vorphase sein.

9. Kennen die Lehrlinge ihren Betrieb, den Sinn ihrer
Arbeit? Wird der Formung des Lehrlings Aufmerk-
samkeit gewidmet?

10. Ist es innerhalb dieses Systems moglich, die theore-
tischen Grundlagen systematisch zu behandeln?

Die meisten dieser Fragen kénnen nur verneinend
beantwortet werden. Das traditionelle Ausbildungssy-
stem geniigt somit den Anforderungen nicht.

Die Nachteile dieser traditionellen Ausbildungsme-
thode sind:
® Der Arbeiter fiihlt sich seinem Schicksal {iberlassen;

® Er wird sich nicht der Wichtigkeit seiner Funktion
bewubt;

® Er unterldBt es, die von der Betriebsleitung gefor-
derte Arbeitsmethode zu befclgen;

® Er besitzt ungeniigende Kenntnisse von Rohstoffen,
Garnen, Maschinen und dergleichen;

® Die Ausbildungszeit dauert zu lange. Fiir einen We-
ber manchmal fiinf bis sechs Monate, fiir einen Spin-
ner vier bis fiilnf Monate oder langer, fiir Stuhl-
meister 12 Monate, fiir Schlosser 18 Monate.

Die ,verschnellte Schulung” nun ist darauf eingerich-
tet, den Arbeitern die vorgenannten Kenntnisse, die fiir
einen jeden Betrieb andersartig sind infolge Unterschied
in Maschinentypen, verlangter Arbeitsmethode, ver-
langter Garnqualitdt und infolge Unterschied in der
jeweiligen Betriebs- und/oder Abteilungsorganisation,
systematisch und auf Grund eines sorgféltig geplanten
Ausbildungsschemas beizubringen.

Die verschnellte Schulung zielt geradezu darauf ab,
die Schulung in der Fabriksabteilung zu verbessern —
nicht die Betex-Ausbildung oder Textilschulausbildung,
wenn auch auf diesen Gebieten mit den Prinzipien der
verschnellten Schulung wohl das eine oder andere zu
erreichen ware.

[

b. Beschreibung des Systems Verschnellite Schulung
Die Verschnellte Schulung richtet sich vornehmlich
auf drei Gebiete:

1. Methode der Instruktion;

2. Das Feststellen der auszufithrenden Aufgabe;

3. Die Organisierung der Schulung innerhalb des
Betriebes.
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Die Schweizer haben den Grundstein zur ver-
schnellten Schulung gelegt, namentlich dirfen hier
genannt werden: Carrard, Silberer und Bidsch.

Die beiden ersteren begannen damit etwa um 1930.
1953 schrieb Bidsch eine Broschiire unter dem Titel:
»Das Anlernen und Umschulen von Hilfsarbeitern
in der Industrie”. Bidsch legte die Grundregeln der
verschnellten Schulung bzw. psychologischen Aus-
bildung in dieser Broschiire fest, die sich haupt-
sdchlich auf die Methode der Instruktion beziehen,
und in der er auf Silberer und Carrard hinweist.

Ad 1. Die Grundregeln fiir die Methode der Instruktion
sind:

Konkret anschaulich erleben lassen...

Praktische Erfahrung unter Einschaltung der
groBtmoglichen Anzahl Wahrnehmungssinne
sammeln ist in jedem Falle besser als allein dar-
iber lesen oder Vortrdge héren.

Der Lehrmeister hat sich an folgendes Denk-
schema zu halten: Vormachen, erkldren, nach-
machen lassen, kontrollieren, korrigieren und
iiben.

Beispiel 1:

Beim Anlernen von Leuten, denen das Feilen bei-
gebracht werden soll, darf man nicht sagen: Also
wir unterscheiden sechs Sorten von Feilen. Viel-
mehr sollen die Leute erleben, was sie alles mit
diesen Feilen machen konnen. Erst dann darf man
sich so ausdriicken: jetzt weiBt du, was du mit
dieser Sorte Feilen machen kannst und wirst
sicherlich verstehen, weshalb man eine solche
Feile Schlichtfeile nennt.

Beispiel 2:
Der Schreibunterricht in der Volksschule.
Beispiel 3:

Ein schlechtes Beispiel; Vorfithrung von Ent-
fleckungsmitteln und dergleichen.

Beispiel 4:

In der Weberei 148t man die Rohware, die man
einer speziellen Bearbeitung unterzogen hat (bei-
spielsweise: Bleichen, Fdrben, Kalandern, Rau-
hen usw.) nicht allein ansehen, sondern auch be-
fihlen.

Nur einen einzigen Punkt auf einmal...

Voriibungen sind oft notwendig, um zu verhin-
dern, daB die Schulung durch Mangel an Routine
und Versidndnis von scheinbar nebensachlichen
Teilen der Arbeit, beispielsweise das Hantieren
mit MeBwerkzeugen oder das Kniipfen von Kno-
ten, gestért wird.

Beispiel 1:
Beim Feilen kommt es auf zwei Dinge an:

Erstens die Ausfiihrung guter, d. h. zwedkmaéBiger
Bewegungen, und zweitens die gute Verteilung
des Drucks wahrend dieser Bewegungen. Das sind
zwei ganz verschiedene Dinge. Wenn einer also
das Feilen lernen will, so miissen diese Handlun-
gen gesondert geiibt werden.
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Beispiel 2:

Aus der Textilindustrie. Wenn ein Lehrling die
Beseitigung eines Fadenbruches lernen soll, so
ist es notwendig, das Verfahren einer solchen
Handlung in eine Anzahl von Schritten zu zer-
legen. Bei der Behebung eines Fadenbruchs ist zu
unterscheiden:

— die reine Wiederherstellung
— das Ergreifen des Fadens am Cop, und
— die Fiihrung des Fadens durch die Fadenfithrer
(Traveller und Sauschwanzchen).
Es wire falsch, dem Lehrling diese drei Einzel-
handlungen gleichzeitig anzulernen. Wenn der
Lehrling den Faden vom Cop genommen hat, ihn
danach durch die Fadenfiihrer gefiihrt hat, und es
gelingt schlieBlich die Wiederherstellung des Fa-
dens doch nicht, so ist dieses Scheitern fiir den
zukiinftigen Spinner eine Enttduschung. Dariiber
hinaus nimmt es ungebiihrlich viel Zeit in An-
spruch.
Daher kommt es, daB zundchst die reine Wieder-
herstellung des Fadens angelernt wird, indem
man den Lehrling den Faden abreifien und direkt
wieder reparieren laBt, so daB andere Teilhand-
lungen nicht mehr ausgefiihrt werden brauchen.
SchlieBlich wird dann die gesamte Wiederbeseiti-
gung eines Fadenbruchs geiibt: der Lehrling wird
dann nicht mehr gehemmt durch den Mangel an
Routine bei der reinen Wiederherstellung des
Fadens.
Lasse den Lehrling seine neu erworbenen Kennt-
nisse und angelernten Fertigkeiten ruhig in sich
aufnehmen.
Dreimal eins ist einmal drei.
Wenn man drei Stunden ununterbrochen das
Kniipfen des Weberknotens iibt, ist das Resultat
bestimmt geringer im Vergleich zu einer derar-
tigen Ubung von dreimal einer Stunde.
Das heiBt nichts anderes, als daB bei der Ausbil-
dung ein gehoériges MaB an Abwechslung beriick-
sichtigt werden mub8.
Man darf also niemanden wochenlang ohne
Unterbrechung feilen lassen. Die Dauer der
Ubungen darf im Hochstfalle eine halbe Stunde
in Anspruch nehmen. Vorteil der Abwechslung
ist, daf man Kenntnisse und erlernte Fertigkeit
in sich aufnehmen kann. AuBerdem ist es weni-
ger anstrengend.
Das Entstehen von Fehlern muB vermieden wer-
den, schon bevor sie zur Gewohnheit werden
koénnen.
Grundgedanke hiebei: Es ist viel schwerer, einem
eine fehlerhafte Bewegung abzugewohnen, als
eine gute, d. h. richtige und zweckmaéaBige anzu-
lernen. Ein guter Arbeiter unterscheidet sich von
den weniger guten nicht durch raschere Bewe-
gungen, sondern dadurch, daB er iberfliissige
Handgriffe und Bewegungen von vornherein ver-
meidet.
Langeweile mufi verhindert bzw. im Keim er-
stickt werden — durch Abwechslung und Einfiih-
rung des Spiel- und Wettkampfelements in die
Instruktion.

Entscheidend

Entscheiden

OFfo- Zihrner

WIEN IX, LIECHTENSTEINSTR. 63

fur die LEISTUNGS KRAFT lhrer
Spinnmaschine ist oft ein Zylinderbezug!
Diesynthetischen ZYLINDERBEZUGE

OTALO

ermoglichen es, hochwertiges Garn zu
spinnen.

auch Sie sich fir OTALO-Zylinder-
beziige. Wir beraten Sie gerne und
unverbindlich.

N GENIEURBURDO

Telephon 327460, 343146 » Telex 01/2628

Ad 2.

Ein Endziel sowie periodische Zwischenspiele
miissen gesteckt werden.

Ein erreichtes Ziel vor Augen spornt den Lehr-
ling an. Dauerndes Vertrautsein mit den Ziel-
setzungen regt den Lernenden beim Lernen an,
aus sich selbst heraus zu arbeiten.

Eine Ausbildungsperiode von beispielsweise
12 Wodhen ist in 12mal 1 Woche zu verteilen.
Immer wieder muBl gesagt werden, was wir in
dieser oder jener Woche lernen werden, sind
die und die Bearbeitungen bzw. Handgriffe.

Dadurch wird der lange Zeitabschnitt, welcher
an sich uniibersichtlich und langweilig ist, ver-
teilt und man bekommt iibersichtliche Ziele.

Diese sechs Grundregeln werden von den Schwei-
zern noch immer als die Grundlage, die Basis der
verschnellten Schulung angesehen. Es ist kein
Zufall, daB die Schweizer ihr System als ein
«psychotechnisches Anlernen” bezeichnen. In
ihren Augen ist die gesamte Ausbildung ein Teil
der Psychotechnik. Diese Technik der verschnell-
ten Schulung wurde um das Jahr 1946 von unse-
rem Institut von Herrn Silberer iibernommen.

Das Feststellen der auszufiihrenden Auigabe

Nach Anwendung, erst in der Metallindustrie,
danach in der Textilindustrie, kamen wir dazu,
unsere Erfahrungen auf dem Gebiet der Arbeits-
analyse zu benutzen, um zweckmaéafiiger festzu-
stellen, woraus die zu instruierenden Aufgaben
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sich eigentlich, prdzise gesehen, zusammen-

setzen.

Es hat sich erwiesen, daf sehr viele Méngel der

traditionellen Schulung, die durch Meister und

rerfahrene” Arbeiter ausgefiihrt wurde, nicht nur
durch die Instruktionsmethode, sondern auch
durch eine ungeniligende Erfassung des Aufgaben-
bereiches des zu schulenden Arbeiters verursacht
wurden. Ebenso wurden die notwendigen Vor-
bedingungen fiir die Erreichung des angestrebten

Leistungsniveaus nicht geniigend beachtet.

Diese arbeitstechnisch orientierte Aufgaben-

analyse, die wir vor der Anwendung der Instruk-

tionsmethodik zu behandeln gedenken, hat hin-
sichtlich der verschnellten Schulung zu folgenden

SchluBifolgerungen gefiihrt:

1. Es ist sowohl relativ einfach als auch wenig
zeitraubend, dem Arbeiter die Grundséatze
bzw. ersten Anfidnge der Arbeit anzulernen,
als da sind: Materialkenntnis, Maschinen- und
‘Werkzeugkenntnis, das Messen, die Pflege
(Reinigen) usw., doch die vielfach nur ober-
flachlich und vage bekannte und dadurch nicht
gentigend erkannte Eigenschaft von Erfahrung,
die nun einmal zur Behauptung eines hohen
Leistungsniveaus unumgénglich ist, bildet so-
zusagen den EngpaB in der Ausbildungszeit.

2. Diese Verhdltnisse liegen in jedem Betrieb
und in jedem Produktionsprozef anders und
erfordern eine genaue Analyse,

3. Eine solche  Arbeitsanalyse zeigt beispiels-
weise die Notwendigkeit zur Erstellung einer
vollstandigen Ubersicht aller denkbaren Ma-
schinenstérungen und der dabei durch den
besten Arbeiter befolgten Methoden ihrer Be-
seitigung — die Situationen miissen wéhrend
der Schulung geschaffen werden. Bei der tra-
ditionellen Schulung erhéalt der Lehrling nur
dann Gelegenheit zur Ubung, falls sich die
Stérung ergibt (und dann noch oft nur ein ein-
ziges Mal). Bevor sdmtliche Stérungen aufge-
treten sind, kann ein Jahr vergangen sein.

4. Die fur hohe Leistungen benétigten und inner-

halb des Betriebes verfligharen Kenntnisse
sind viel gréBer und mannigfacher als dieje-
nigen, die man gewohnlich bei dem einzelnen
Vormann oder erfahrenen Arbeiter vorfindet,
der als Instruktor auftritt. Diese Kenntnisse,
die bei den zahlreichen anderen Vormannern,
Arbeitern und Chefs sowie bei Spezialisten
und auf Hilfsabteilungen parat sind, pflegen
meistens mit einem &uBerst niedrigen Nutz-
effekt zur Unterstiitzung der Arbeiterleistung
eingeschaltet zu werden.
Nicht nur werden alle diese Kenntnisse mittels
der VS-Analyse in dem Programm zusammen-
getragen, sondern die Schulung selbst wird
insofern ergdnzt, als man die bedeutendsten
obengenannten Funktiondre als Hilfsinstruk-
toren einschaltet.

5. Die Analyse von ,Erfahrung” lehrt, daB der
Fachmann mit hohem Leistungsvermogen sich
von seinem weniger guten Kollegen durch
eine ordentliche und durchgebildete Denk-

weise bei der Behebung von Stérungen und
der Wahl von Arbeitsmethoden unterscheidet.
AuBer Handfertigkeit und parater Kenntnis ist
hier von Denkfdhigkeit die Rede.

Obgleich die Denkféhigkeit bei dem erfahre-
nen Mann oft unbewuBt benutzt wird, bedeu-
tet das bewuBte Anlernen dieser Féhigkeit
eine ansehnliche Beschleunigung.

Flir die meisten verschnellten Schulungspro-
gramme werden daher in grofziigiger Weise
Denkschemas fiir die Arbeiter entwickelt und
mittels konzentrierter Ubungen zur Fdhigkeit
herangebildet; im Gegensatz zu der grobien
Mehrheit der in der Industrie Ublichen Aus-
bildungsformen.

Ad 3. Das Organisieren verschneliter Schulung im Be-

trieb

Fir die traditionelle Schulung durch den Vor-
mann oder Arbeiter ist eine ordentliche, sach-
gemdBe Organisation ohne Zweifel in erster
Linie erforderlich. Wenn jedoch den Instruktions-
methoden sorgfaltige Aufmerksamkeit geschenkt
und hinsichtlich des Aufgabeninhalts ein detail-
lierter Unterschied gewahrt werden soll, wie
schon eher ausgefiihrt wurde, so ist eine gut auf-
gestellte Organisation eine unumgéngliche Vor-
aussetzung fiir die konsequente Anwendung.

In erster Linie ist von Belang, daB die Schulung
in einem Stil erfolgt, der Zeugnis ablegt von per-
sonlichen Verhéltnissen, in denen Optimismus
und positive Einstellung den Grundton fiihren.
Aus diesem Zusammenhang heraus sind wir da-
her Verfechter einer psychotechnischen Auslese.
Jedoch — vor allem darum, weil es sich hier
um Schulung innerhalb oder dicht bei der Pro-
duktion (Betriebsproduktion) handelt — muf} der
Stil zugleich sachlich und damit dauernd auf das
Produktionsresultat gerichtet und abgestimmt
sein.

So &uBert sich das eine in verschnellter Schulung
in Diskussionen mit Wettkdmpfen und Hirn-
gymnastik, Lehrausfliigen usw. und das andere in
dem dauernden Vorhandensein von Leistungs-
kontrollzahlen, Kontrolle auf Kosten der Schu-
lung, Aufsicht des Produktionschefs hinsichtlich
ZweckmaéBigkeit der angelernten Kenntnis und
Arbeitsmethoden.

In zweiter Linie ist von Belang, daB die Schulung
nicht als die Arbeit eines Spezialisten angesehen,
sondern als Arbeit der Produktionsleitung auf-
gefaBt wird. Der Schulungsspezialist ist ein Be-
triebsfunktiondr mittelbaren Niveaus, der sich
in der Hauptsache mit der technischen Zielset-
zung der Schulung zu beschaftigen hat. Der Spe-
zialist erhé&lt flir seine Aufgabe eine Schulung,
die ihm von unserem Biiro unter der Bezeich-
nung: ,Schulungsanalystenkursus” gegeben wird.
Obgleich der Spezialist zweifellos eine vorberei-
tende und untergeordnete Rolle darin spielen
kann, muf} der gesamte Plan in den funktionellen
Verband des Produktionsbetriebes bzw. der Pro-
duktionsabteilung eingepaBi werden. Das be-
deutet, daB die Verantwortung fiir die Zielset-
zungen, Pléne, Fortschritte, Kontrolle und Resul-
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tate mit der Verantwortung der Produktions-
abteilungen, fiir welche die Schulung durchge-
fiihrt wird, Hand in Hand geht. WIR PLANEN,
In der Arbeitsweise verschnellter Schulung LIEFERN
kommt dies zum Ausdruck in der wichtigen Auf- -
gabe des ,Supervisors”, der, unterstiitzt vom UND MONTIEREN:
Spezialisten, die Gesamtausfiihrung zu leiten hat.
Der Supervisor ist stets eine Person aus der Betriebsfertige Rohrleitungen fiir
Produktionsleitung. alle Betriebsverhiltnisse,
Der Instrukteur (der Vormann oder der Arbeiter
mit Spezialausbildung) ist nicht dem Spezialisten
untergeordnet, sondern diesem Supervisor. .
Das Schema Abb. 3 zeigt die Einordnung des Tiefbohrungen.
Supervisors, des Schulungsspezialisten und des
Instruktors in die funktionelle Organisation.
Betrachten wir die Zeichnung néher, so sehen
wir von oben nach unten eine Linie, gebildet o
vom Betriebsleiter, Obermeister und Schicht-
meister. Einer der Assistenten des Betriebs- AKTIENGESELLSCHAFT
leiters ist der Schulungsspezialist, der andere
Assistent ist der Supervisor. Der Instruktor

GroBheizungsanlagen, Tankanlagen,
Behilter- und Apparatebauy,

steht direkt unter dem Supervisor. WIEN I

Eventuell darf der Schulungsspezialist einen Seilerstitte 16, Tel, 25-15-74, 52-15-75,
anderen Platz in der funktionellen Organisa- 52-15-76 und 52-64-93

tion einnehmen. Es ist ndmlich manchmal Fernschreiber-Nr. 01-1429

schwierig, einen Funktiondr in der Linie zu
finden, der liber das geeignete Niveau und die
entsprechenden Charaktereigenschaften ver-
figt, um die Funktion eines Schulungsspeziali-

sten ordnungsgemdB auszufiillen. In einigen WELS, OO0.
Pfarrgasse 15, Tel. 5371 und 5372
AUSZUG AUS DEW GRGAKI SATIONSSCHERA TUBANT A Fernschreiter-Nr. 025.512
Dirskter Fallen ist der Schulungsspezialist ein Mitarbei-

ter der Personalabteilung, dem neben der

Schulungstechnik auch die Sorge fir die Auf-

stellung anderer Lehrgdnge anvertraut ist, die

im Betrieb gegeben werden.

Im Gegensatz zum Schulungsspezialisten muf

Betrisbalelter der Supervisor stets in der Linie placiert

werden.

Die Produktionsleitung ist fiir die Schulung

verantwortlich, sowohl was die Ausfithrung

der Planungen als auch die Kontrolle anbe-

langt.

—_—— Unter ganz besonderen Betriebsumstidnden

1 darf von der oben geschilderten Organisation

teilweise abgewichen werden, doch darf man
hinsichtlich des zuletzt genannten Punktes
— der Verantwortlichkeit — niemals auch die
geringste Konzession machen. Gemeint ist hier
die Verantwortlichkeit, die bei der Produk-
tionsleitung ruht. Herr Schweizer wird Sie im
zweiten Teil des Vortrages ndher {iber die
Stellung der genannten Schulungsfunktionére
in seinem Betrieb unterrichten.

Ich méchte jetzt noch kurz auf die wesentlichsten

S |

Oberseister

Schichtusister |

L.hulnn gsspeztal Ist ‘ {_ Superviser
|
|
|
|
I
|

Instrakter Vorteile der verschnellten Schulung eingehen;
diese sind:
b , , _
Beteiobeschuls — Die Arbeiter werden im Gegensatz zur tra-

Arbatter ditionellen Methode in viel kiirzerer Zeit aus-

gebildet (Beispiele: die Ausbildungsdauer
Abb. 3 eines Ringspinners gemaB der traditionellen

2




FOLGE 11

LENZINGER BERICHTE

DEZEMBER 1961

Methode nimmt ungefahr 18 Wochen oder
noch lénger in Anspruch; mit Hilfe der ver-
schnellten Schulung dagegen dauert sie un-
gefdhr 8 Wochen. Fiir einen Weber ist die
Ausbildungsdauer infolge verschnellter Schu-
lung von ungefdhr 20 Wochen oder langer bis
auf ungefédhr 8 Wochen gedriickt).

— Der Arbeiterverlauf geht bedeutend zuriick.
Die Ursache hiefiir ist, daB wahrend der Aus-
bildungszeit viel Aufmerksamkeit der Bin-
dung des Arbeiters an den Betrieb geschenkt
zu werden pflegt. Es werden dabei allgemeine
Themen behandelt, die vornehmlich bewir-
ken sollen, daB der Arbeiter sich im Betrieb
«wie zuhause” fithit und daB er sich der Be-
deutung der Arbeit bewuBt wird, die er ver-
richtet.

— Eine Verbesserung der Qualitat des Produkts.
Da die Arbeiter nach einer Arbeitsmethode
arbeiten, die von der Betriebsleitung im Zu-
sammenwirken mit Qualitdtsdienst und In-
struktor festgelegt wurde, wird die Qualitdt
auch den gestellten Anforderungen entspre-
chen. Indem man den Arbeiter auf die Folgen
von Fehlern hinweist und indem man diese
Folgen demonstriert, wird an das Verantwort-
lichkeitsgefiihl des Arbeiters appelliert.

Neben diesen drei genannten wesentlichsten Vortei-
len konnte ich noch eine Anzahl anderer Vorteile nen-
nen; diese aber sind dann stets auf die drei genannten

Vorteile zuriickzufiihren. Es erscheint mir in diesem
Kreise nicht notwendig, auf die Kosteneinsparungen
einzugehen, welche durch die verschnellte Schulung er-
reicht werden kénnen.

Die Hohe von Einsparungen infolge:

— einer kiirzeren Ausbildungszeit

— einem Riickgang der Fluktuationsziffern

— einer Qualitatsverbesserung

sind Thnen allen sicherlich wohlbekannt, vor allem in

Situationen von Personalmangel und in Zwangslagen

(Engpéssen).

Ich glaube Ihnen ein Bild der von uns weiterentwik-
kelten Technik und der Einfilhrung der verschnellten
Schulung gegeben zu haben.

Dabei habe ich darauf hingewiesen, daB bei der ver-
schnellten Schulung den folgenden Punkten Aufmerk-
samkeit geschenkt wird:

— Der Aufgabe, die von den Arbeitern auszufiihren ist.

— Der Art und Weise, in welcher diese Aufgabe dem
Arbeiter zu eigen gemacht werden soll.

— Der Einfiigung der verschnellten Schulung in die Or-
ganisation der jeweiligen Abteilung, woflr der Ar-
beiter geschult werden muB, und in die Organisation
des gesamten Betriebes.

Zum Schlusse méchte ich noch hervorheben, daB wir
bei der Vorbereitung und Durchfithrung der Schulung
alle betriebsorganisatorischen Techniken und persénli-
chen Erfahrungen anwenden, iiber die wir verfiigen, in
dem Bestreben, zu guten Resultaten zu gelangen.

EICHMANN KG

WIEN IX, BERGGASSE 31 — TELEFON 343580
TELEX 01-1936

Kabel und Kabelgarnituren
Starkstrom-Papierbleikabel
Fernmelde-Erdkabel
Steuer- und Sicherungskabel
Gummiisolierte Erdkabel
Kunststoffisolierte Erdkabel
Feuchtraum-Bleimantelleitungen
Muffen und Endverschliisse fiir Erdkabel
Uberwachung von Kabelverlegungen und

Durchfithrung von Kabelmontagen
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Arbeterschulung, ein integrierendes bem'ebforgmzlwtorz}c/aey Mittel zur

Erbobung der Produktivitit

IL. Teil
Von W.F. Schweizer, N. V. Spinnerij Tubantia, Enschede

Der Verfasser setzt die im ersten Teil gegebenen theoretischen Erkldrungen hier mit Berichten tiber
die praktischen Erfahrungen fort, die in einer unter seiner Leitung stehenden Garnspinnerei auf dem
Gebiet der Arbeiterschulung gesammelt worden sind. Insbesondere auch hingichtlich der Schulung
von Meistern und Untermeistern bringt der Vortrag interessante Mitteilungen (iber anfdngliche Schwie-
rigkeiten bei der Schulung des unteren Fiihrungspersonals und deren Uberwindung. Dies fiihrte
schlieBlich zu einer Neuorientierung der Meistertdtigkeit und der Stellung des Meisters im Belrieb.

Following a theoretical discussion presented in Part I, author now reports on his practical experi-
ence in the field of training workers at a spinning mill operated under his supervision. The lecture
contains interesling facts concerning training of ioremen and their assistants as well as concerning
initial difficulties which will arise in training lower-strata executive personnel; it explains how such
difficulties may be overcome and how, by doing so, a reorientation of the foreman’s work and his
position within the mill has eventually been brought about.

Meine sehr geehrten Damen und Herren!

Die Entwicklung von spezialisierten Aufgabengebie-
ten, wie sie soeben von Herrn Becks geschildert worden
ist, hat auch in unserem Betriebe stattgefunden. Die alte
Organisation, die nur den Direktor, den Betriebsleiter,
einige Meister und dann die Arbeiter kannte, besteht
nicht mehr. Es sind zunéchst von auBerhalb ratgebende
Personen in unseren Betrieb gekommen. Allmé&hlich
wurden immer mehr Aufgabengebiete den hierarchi-
schen Funktiondren genommen und den Spezialisten
zugeteilt. Eine Gegeniiberstellung der Organisation un-
seres Betriebes bei Kriegsende und der heutigen Orga-
nisation veranschaulicht die Entwicklung vielleicht am
deutlichsten (Abb. 1).

Die Einstellung dieser Flut von Spezialisten hatte ihre
Griinde,

Hier méchte ich nennen:

1. Die Anschaffung neuer Maschinen und Anlagen.
Hiefiir waren notwendig ein Ingenieur, der die Pro-
jekte bis ins Detail mit den Lieferanten durcharbeiten
kann, ferner ein Techniker, dem wir den Unterhalt
dieser kostspieligen Maschinen anvertrauten.

2. Die Qualitdtsanforderungen der Kundschaft machten
es notwendig, ein gut funktionierendes Laboratorium
zu haben (Research). Ferner muBite die innerbetrieb-
liche Kontrolle organisiert und vertieft werden (Qua-
litdtschef).

3. Im organisatorischen und personellen Bereich waren
zundchst sogenannte gemessene Tarife notwendig.
Eine Fachkraft fiir Arbeitsanalyse wurde angestellt.
Die ganzen Aktivitdten, die mit Werbung, Anstellen
und Entlassen der Arbeiter zu tun haben, ebenso

ORGANISATIONS SCHERA TUBANTIA

ﬂﬂ 1961
- o1y o
DIREXTION | |
Dirsktor — [ Techn. Direk, Kaufa, Direk. Vorksufs Dirsk. ’
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i | 1 | I
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auch die soziale Betreuung, wurden dem Personal-
chef unterstellt.

4. Die Betreuung der Abteilung Verkauf wurde einem
eigenen Direktor iibertragen, dem es zur einzigen
Aufgabe gemacht wurde, den Markt regelméaBig zu
bearbeiten.

Die neuen Verantwortungsbereiche wurden, wie ge-
sagt, allmahlich eingefiihrt. Die Aufgaben, Befugnisse
und Verantwortungen wurden jeweils schriftlich fest-
gelegt. DaB hiebei bei Meistern, Obermeistern und beim
Betriebsleiter oftmals der Eindruck entstand, daf die
eigene Position systematisch demontiert wurde, ist
thnen wohl nichts Neues.

Dariiber hinaus meinen wir festgestellt zu haben, dal}
allgemein die Tendenz besteht, daB bei Anstellung von
Spezialisten die hoheren Funktiondre Zeit frei bekom-
men und diese dann beniitzen, um sich mit der Detail-
arbeit ihrer Untergebenen zu beschéftigen. Es sind dann
auch fortlaufend Spannungen aufgetreten, sowohl zwi-
schen Spezialisten und Meistern, als auch zwischen ver-
schiedenen Funktiondren. Wenn ich Ihnen hievon Bei-
spiele nennen wollte, wiiBte ich nicht, wo ich anfangen
und aufhéren sollte, Ich wiirde dabei vielleicht auch
etwas zu personlich werden. Bleiben wir also bei dem
Phénomen:

Direktion und Betriebsleitung hatten das Gefiihl: Wir
tun alles, um unseren Betrieb liber Wasser zu halten,
um besonders die Arbeit der Meister zu erleichtern,
aber es kommt nichts oder nur wenig dabei heraus. Je-
denfalls erreichen wir das gestedite Ziel viel zu spat.
Das resultiert dann einmal in dem EntschiuB, noch einen
Ratgeber, noch einen Spezialisten in den Betrieb zu
nehmen. Ein anderes Mal gibt's ein Donnerwetter und
dann heifit's ,die Meister taugen nicht!” — Umstellun-
gen und Entlassungen werden in Erwdgung gezogen.

Wir haben versucht, unseren Meistern die Betriebs-
blindheit zu nehmen, indem wir sie ausgetauscht haben
— indem wir ihnen also eine andere Abteilung gaben.
Diese MafBinahmen haben einen bescheidenen Erfolg ge-
zeitigt. Ich mochte sagen, dies Mittel ist mit Vorsicht zu
gebrauchen. Ein Erfolg ist nicht sofort zu erwarten. Die
dadurch entstehende Unruhe bei Meistern und Arbei-
tern darf nicht unterschatzt werden. Man lauft Gefahr,
daB dann gerade die besten Leute abspringen, zu einem
anderen Betrieb wollen, wenn dort gerade eine Stelle in
der Abteilung frei geworden ist, die sie zu beherrschen
meinen.

Entlassungen und Kindigungen sind unangenehm in
jeder Weise. Besonders auch, weil es keinen Meister
von dem Niveau gibt, das man gerne haben méchte. Aus
dieser Erkenntnis heraus beschlossen wir vor einigen
Jahren, unsere Meister zu schulen. Wir beschlossen, sie
selbst zu schulen. Unser ganzer Stab war begeistert.
Das war die Losung aller Probleme! Mit vereinten
Kraften wollten wir das schon schaffen. Wir haben fol-
gende Kurse gegeben:

Einen Rechenschieberkurs,
Einen Lehrgang fir Multimomentaufnahmen,
Eine Einfithrung in Statistik und
moderne Qualitdtskontrolle
und noch einige mehr.

Ferner haben wir fiir unsere Meister eine besondere
Zeitung herausgegeben. Darin wurden die Probleme der
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Kurse sowie Betriebsprobleme — unserer Meinung
nach — in populdrer Form behandelt.

Wir sind mit dieser Schulung vollstdndig steckenge-
blieben. Die ganze Aktion erlitt Schiffbruch. Der Haupt-
grund hierfir lag unserer Meinung nach bei den Mei-
stern, die ,keine Zeit" hatten und kein Interesse auf-
bringen konnten.

Dies entdeckten wir, als wir in unserer Meisterzeitung
in einem Artikel ganz unauffdllig den Satz einfiigten:
,Das hier behandelte Problem ist sehr interessant und
ausfithrlich in einem Artikel behandelt, den Sie beim
Betriebsleiter einsehen konnen.” Zur groBen Uber-
raschung kam niemand. Erst nach einigen Tagen, als
wir wiederholt bei dem einen oder anderen nachgefragt
hatten, ob er die Meisterzeitung wohl auch gelesen
habe, tauchten etwa 20 Prozent der Meister beim Be-
triebsleiter auf.

‘Wir haben uns natiirlich gefragt: Was ist die Ursache
einer derartigen Interessenlosigkeit und der sogenann-
ten Uberbelastung der Meister? Wir waren iberzeugt,
daB die meisten Meister aus dem richtigen Holz ge-
schnitzt waren, daB sie zwar vollauf zu tun hatten, daB
sie auch fleifig waren, aber unserer Meinung nach blieb
doch immer noch gentigend Zeit librig, um sich mit etwas
weiter ausgreifenden Problemen zu befassen.

Wir haben daraufhin zwei Dinge getan:

1. Wurden die Abteilungen von Fachleuten mental

und fachlich durchleuchtet.

2. Haben wir uns mit der Zeiteinteilung des Meisters
selbst befaBt.

Die mentale Durchleuchtung bestand aus vertrau-
lichen Interviews. Die dort gesammelten Eindriicke
wurden in einem Bericht zusammengefaBt.

Die fachliche Untersuchung der Abteilung wurde von
zwei Assistenten und einem Angestellten des Bliros
Berenschot vorgenommen,

Diese Herren haben sich griindlich mit den Abteilungs-
gegebenheiten vertraut gemacht. Sie haben gez&hlt und
gemessen, was nur zu zdhlen und zu messen war. Die
Befunde wurden in einem umfangreichen Bericht fest-
gelegt, Diesen Bericht erhielt nicht nur die Direktion,
sondern auch jeder Meister und jeder Spezialist im
Betrieb. Schon nach oberflachlichem Durchblattern stan-
den uns die Haare zu Berge. Es wurde uns aber auch
klar, warum unsere ,Schulung”, die wir jetzt ruhig in
Anfiihrungsstriche setzen konnten, miBlingen mufte.
Hier einige Griinde:

1. Die Aktion war eben eine Aktion, die mit viel
Begeisterung begonnen wurde, aber doch den
Charakter des Einmaligen trug. Die Aktion war
nicht Teil der allgemeinen Betriebspolitik ge-
worden.

2. Wir hatten verabsdumt, nach einem Plan zu ar-
beiten. Wir konnten auch gar keinen Plan haben,
da wir uns ja gar nicht orientiert hatten, was die
Meister eigentlich an Kenntnissen benétigten. Wir
waren dadurch nicht imstande, ihr Interesse zu
wecken.

3. Die Vortrdge waren nicht geniigend vorbereitet,
sondern mehr oder weniger aus einem Lehrbuch
abgeschrieben.

Die Erkenntnisse, die wir aus den vorgelegten Be-

richten schopften, zu nutzen und die dort gestellten
Probleme zu 16sen, wurde zur vordringlichen Aufgabe.
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Wir haben uns bezwungen und sind nicht mit einem
Riesendonnerwetter zum Meisterzimmer gegangen. Die
Berichte wurden Punkt fiir Punkt mit allen Meistern
der betreffenden Abteilung im Beisein aller Spezialisten
unter Vorsitz des technischen Direktors durchgespro-
chen. Mafinahmen wurden vorbereitet, oft erst, nachdem
eine weitere eingehende Untersuchung von den Mei-
stern selbst, unterstiitzt von einem oder mehreren
Spezialisten, angestellt worden war.

Wir haben so Meister und Spezialisten dazu gebracht,
gemeinsam ein Problem zu behandeln, gemeinsam einen
Bericht zu machen und gemeinsam MaBnahmen vorzu-
schlagen, die dann von der Direktion und der Betriebs-
leitung kritisch beurteilt wurden. Es entstand dadurch
eine gewisse Kollegialitdt. Der Spezialist lernte die
praktischen Erfahrungen des Meisters wiirdigen, der
Meister lernte die theoretischen Kenntnisse der Spezia-
listen zu nutzen. Vor allem aber wurde den Meistern
deutlich, daB auch dem Spezialisten nicht ohneweiters
geglaubt wird, daB er wohlfundierte Vorschlige zu
machen hat, andernfalls seine Arbeit dem Papierkorb
verfiele.

Wir haben bei dieser Zusammenarbeit sehr schéne
Resultate verzeichnen koénnen, zum Teil sogar ganz
neuartige Einsichten gefunden. Leider steht mir nicht
geniigend Zeit zur Verfligung, um Ihnen Beispiele zu
nennen.

Diese Zusammenkiinfte haben wir etwa 12 Jahre
lang durchgehalten. Wir beendeten diese Besprechun-
gen nicht etwa, weil alle Probleme gel6st waren, son-
dern weil wir der Meinung waren, daB die Kontroverse
Meister — Spezialist nun zwar nicht ganz verschwun-
den, jedoch merklich vermindert war.

Deutlich zeichnete sich jetzt ein anderes Problem ab.

Wir merkten immer wieder, es fehlt bei dem Meister
an Grundlagenkenntnissen. Wir miissen irgendwie
schulen bzw. die Meister dariiber aufklaren, was die
Direktion, was die Betriebsleitung, was die Spezialisten
denken und tun, und welche Aufgaben eigentlich zu
lésen sind.

Immer wieder hérten wir: Keine Zeit, keine Zeit,
keine Zeit! Niemand hatte Zeit. Auf die Frage: ,Was
tun Sie denn eigentlich?” kam die sehr gekrdnkte Ant-
wort: ,Ich bin hier Meister, ich schufte den ganzen Tag,
weiB nicht, wo mir der Kopf steht, und jetzt fragen Sie
auch noch, was ich tue?!!”

Es bedurfte einiger diplomatischer Kunstgriffe, um
die Meister soweit zu bringen, daB sie uns Angaben
verschafften, wie sie ihre Zeit ausfiillten.

Die Meister haben zwei Wochen lang alles aufge-
schrieben, was sie taten, mit wem sie sprachen, was sie
reparierten und wie lange das dauerte, wie lange sie in
der Kantine rauchten usw. usw. Auch Betriebsleiter und
Direktion haben sich dieser Prozedur unterzogen.

Die gesammelten Notizen haben wir ausgearbeitet.
Das Ergebnis wurde mit einiger Neugier und Ungeduld
erwartet. Als wir es vorliegen hatien, kam die Frage:
Stimmen diese Zahlen auch?

Bei der Besprechung wurde deutlich, daB sie nach der
Meinung der Meister der Wirklichkeit entsprachen. Da-
neben waren jedoch auch noch andere Umsténde nicht
erfaft, zum Beispiel die Vielseitigkeit der Probleme, die
oft in sehr kurzen Zeitabstdnden auf den Meister ein-

stiirmen. Diese zu erfassen, war es notwendig, nochmals
Zeiten und Arbeiten zu notieren. Diesmal wurde dies
jedoch durch einen Assistenten ausgefithrt, der mehrere
Tage mit dem Meister mitlief.

Wir haben die Meister dazu bereit gefunden, unter
der Bedingung, daB die gefundenen Werte erst mit
ihnen selbst durchgesprochen wurden, daB die Assi-
stenten die Werte zwar ausrechnen sollten, daB sie aber
selber den Kommentar dazu geben sollten. Dies geschah.
Das so gefundene Bild stimmte mit den Meisterangaben
tiberein, und ich kann Ihnen hier eine Ubersicht geben.
Ich wihlte absichtlich eine Abteilung, in der dem Ober-
meister drei Schichtmeister und diesen wieder drei
Untermeister unterstellt waren (Abb. 2}.

Verteilung der versch. Tatigkeiten in % {iber die Gesamt-
arbeit der Meister

Ober- Unter-
meister Meister!) meister?)|") Mittelwert

A N A N von 3 Meistern

bzw. Unter-
meistern

Tatigkeiten
Runden gehen 11 2 47 18 36 A = gefundene
Schreibarbeiten 5 2 11 2 11 Werte
pers. Bediirfnis 7 6 5 6 6
Berichte bearbeiten 5 5 — — — I;It; (neuer
angestrebte
tot. 28 15 63 26 53 Verteilung

Kontakte
Besprechungen 18 11 4,0
mit Direktor 1 —

5 1,0
mit Betriebsleiter 5 5 07 1 0,5
5

mit Obermeister — — 4,0 2,0
mit Meister 10 10 — 6,0
mit Untermeister 7 — 40 - -
mit Monteur 3 1 20 12 1,0
mit Arbeitern 14 1 120 20 10,0
mit Verschiedenen 15 9 58 11 5,0
mit Kollegen — — 05 — 0,5
Reparaturen etc. — — 40 — 21,0
tot. 72 39 370 54 470
TOTAL 100 54 100,0 80 1000

Sie sehen hier also in Prozenten angegeben, wie die
verschiedenen Meister ihre Zeit im Betriebe verbringen.
Die A-Zahlen sind die gefundenen Werte (A = alter
Stil). Die N-Zahlen sind Richtwerte, so wie wir es gerne
haben mochten (N = neuer Stil).

Zunichst die A-Zahlen.

Es fdllt auf, daB ein groBer Teil der Zeit auf das
Rundengehen verwendet wird. Das wdire nicht so
schlimm, wenn auf diesen Runden auch wirklich etwas
getan wiirde. Es fiel auf, daB man wahrend dieser Run-
den die Probleme zwar entdeckte, ihnen aber nicht ziel-
bewuBt zu Leibe ging. Wir haben daher nach einem
anderen Wege gesucht. Darliber spédter mehr.

11 Prozent Schreibarbeiten fiir einen Meister finden
wir zu viel. Eine bessere Formulargestaltung und Aus-
merzen iberflissiger Schreibereien hat uns hier etwas
geholfen.

DaB die Zahlen stimmen, beweist die hier mogliche
Kontrolle. Der Obermeister verwendet 10 Prozent sei-
ner Zeit fir Besprechungen mit seinen Meistern. Die
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Meister verwenden 4 Prozent auf Besprechungen mit
dem Obermeister. Wir haben drei Meister. Mathema-
tisch genau miiBte der Obermeister also 12 Prozent an-
geben. Der dritte Meister arbeitet in der Nachtschicht
und hat also nur geringen Kontakt mit dem Ober-
meister.

Es sind mehr solcher Ubereinstimmungen festzustel-
len. Hiedurch wurden diese Zahlen fiir uns vertrauens-
wiirdig.

Besonders auffallend waren die Kontakte mit den
Arbeitern. Wir sehen hier 14 Prozent der Zeit des Ober-
meisters, 12 Prozent der des Meisters und 10 Prozent
der des Untermeisters damit gefiillt. Die eingehendere

i £ A A it +
Untersuchung durch das Mitlaufen der Assistenten er-

gab, daB die Arbeiter sich mit ein und demselben Pro-
blem sowohl an den Untermeister, als an den Meister,
als auch an den Obermeister wandten. In manchen
Féllen gingen sie auch noch zum Betriebsleiter, zum
Personalchef und zum Direktor. Alle diese Herren fiihl-
ten sich dann wieder zu Riicksprachen gezwungen. Dies
sind Zeitverluste, die wir zu vermeiden streben.

Ferner féllt auf, daB der Untermeister 21 Prozent sei-
ner Zeit auf Reparaturen, Maschineneinstellungen usw.
verwendet.

Es fiihrt zu weit, alle weiteren Details — wie inter-
essant sie auch sein mégen — hier zur Sprache zu brin-
gen. Auf Grund dieser Analyse der Meisterarbeit haben
wir uns entschlossen, die Abteilung anders zu organi-
sieren. )

Den Untermeister beforderten wir zum Meister und
unterstellten ihn direkt dem Obermeister. Fiir Repara-
turen und Maschineneinstellungen gaben wir in die
Abteilung einen Abteilungsmonteur. Dem Meister woll-
ten wir so seine Stellung festigen. Seine Aufgabe ist
tagliche Kontrolle (Rundengehen) 18 Prozent, Kontakt
mit dem Abteilungsmonteur 12 Prozent, mit den Ar-
beitern 20 Prozent, mit Verschiedenen, das sind die
Spezialisten, 11 Prozent.

Der Meister ist dann nur 80 Prozent ausgelastet. Die
20 Prozent Restzeit gedenken wir mit Schulung zu fiil-
len. Ferner soll der Meister in dieser Zeit selbst Initia-
tive entwickeln, z. B. Arbeitsmethcden verbessern usw.

Die Obermeisterarbeit wurde ebenfalls reorganisiert.
Es war hiedurch méglich, einem Obermeister zwei von
unseren Hauptabteilungen zu geben.

Ich méchte darauf aufmerksam machen, daB alle diese
MaBnahmen nicht am griinen Tisch ausgetiiftelt wurden,
sondern in offenen Aussprachen mit den Meistern selbst
entstanden sind.

Die Resultate der Analyse der Meisterarbeiten waren
also richtunggebend fiir unsere Betriebsfiihrung iiber-
haupt. Wir stellen uns zur Aufgabe:

1. Den Meister keine Reparaturen, Maschineneinstel-

lungen usw. machen zu lassen.

2. Die Meisterarbeit soweit wie mdglich systemati-
sieren.

3. Schulung der Meister, damit sie das Vertrauen zu
sich selbst und das der Arbeiter wieder zuriick-
erlangen.

4. Mentalitdt der Arbeiter durch Aktivierung ihrer
Fachkenntnisse beeinflussen. Ferner sollte ihnen
die Gelegenheit gegeben werden, bei der Lésung
der Abteilungsprobleme ein Wortchen mitzuspre-
chen. Hierauf komme ich ausfiihrlich zuriick.
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Systematisieren der Meisterarbeit

Aus den verschiedenen Untersuchungen wurde uns
deutlich, was der Schichtmeister eigentlich zu tun hat.
Man kann die folgenden Rubriken unterscheiden:

1. Die tagliche Kontrolle.

2. Das intensive Befassen mit den verschiedenen
Aspekten,

3. Die einmalig vorkommenden Arbeiten, zum Bei-
spiel disziplindre MaBnahmen.

Fir die tdgliche Kontrolle gaben wir dem Meister

eine Geddchtnisstiitze in Form einer Checkliste (Abb. 3).
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Im Meisterzimmer wird eine andere Liste aufgehéngt,
sodal die nachfolgenden Schichtmeister wissen, was
vorher passiert ist (Abb. 4).

Daneben hat der Meister ein Arbeitsschema, welches
ihm auftragt, wochentlich einige Aspekte genau zu stu-
dieren und seinen Befund schriftlich festzulegen. Er kann
dabei auf seine Notizen auf den Checklisten zuriick-
greifen. Ferner stehen ihm alle Angaben der Speziali-
sten zur Verfligung. Wenn er es als nétig erachtet, kann
er selbstverstandlich dabei Hilfe eines Spezialisten, zum
Beispiel eines solchen fir Arbeitsanalyse, bekommen.

Diese Berichte erhdlt der Obermeister, der dadurch in
der Lage ist, zweckdienliche MaBnahmen zu treffen
oder dem Betriebsleiter Vorschldge zu machen. Es hat



DEZEMBER 1961

LENZINGER BERICHTE

FoLGge 11

sich gezeigt, daB durch dieses intensive Sichbefassen
mit einem Problem der Meister mit seinen Leuten selbst
zu praktischen Losungen kommt.

Ferner erhalten wir hier fiir Investitionen und son-
stige MaBnahmen, die auf Direktionsniveau liegen, be-
sondere instruktive Unterlagen.

Schulung der Meister

Immer wieder stoBen wir auf die Tatsache, daB der
geistige Horizont unserer Meister nicht grofl genug ist.
Hiedurch sind sie nicht in der Lage, die Moglichkeiten,
die ihnen durch die Spezialisten geboten werden, aus-
zuschoépfen bzw. alle Facetten der Betriebspolitik in
ihren eigenen Entschliefungen zu integrieren.

Die Meister haben irgendeine technische Ausbildung
erhalten aber weiter nichts als die Volksschule, viel-
leicht ein paar Jahre eine Mittelschule besucht. Die
technische Ausbildung ist schnell veraltet. Das Niveau
ihrer Allgemeinbildung aber liegt oft weit unter dem
eines aufgeschlossenen Arbeiters, der sich durch Fort-
bildungskurse weiterbildete und der oftmals von den
Gewerkschaften noch eine gerichtete Schulung erhalt.

Wir stehen auf dem Standpunkt, daB ein Meister be-
reit sein muB und das Zeug in sich haben muB, sich
auf dem Laufenden zu halten, indem er Kursen und
Vortragen beiwohnt und sich den dort gegebenen Stoff
zu eigen macht. Anderseits sehen wir es als eine Auf-
gabe der Werksleitung an, dem Meister hier Richtlinien
und tatkrdftige Hilfe zu geben.

Wir bezahlen daher unseren Leuten die Kosten fiir die
Kurse und Lehrgdnge, an denen sie in ihrer Freizeit
teilgenommen und die sie mit Erfolg absolviert haben.
Dariiber hinaus schickten wir im vorigen Jahre zwei
unserer Meister zu einem Sonderkurs der U. T. T. Dieser
ist darauf gerichtet, die in den Betrieben anwesenden
Meister mit modernen Begriffen vertraut zu machen. .

Innerbetrieblich geben unsere Spezialisten im Laufe
eines Jahres Kurse und Vortrdge. Das Schema des lau-
fenden Jahres gebe ich Thnen hier (Abb. 5).

Wir unterscheiden also Kurse, die sich iiber mehrere
Wochen hin erstrecken, und einmalige Vortrdage. Die
Themen dieser Vortrdage sind:

«Aufgaben und T4tigkeit eines Direktors” vom kauf-

madnnischen Direktor;

«Die Entwicklung der Spinnereitechnik nach dem

Kriege” vom technischen Direktor;

« Verkaufsprobleme” vom Verkaufschef;

«Zusammenarbeit im Betrieb” vom Betriebsleiter;

«Alles Gber den Papierkrieg” vom Biirochef;

+Aufgaben der Personalabteilung” vom Personalchef;

«Versaumnisse, durch Krankheiten verursacht” vom

Betriebsarzt;

«Probleme des technischen Einkaufs und der Magazin-

haltung” vom Einkdufer;

« Technischer Dienst und Maschinenversorgung” vom

Chef des technischen Dienstes;

«Research und Qualitdtskontrolle” vom Chef des La-

boratoriums;

«Uber Baumwolle” vom Baumwolleink&dufer;

«Soziale Fiirsorge" von der Werksfiirsorgerin.

Mit der Organisation auch dieser Schulungstatigkeiten
ist der Assistent beauftragt, der auch die ,Verschnellte
Schulung” iiberwacht.

Alle diese Kurse und Vortrdge werden eingehend
vorbereitet, das heit der Vortragende beschiftigt sich
selbst damit und bekommt vom ratgebenden Biiro Lite-
ratur und Anschauungsmaterial. Es wird vor allem
Wert darauf gelegt, daB der Vortirag lebendig und an-
schaulich gebracht wird. Es werden Filme, Lichtbilder
und dergleichen verwendet. Bevor der Vortrag vor den
Meistern gehalten wird, begutachten die héheren An-
gestellten und die Mitglieder der Direktion ihn auf
Inhalt und auf die Weise wie er gebracht wird. Hiedurch
werden in erster Linie auch diese Herren informiert
iiber das, was die anderen denken und tun. Ferner be-
kommt der Vortragende eine gewisse Sicherheit im Vor-
tragen, denn es ist ausgemacht, daf diese Herren soviel
wie moglich mégliche und unmogliche Fragen und Argu-

N. V. Spinnerij Tubantia

MEISTER-SCHULUNGS-PROGRAMM 1961

Enschede
Monat Januar Februar Mairz April Mai Juni
Woche No. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26
Vortrédge 1 2 3 4 5 6 7 8
Budgetkursus 1 2 3 4
Arbeitsvereinfachung - 1 2 3
Arbeitsinstruktion =
Umgang mit Personal t 2 3 4 5 -‘Fi
Qualitatssorge =
Monat Juli August September Oktober November Dezember
‘Woche No. 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52
Vortrage 9 10 i1 12
Budgetkursus
Arbeitsvereinfachung o 4 _ 5 6 7 8 9
Arbeitsinstruktion £ 5 1 2 £ 3
Umgang mit Personal ;,::‘ g %
Qualitatssorge = = = 1 2 3 4 5 6
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mente zur Diskussion stellen. Der Vortragende hat dann
seine ZerreiBprobe bestanden. In einem anschliefen-
den zwanglosen Zusammensein werden dann etwaige
allzuscharfe Formulierungen wieder auf das richtige
Mal zuriickgefiihrt.

Die Meister erhalten vor dem Vortrag ein Blatt, auf
dem in Stichworten steht, was behandelt wird. Sie haben
dadurch Gelegenheit sich auf das Kommende einzustel-
len und sich schon eventuelle Fragen zurechtzulegen.
Der Vortrag dauert etwa eine bis anderthalb Stunden.
AnschlieBend ist eine Diskussion vorgesehen. Hievon
wird rege Gebrauch gemacht. Wir legen Wert darauf,
daB sich jeder frei ausspricht. Etwaige ,dumme Fragen”
werden denn auch nicht ins Lacherliche gezogen, son-
dern serivs beantwortet. Nach dem Vortrag wird ein
Resiimee ausgegeben, damit marn etwas schwarz auf
weiB mit nach Hause nehmen kann. Damit auch der
ganze Betrieb etwas davon hat, werden diese Zusam-
menfassungen in der Werkszeitung veroffentlicht.

Ich habe bereits erwdahnt, daB wir auch danach trach-
ten, den Arbeiter so viel wie moglich beim Lésen un-
serer Probleme einzubeziehen. Man kénnte sagen, der
Arbeiter ist auch ein Spezialist, ndmlich einer, der die
notwendigen Bedienungshandlungen ausfiihrt. Was die-
ser dort an Erfahrungen gewinnt, ist nicht zu unter-
schatzen.

Es ist selbstverstdndlich unmoglich, alle Arbeiter ein-
zubeziehen, Wir kennen daher verschiedene Gruppen:

Zuerst waren da die Betriebsréte zu nennen. Diese
werden von der Belegschaft gewidhlt und haben etwa
monatlich einmal eine Besprechung mit der Direktion.

Dann sind da die Tarifkommissionen in jeder Ab-
teilung. Auch diese Leute werden von den Arbeitern
gewdhlt. Sie erhalten von unserem Chef des Tarifbiiros
eine Ausbildung, so daB sie eine Taritberechnung nach-
rechnen kénnen. Wir haben uns das Recht vorbehalten,
Leute, die diese Ausbildung nicht mitmachen konnen,
nachtrdglich zurickzuweisen. Das ist jedoch noch nicht
vorgekommen.

Diese Arbeitervertretunge'n erachten wir als unge-
niigend. Wir haben daher nach Beratung mit dem Be-
triebsrat beschlossen, flir jede Abteilung einen Abtei-
lungsrat einzustellen. Vorsitzender ist der Betriebs-
leiter.

Der Obermeister ist stets anwesend und ist Vertreter
des Vorsitzenden. Ferner sind hier vier bis sechs Ar-
beiter Mitglieder. Ein Arbeiter, hochstens zwei, miissen
Mitglied des Betriebsrates sein. Diese haben einen
festen Sitz. Die librigen Mitglieder werden vom Be-
triebsleiter ernannt und wechseln jdhrlich. Wir streben
danach, daB jeder Arbeiter einmal ein Sitzungsjahr mit-

macht. Ferner nehmen an den Sitzungen dieser Réte
teil: Ein Sekretdr, der das Behandelte notiert; einer der
drei Schichtmeister ist ebenfalls stets anwesend. Ferner
werden je nach dem zu behandelnden Stoff auch Spe-
zialisten zugezogen. Die Réte treten einmal in fanf Wo-
chen zusammen.

Der Versammlungsbericht wird allen Teilnehmern
sowie der Direktion und den héheren Angestellten zu-
gestellt und in der Abteilung auf dem schwarzen Brett
angeschlagen. Besonders interessante Probleme, die
auch fiir andere Abteilungen von Interesse sind, wer-
den in der Werkszeitung behandelt.

Wir arbeiten jetzt etwa ein Jahr mit diesen Raten.
Wir haben in dieser Zeit folgende Erfahrungen gemacht:

Die Arbeiter sprudeln tiber von allerlei Ideen und
Vorschldgen.

Die negative Kritik tritt sehr bald in den Hintergrund,
wenn man die Arbeiter zur positiven Mitarbeit heran-
zieht. Wir kénnen hier sehr deutlich eine Verbesserung
der Mentalitét feststellen, was wir auch zu erreichen
beabsichtigten. Wir haben zum Teil vollstdndig neue
Gesichtspunkte gefunden. Nur ein Beispiel: In der Zwir-
nerei haben wir Qualititen und Garnnummern durch
farbige Hiilsen, Spulen usw. angegeben. Einer unserer
Leute machte uns darauf aufmerksam, daB dies zwedklos
sei, solange es noch Leute gédbe, die farbenblind seien.

Eine drztliche Untersuchung ergab, daBl mehrere Leute
rot-griin-blind waren. Wir haben unsere Qualitatskenn-
zeichnungen gedndert und den fraglichen Arbeitern an-
dere Arbeit gegeben. Verwechslungen von Qualitdten
und Nummern kommen nur noch sehr selten vor.

Daneben konnten wir feststellen, daB den Arbeitern
die Sauberkeit und Ordnung in der eigenen Abteilung
sehr nahe am Herzen liegt. Viel Verbesserungsvor-
schldge konnten wir auf diesem Gebiet in Empfang neh-
men. Die erzielten Ersparnisse durch organisatorische
Verbesserungen, die durch diese Réte vorgeschlagen
wurden, waren sehr bedeutend.

Sehr geehrte Damen und Herren!

Ich bin mir dessen bewubt, daB ich nur in sehr groben
Zigen einiges von dem vorgetragen habe, was wir
unternommen haben, um in unserem Betriebe Arbeiter,
Meister und Spezialisten zu einer produktiven Gemein-
schaftsarbeit zu bringen. Wenn diese Ausfithrungen bei
Ihnen anregend wirken, so wiirde mich dies freuen.
Sollten Sie Kritik oder bessere Vorschlige haben, so
bitte ich Sie, mir diese kennbar zu machen. Ich ware
Jhnen sehr dankbar dafiir.

Schlielich danke ich Ihnen fiir die Aufmerksamkeit,
mit der Sie mir zugehdrt haben.
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Betriebslestun ¢ und Jlbezz'ollz'ft: Wie /z'ndm sie emander?

I. Teil

A. W. M. Becks, medewerker van hat Raadgevend Bureau IR. B. W. Berenschot N. V.
Hengelo, Amsterdam.

Erértert wird das Problem der Zusammenarbeit der verschiedenen Leitungsstellen im Belrieb, vorkom-
mende Stérungen in der reibungslosen Zusammenarbeit und deren Ursachen, Hebung des gegenseitigen
Verstindnisses als Abhilfe. Ferner wird Historisches liber die Entwicklung des modernen Organisations-
schemas berichtet, iiber die ZweckmdBigkeit der Zweiteilung in Stabsfunktion und Dienstleistungs-
funktion. Vorbild ist hier die Organisation moderner Armeen. Der Vortragende belegt seine Erklirungen
mit zahlreichen Beispielen aus seiner praktischen Erfahrung.

Discussed in this lecture are the problem of coordinating the functions of various head offices within a
given organization, and possible points of friction, their causes and remedy through the promotion of
mutual understanding. Historical facts relating to the evolution of the modern organizational system are
given, and the expediency of bipartition into executive and service-rendering functions is debated. The
organization of modern armies is used as a pattern. Numerous examples from the speaker's practical

experience are cited.

Sehr verehrte Damen und Herren!

Es ist nicht der Zwedk dieses Vortrages, eine aus-
fiihrliche Ubersicht der modernen funktionellen Organi-
sation zu geben.

Wir sind der Ansicht, daB aus der heutigen Literatur
geniigend Angaben iiber die funktionelle Organisation
bekannt sind und méchten lediglich in diesem Rahmen
noch auf den Vortrag hinweisen, der vor Ihnen im
Jahre 1959 von Dipl.-Ing. Rudolf M. Aschner, Prasident
der Werner Textile Consultant Ltd., unter dem Titel:
»Organisation des Textilunternehmens”, gehalten wor-
den ist.

Es erschien uns besser, den Inhalt unseres Vortrages
soweit als moglich auf die Praxis abzustellen.

Sie haben ja tédglich mit den Problemen zu tun, die
die heutige moderne funktionelle Organisation aufzu-
werfen pflegt, und dabei haben Sie sich wohl oder iibel
mit dem Nebeneinanderwirken und nicht mit dem Zu-
sammenarbeiten oder Sich-gegenseitig-ergdanzen der
Produktionsfunktionére und Spezialisten auseinander-
zusetzen.

Das alleinige Erkennen und Unterscheiden der Pro-
bleme, die durch das Nebeneinanderwirken oder Neben-
einanderstehen von Produktionsfunktiondren und Spe-
zialisten entstehen, ist jedoch unzureichend. Es sind
MabBnahmen zu ergreifen, die das Zusammenspiel, das
Zusammenwirken von Produktionsfunktiondren und
Spezialisten verbessern sollen. Wir vertreten die An-
sicht, daB unter den heutigen Umstdnden eine Anzahl
von MalBnahmen ergriffen werden kann, die Produk-
tionsfunktiondre und Spezialisten erfolgreich zueinan-
der zu fithren.

Wir beabsichtigen daher, den Vortrag in zwei Ab-
schnitte zu unterteilen.

Der erste Abschnitt, den ich behandle, ist eine all-
gemeine Erorterung des Problems: ,Zusammenarbeit
im Betrieb”, wobei im einzelnen besprochen werden
soll:

a) Kurze Zusammenfassung der Geschichte des Auf-
kommens von Spezialisten;

b) Die Ursachen der Entfremdung zwischen Spezialisten
und Produktionsleitung;

c) Aufgabenstellung und Schulung des Meisters als
Ausgangspunkt zu besserer Zusammenarbeit zwi-
schen Spezialisten und der Produktionsleitung.

Die Behandlung des zweiten Teils dieses Vortrags
wird Herr W. F. Schweizer, Betriebsleiter der N. V.
Spinnerei Tubantia, iibernehmen. Herr Schweizer wird
Thnen iiber die MafBnahmen berichten, die in seinem
Unternehmen zu dem Zwedk ergriffen wurden, das Zu-
sammenspiel zwischen Produktionsfunktiondren und
Spezialisten zu verbessern und dabei seine Erfahrungen
darlegen, die er bei der Durchfiihrung dieser MaBnah-
men gesammelt hat.

In diesem zweiten Abschnitt des Vortrags sollen auch
die folgenden Punkte nédher erldutert werden:

a) Die urspriingliche Aufgabe der Meister und ihre
Ausbildung bei Tubantia;

b) DieEinfiihrung neuer betriebsorganisatorischer Tech-
niken und als Fortsetzung dieser Rubrik

c) Die heutige Ausbildung der Meister.

Ich méchte mich nun dem ersten Abschnitt des Vor-
trags zuwenden, einer allgemeinen Erérterung des Pro-
blems: Zusammenarbeit im Unternehmen.

A. Zusammenfassung der Geschichte des Auikom-
mens von Spezialisten

Haben wir uns einmal ein deutliches Bild von Ursache
und Art der Schwierigkeiten gemacht, die bei der Zu-
sammenarbeit zwischen Produktionsfunktiondren und
Spezialisten auftreten, so sind wir in der Lage, durch
Eingreifen bestimmter Mafinahmen die Zusammenarbeit
zu verbessern und dadurch die Auswirkung ihrer ge-
meinsamen Arbeit zu erhohen und effektiver zu machen.

Zur Ergreifung der zweckméafiigsten MaB-
nahmen ist es erforderlich, daB eine genaue Analyse der
Situation, wie sich diese in einem bestimmten Unter-
nehmen entwickelt hat, durchgefithrt wird. Neben dieser
allgemeinen Analyse, auf die ich noch ausfiihrlicher ein-
zugehen beabsichtige, ist es notwendig, eine Anzahl]
echter Probleme zwischen Linieninstanzen und Speziali-
sten einer detallierten Untersuchung zu unterziehen.
Zur Erreichung einer bleibenden Verbesserung in der
Zusammenarbeit zwischen Produktionsfunktionéren und
Spezialisten ist es unwesentlich, ob ein bestimmter Vor-
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fall zur vollen Zufriedenheit geklart wird. Wichtig ist,
daf die Analyse uns in die Lage versetzt, zu verant-
wortende MaBnahmen zu ergreifen, die darauf abzielen,
die Mentalitdt der jeweiligen Funktiondre zu &ndern
und das Verstandnis fiir die Arbeit des Anderen zu
vertiefen, sodaf sich in der Zukunft keinerlei Probleme
mehr ergeben.

Fiir die Durchfiihrung der Analyse ist es nitzlich,

einige Kenntnis von den Hintergriinden zu haben, die
vielfach die Grundlage der Probleme bilden, welche sich
bei der Zusammenarbeit oder aus der Zusammenarbeit
zwischen Produktionsfunktiondren und Spezialisten er-
geben — oder sich diese Hintergriinde wenigstens be-
wuBt werden zu lassen. Fir die Erkenntnis dieser Hin-
tergriinde sind zwei Punkte als wichtig zu bertcksich-
tigen:

1.

2.

Die historische Entwicklung der funktionellen Orga-
nisation im allgemeinen,
Die Entwicklung der funktionellen Organisation beim
‘Wachsen eines Betriebs.

. Die historische Entwicklung der funktionellen Or-

ganisation im allgemeinen.

Vor 1900 fand man in einem Betriebe nur Linien-
funktiondre, d. h. Funktiondre, die direkt mit der Pro-
duktion zu tun haben.

Sdamtliche Aufgaben, die innerhalb des Un-
ternehmens ausgefihrt werden mufBten, wurden von
diesen Linienfunktiondren erledigt. Die Aufgaben
wurden den Linienfunktionéren erteilt. Kriterium bei
der Auftragserteilung waren der Platz, den der be-
treffende Funktiondr in der Linienorganisation ein-
nahm, sowie seine speziellen Fdhigkeiten.

Etwa um 1900 erkannte man, daB die Resultate, die
mit dieser einfachen Linienorganisation erzielt wur-
den, alles andere als zufriedenstellend waren, und
zwar aus folgenden Griinden:

— In dem MaBe, in dem das Unternehmen wuchs,
wurden die verschiedenen Aufgaben umfangrei-
cher, sodaB sie nicht mehr von einem einzigen
Funktionar verrichtet werden konnten;

— Infolge der fortschreitenden organisatorischen
und technischen Entwicklung erforderten gewisse
Aufgaben eine Spezialisierung;

— Infolge der fortschreitenden organisatorischen
und technischen Entwicklung ergaben sich ganz
neue Aufgaben;

— Einige der Aufgaben, die so an ein und denselben
Funktionédr herantreten, erfordern in Wirklichkeit
eine ganz unterschiedliche Vertiefung und Inan-
grifinahme und damit eine ganz andere Einstel-
lung des Funktionérs.

Zwecks Behebung dieser soeben dargelegten unbe-
friedigenden Situation wurde eine Anzahl Aufgaben
den Linienfunktiondren entzogen und Spezialisten
iibertragen.

Die Spezialisten werden auf Grund der Art der von
Ihnen zu erfiillenden Aufgaben in zwei Gruppen ein-
geteilt, und zwar in:

— Stabsfunktionére und

— Dienstleistungsfunktionare.

Ich mochte nun nédher auf die Stabs- und Dienst-
leistungsfunktion eingehen und dazu noch auf eine
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oft vorkommende Begriffsverwirrung hinsichtlich des
Begriffs ,Stabsfunktion” hinweisen.

Die Stabsfunktion

Der Stabsgedanke stammt aus der Heeresorgani-
sation. Daher ist es wichtig, der Stabsorganisation
innerhalb der militdrischen Organisation einige Auf-
merksamkeit zu schenken. Den Stabsgedanken im
Heer schreibt die betriebsékonomische Literatur Hel-
muth von Moltke zu. Die viel groBeren Heere sowie
die Entwicklung der Kriegstechnik stellten viel ho-
here Anforderungen, sodaB Sachverstandige zum Stu-
dium dieser neuen Techniken notwendig waren. Dar-
iber hinaus muBte man sachverstdndig sein, um die
zahlreichen komplizierten Befehle ndher ausarbei-
ten zu koénnen. Anfangs waren Sachverstiandige als
dienstleistende Instanz in die Linie aufgenommen,
doch schon nach kurzer Zeit entstand der Stab als ein
differenzierter Teil des Oberkommandos. Der Stab
wurde ein informierendes und beratendes Organ.

Die Aufgabe des Generalstabs zum Beispiel in Frie-
denszeit ist das Studium von Techniken der Kriegs-
fihrung sowie die Aufstellung strategischer Plédne
fiir einen eventuellen Angriff, In Kriegszeiten jedoch
stellt der Stab Aktionspldne fiir die Kriegshandlun-
gen auf. Im Kriege wird zur Wahrung der Einheit in
der Fiihrung die Eigenschaft des Oberbefehlshabers
und Generalstabschefs in einer einzigen Person ver-
einigt. Der Generalstab besitzt — neben anderen
Stiben — eine ausgesprochene Stabsfunktion. Er hat
eine informative, vorbereitende und
beratende Aufgabe auszufiihren. Der Stab be-
sitzt keinerlei Befehlsgewalt.

Der Stabsgedanke wurde etwa um 1900 vom ameri-
kanischen Organisationsfachmann Harrington Emer-
son in die Wirtschaft eingefiihrt. Emerson sah es als
Vorteil an, daB der Stab infolge seiner speziellen
Sachkenntnisse von gewissen Problemen mehr ver-
steht als die Linie und also in der Lage ist, diese
hieriiber eingehend zu unterrichten. Emerson sah den
Stab als Beratungsorgan fiir die oberste Leitung an.
Wie der Stab im einzelnen aufgebaut werden mub,
héngt von Art und Gré8e des jeweiligen Unterneh-
mens ab. Selbstverstdndlich bestehen lediglich beim
GrofBunternehmen die glinstigsten Umstdnde bzw.
Voraussetzungen zur Einrichtung eines Stabes. Das
GroBunternehmen wird beispielsweise Stabsabtei-
lungen fiir die technische Forschung, Produktions-
fihrung, Marktuntersuchung, Verkaufspolitik, juri-
dische Angelegenheiten etc. haben.

Auch mittelgroBe Betriebe koénnen vom Stabsge-
danken profitieren; hier werden dann die Stabsab-
teilungen fehlen, doch an ihre Stelle treten die Stabs-
funktionére.

In Kleinbetrieben kann man die Lésung in der Bil-
dung von Ausschiissen aus Linienfunktiondren su-
chen, die an die Stelle des Stabes treten. Dariiber
hinaus koénnen sich die kleineren Unternehmen von
Organisationsfachleuten, Juristen etc. beraten lassen.

Wenn man nun im Lichte der obigen Ausfiihrungen
sich die Linien-Stabsorganisation néher ansieht, so
zeigt sich, daB im Grunde an der traditionellen Linien-
organisation sich nichts gedndert hat. Die Ausfiihrung
und die dazugehdrenden Verantwortungen und Be-



®INDANTHREN-Farbstoffe
®HELIZARIN-Farbstoffe

®CELLITON-Farbstoffe
CELLITON-Echtfarbstoffe
®CELLITAZOL-Farbstoffe

®pALATIN-Echtfarbstoffe
®VIALON-Echtfarbstoffe
®PpALANIL-Farbstoffe
®BASACRYL-Farbstoffe
®pERLITON-Farbstoffe

®OQRTOLAN-Farbstoffe
®pALATIN-Echtfarbstoffe

Saure und
Chromierungs-Farbstoffe

darhsierr I

BADISCHE ANILIN- & SODA-FABRIK AG

firr pflanzliche Fasern

fiir alle Faserarten

fur Acetat und synthetische
Fasern

fiir vollsynthetische Fasern

fiir Wolle

Vertretung fiir Usterreich :
ORGANCHEMIE GMBH

A

WIEN XIII
Hietzinger Hauptstrafie 50

5l

nfo1s

DORNBIRN
St.-Martin-Strafe 18



FOLGE 11

LENZINGER

BERICHTE DEZEMBER 1961

fugnisse sind die gleichen geblieben. Der Stab tritt
nicht als Auftraggeber der Linie auf. Er berdt, berei-
tet vor und informiert lediglich.

Ich halte es fiir angebracht, in diesem Zusammen-
hang noch auf ein haufig vorkommendes MifBiver-
standnis hinzuweisen, namlich daB die Kontrolle zur
Arbeit des Stabes gehore. Die Kontrolle nimmt je-
doch einen Platz neben dem Stab ein. Stab und
Kontrolle haben allerdings in der Ausfiihrung ihrer
Aufgabe eines gemeinsam, ndmlich daB ihre Arbeit
den Charakter der Wahrnehmung tragt. Die Ziele
sind jedoch verschieden.

Der Stab beurteilt die Wirtschaftlichkeit der vor-
geschlagenen MaBnahmen und Verfahren; wahrend
es der Kontrolle obliegt nachzupriifen, ob sich die
Ausfiihrungsorgane bei der Ausfilhrung an die ihnen
erteilten Auftrdge und Anweisungen halten.

Die Kontrolle hat in jeglicher Hinsicht absolut ob-
jektiv zu sein. Dies ist nur dann zu erreichen, wenn
die Kontrollorgane nicht den geringsten Anteil an
der Planung und Ausfiihrung haben.

Das heilit also, daB die Kontrollorgane sich jegli-
cher Beratung hinsichtlich der Ausfiihrung zu enthal-
ten haben, dieser Arbeit daher vollstandig frei und
ohne jede Bindung gegeniiberstehen.

Ist dies nicht der Fall, dann wird die Objektivitét
beeintrachtigt, weil die Kontrolle teilweise die eigene
Arbeit beurteilt. Stab und Kontrolle sind daher zu
trennen. Der Stab hat lediglich eine informative, vor-
bereitende und beratende Aufgabe.

Die Dienstleistungsfunktion

Unter Dienstleistungsabteilungen versteht man
diejenigen Abteilungen, die allen anderen Abteilun-
gen des Unternehmens Dienste leisten.

Als Beispiele fiir solche Abteilungen sind zu nen-
nen: Biiro, Lager und Magazin, Transport, Maschi-
nenwartung, Technischer Dienst und dergleichen.
«Dienstleistungsabteilung” ist kein absoluter Begriff.
Was in dem einen Betrieb eine Dienstleistungsabtei-
lung ist, kann in einem anderen eine Hauptabteilung
sein. In einem Industrieunternehmen z. B. ist das Biiro
eine Dienstleistungsabteilung, bei einer Sparkasse ist
es jedoch eine Hauptabteilung.

In den Dienstleistungsabteilungen ist ein Teil der
Ausfiihrung funktionell zentralisiert.

Diese Zentralisierung kann aus Erwdgungen der
Wirtschaftlichkeit heraus erfolgen, die Bildung sol-
cher dienstleistender Funktionen kann jedoch auch
ihre Ursache in der Notwendigkeit ganz bestimmter
spezieller Sach- oder Fachkenntnisse haben.

Der Leiter der Abteilung Biiro und Verwaltung ist,
genau wie die Funktiondre, die sich mit der Ausfiih-
rung befassen, ein Linienfunktionar.

Die Abteilung Biiro und Verwaltung hat gegeniiber
den Mitarbeitern der Abteilungen, fir die sie Dienst-
leistungen verrichtet, keine Befehlsgewalt. Es kann
jedoch natiirlich zwischen den Leitern der Abteilung
Biiro und Verwaltung und den anderen Abteilungen
eine gewisse funktionelle Zusammenarbeit bestehen,
sodaB zum Beispiel der Chef der Abteilung Biro und
Verwaltung Anweisungen dariiber erteilen kann, wie
gewisse verwaltungstechnische Arbeiten in den an-
deren Abteilungen ausgefiihrt werden sollen. Auf
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diese Weise kann die Dienstleistungsfunktion doch
eine Stabsfunktion in sich tragen.

Die Funktiondre von dienstverleihenden Abteilun-
gen konnen eine Stabsfunktion erhalten, aber damit
sind alle Dienstleistungsabteilungen noch lange keine
Stébe.

Die Linienfunktion, die Stabsfunk-
tion, die Dienstleistungsfunktion

Wie ich bereits erwéhnte, besteht in der Praxis
eine recht groBe Begriffsverwirrung hinsichtlich der
Stabsfunktion. Vielfach werden alle Funktionire, die
nicht direkt mit der Produktion zu tun haben und da-
her keine Linienfunktionire sind, Stabsfunktiondre
genannt. Aus meiner Auseinandersetzung wird Ihnen
klar geworden sein, daB man Nicht-Linienfunktio-
ndre je nach Art ihrer Funktion deutlich in zwei grofie
Gruppen einordnen kann, namlich:

— Die groBe Gruppe, die informierende, vorberei-
tende und beratende Arbeit verrichtet und nur
hinsichtlich dieser Arbeit Veranwortung tragt und
Befugnisse hat. Diese Gruppe tragt keinerlei Ver-
antwortung fiir die Ausfiilhrung. Dies ist die
Gruppe der Stabsfunktiondre.

— Die Gruppe, auf die ein Teil der Routine-Arbeit
der Linienfunktiondre iibertragen wird. Dabei
handelt es sich um auszufiithrende Arbeit mit den
mit dieser Arbeit verbundenen Verantwortungen
und Befugnissen. Dies ist die Gruppe der Dienst-
leistungsfunktionére.

Stabs- und dienstleistende Funktion haben jedoch
ein charakteristisches Merkmal gemeinsam, nédmlich,
daB fiir die Ausiilbung dieser beiden Gruppen von
Funktionen vielfach Spezialkenntnisse erforderlich
sind.

Infolge der organisatorischen und technischen Ent-
wicklungen werden stets hohere Anforderungen an
die Kenntnisse bestimmter Funktiondre gestellt.

Auf Grund dieses gemeinsamen Punktes, der Spe-
zialkenntnisse, kann man die nicht zur Linie geho-
renden Funktiondre besser unter dem Begriff ,Spe-
zialisten” zusammenfassen. Das ist also ein Sam-
melbegriff fiir die Stabs- und Dienstleistungsfunktio-
ndre.

. Die Entwicklung der funktionellen Organisation beim

Wachsen eines Betriebes

Zahlreiche groBe Betriebe entstanden und entste-
hen noch heute dadurch, daB jemand ganz allein an-
fangt, bestimmte Produkte herzustellen.

Es entsteht dann ein sogenannter Einmannbetrieb,
in dem meistens vom Eigentiimer selbst samtliche
Funktionen wahrgenommen zu werden pflegen, als
da sind: Produzieren, Verwalten, Ein- und Verkauf,
Arbeitsvorbereitung, Planungen usw. Allgemein
kann man sagen: Der gesamte Produktionsgang, die
Planung, die Ausfiihrung und die Kontrolle werden
vom Eigentiimer selbst erledigt.

Mit zunehmendem Wachsen des Einmannbetriebes
werden bestimmte Funktionen von anderen iibernom-
men. Meistens wird als erstes die Verwaltungsfunk-
tion abgezweigt. Diese wird in die Hénde eines Buch-
halters gelegt, der part-time an den Einmannbetrieb
gebunden ist. Bei einem weiteren Anwachsen des
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Einmannbetriebes wird aus diesem langsam aber si-

cher ein Funktionsbetrieb. In letzterem findet man

dann folgende Funktiondre: a
Direktor, Betriebsleiter, Werkmeister und Arbeiter.

Das Kennzeichnende dieses Ubergangs ist die ver-
tikale Differenzierung der Funktionen. Die Ausfiih-
rung wird an eine Gruppe delegiert, wiahrend der Lei-
ter (Eigentlimer) die Planung und Kontrolle in eigener
Hand behélt. Linienorganisation und Hierarchie ent-
stehen. Als erste dienstleistende Funktion wird mei-
stens in diesem Zeitabschnitt der Entwidklung der
Organisationsform die Abteilung Biiro und Verwal-
tung ins Leben gerufen.

Diese geschilderte und einfachste Organisations-
form, die Linienorganisation, finden wir auch heut-
zutage noch vielfach in den kleineren Unternehmen.
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B. Die Ursachen der Entfremdung zwischen Spezia-
listen und Produktionsleitung

1. Schlecht vorbereitetes Delegieren

Die Entwicklung der funktionellen Organisation im
allgemeinen und die Entwicklung der funktionellen
Organisation in einem bestimmten Betrieb im beson-
deren verlauft vielfach stirmisch.

Stiirmisch im Hinblick auf die Zeit, die ein Funktio-
nér im Betriebe arbeitet.

Dies ist durch den Fortschritt der Wissenschaft auf
technischem und organisatorischem Gebiet oder durch
die Ausweitung des Unternehmens bedingt.

Einerseits hat der Linienfunktiondr nicht die Zeit,
sich die Kenntnisse iiber diese Fortschritte zu eigen zu
machen und die Ausfiihrung seiner Aufgaben mit die-
sen Kenntnissen in Einklang zu bringen; anderseits
fehlt dem Funktiondr oft das Niveau, mit anderen
Worten, es fehlt an der Vorbildung, mittels welcher
er sich in diesen organisatorischen und technischen
Fortschritt vertiefen konnte.

In der Praxis bedeutet dies dann vielfach, daB be-
stimmte Aufgaben ohneweiters Stabs- oder dienst-
leistenden Funktiondren Ubertragen zu werden pfle-
gen. Diesen Weg kann man zwedks schneller Durch-
fihrung gehen, falls man gut vorbereitet ist! Vielfach
aber 148t diese Vorbereitung zu wiinschen tibrig, und
eventuelle Konsequenzen einer derartig einschnei-
denden MaBnahme werden nicht geniigend gewiirdigt.

Diese Konsequenzen konnen dann unter anderem
folgende sein:

— Der Linienfunktiondr, dem Aufgaben entzogen
werden, fiihlt sich zuriickgesetzt. Eine oft gehorte
Bemerkung ist dann: ,Warum brauche ich dies
oder das nicht mehr zu tun, habe ich das denn im-
mer verkehrt gemacht?”

— YVielfache Meinungsverschiedenheiten zwischen
Linienfunktiondr und Spezialist, weil die Verant-
wortlichkeiten und Befugnisse beider Funktionare
in bezug auf die neue Situation nicht eindeutig
gekldrt und abgegrenzt sind.

Als ein Beispiel kann in diesem Zusammenhang
hier genannt werden: Der Entzug der Aufgabe
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der Normenfestsetzung, die dem Meister in der
Vergangenheit oblag. Vor dem zweiten Welt-
krieg wurden die Produktionsnormen von den
Meistern festgelegt. Der Meister fithrte die
Festlegung der Normen mit Hilfe der Erfahrun-
gen durch, die er in der Vergangenheit gesam-
melt hatte, oder einfach indem er die Normen
abschatzte. Infolge der weitgehenden Entwick-
lung der Arbeitsanalyse und Tarifgestaltung
vorund imKriege entwickelten sich nach Kriegs-
ende eine Anzahl von Techniken mit dem Ziel,
diese Normenfestsetzung wissenschaftlich fun-
diert vorzunehmen.

Fir die Durchfihrung dieser Normenfestset-
zungstechnik waren jedoch Spezialkenntnisse
unumgénglich notwendig. Die Meister hatten
nicht die Zeit und auch nicht das Ausbildungs-
niveay, sich diese Kenntnisse anzueignen,
obendrein wiirde es den Meistern, falls entspre-
chend ausgebildet, an der Zeit fehlen, das Ge-
lehrte in der Praxis anzuwenden.

Fiir diesen Fall gab es daher nur eine mog-
liche Lésung: Die Normenfestsetzung einem
Stabsfunktiondr zu iibertragen. Hinsichtlich
dieser Aufgabe der Normenfestsetzung miissen
aber wieder die Verantwortungen klar abge-
grenzt werden: Der Spezialist fiir Normenfest-
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setzung (Arbeitsanalytiker) ist fiir die Richtig-
keit der Normen verantwortlich. Der Meister ist
verantwortlich fiir die Einfiihrung der Normen
und dafiir, daB die festgesetzten Normen in sei-
ner Abteilung auch tatsachlich erreicht werden.

Diese Beispiele lieBen sich beliebig ergdnzen. Der
Linie wurden und werden namlich abgesehen von der
Normenfestsetzung viele andere Aufgaben entzogen.
Denken wir nur einmal an Arbeiten fiir Aufrechter-
haltung der Qualitdat, Werbung, Auslese und Anler-
nen von Personal, Einkauf, Verkauf, Wartung von
Gebduden, Maschinen und Anlagen, fiir die Verwal-
tung usw.

. Mangel an elementarem Wissen beim Linienfunk-
funktiondr

In erster Linie ist der Produktionsfunktiondr bei
weitem nicht immer im Bilde iiber die Art der Arbeit,
die von Spezialisten verrichtet wird.

Es ist infolgedessen fiir den Produktionsfunktionar
duBerst schwierig festzustellen, wofiir und wann ein
Stabsfunktiondr eingeschaltet werden sollte, und
welcher.

Der Produktionsfunktionar weifl oft nicht, daBl ge-
rade er von der spezialistischen Kenntnis der Stabs-
funktionare Gebrauch machen kann.

Er wagt es — aus falscher Bescheidenheit — nicht,
an den Stabsfunktiondr heranzutreten. Denn viel-
leicht konnte der Stabsfunktiondr denken: ,Dal der
das nicht selbst wei!" Die Folge ist, daB in der Praxis
die Initiative meistens vom Stabsfunktionar ausgeht
und nicht vom Produktionsfunktionar.

Zweitens fehlen dem Produktionsfunktionér oft die
globalen Kenntnisse eines speziellen Themas, sodaB
er hier kein Gespréachspartner fiir den Stabsfunktio-
nér sein kann, Es ist fiir den Produktionsfunktionar
unmoglich, bestimmte Empfehlungen auf ihren Wert
zu beurteilen, geschweige denn anderen gegeniiber
zu verteidigen.

Um wieder auf das Beispiel des Meisters, dem die
Aufgabe der Normenfestsetzung entzogen wurde, zu-
riickzukommen: Er ist hdufig gar nicht ausreichend
dariiber im Bilde, wie diese Normen genau entstehen
und unter welchen Umstdnden oder Voraussetzungen
sie gelten. Und wie kann man einem Meister, der das
nicht wei}, die Verantwortung dafiir zumuten, daf
die Normen auf seiner Abteilung erreicht werden?
Wenn die Untergebenen des Meisters ihm Fragen
iiber die Normen stellen, ist er oft kaum in der Lage,
sie zu beantworten. Dies muB sich mit Naturnotwen-
digkeit auf das Verhdltnis zwischen Linien- und
Stabsfunktiondr nachteilig auswirken.

Auch dieses Beispiel lieBe sich beliebig weiter er-
gdnzen.

. Schwierigkeiten auf organisatorisch-strukturellem
Gebiet und dem der menschlichen Beziehungen

Diese Schwierigkeiten pflegen oft infolge einer
falschen Vorstellung von der Spezialistenfunktion
bei Produktionsfunktiondren verursacht zu werden.
Es ist vollig verstandlich, daB es letzteren schwerfal-
len kann, Anweisungen von jemand in Empfang zu
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nehmen, den man nicht als seinen Chef anerkennt.
Die Art und Weise, in der der Stab seine Empfehlun-
gen vortrdgt, ist fiir ein gutes Zusammenarbeiten
von groBer Wichtigkeit.

Bei den Produktionsfunktionéren ist im Grunde ge-
nommen die Neigung vorhanden, sich den Anweisun-
gen des Stabes zu widersetzen. Dies kommt desto
stirker zum Ausdruck, je mehr diese Anweisungen
ein Eingreifen in Dinge bedeuten, in denen sich der
Linienfunktiondr auf Grund seiner praktischen Er-
fahrung fiir sachverstandiger als den Stab halt. Emp-
fehlungen in bezug auf die Ausfithrung, die vom Stab
erteilt werden, bleiben fiir die Linie immer Empfeh-

Taa A Ctah TaAd h 3 T i
lungen des Stabes. Jeder hat nun einmal die Neigung,

die Fehler bei anderen zu suchen, sodaB es der Linie
nicht schwer filit, die bei der Ausfithrung entdeckten
Unvollkommenheiten der Untauglichkeit der Stabs-
empfehlung zuzuschreiben. Es ist sogar méglich, daB
sich die Linie im voraus deckt gegeniiber der Mdog-
lichkeit, bei der Ausfiihrung zur Verantwortung ge-
zogen zu werden. Dies fiihrt zu einer von vornherein
abweisenden Haltung gegeniiber Stabsempfehlungen.
Ich mochte betonen, daB der Stab fir die Zweck-
maBigkeit der Planung, die Linie dagegen fir die
ZweckmaBigkeit der Ausfilhrung verantwortlich ist.
Zur Veranschaulichung der Spannung zwischen
Stab und Linie mdchte ich Ihnen hier eine historische
Anekdote aus dem letzten Weltkrieg erzdhlen.
Der Stab des Generals Eisenhower fiihrte die Ab-
kiirzung SHAEF (Supreme Headquarters Allied
Expeditionary Force). Im Felde, an der Front, wur-
den diese Buchstaben wie folgt interpretiert:
Should Have Army Experience First.

. Die Form, in der die Empfehlungen durch Speziali-

sten erteilt zu werden pflegen, ist hdufig dem Niveau
des Linienfunktiondrs nicht angepaBt

Die Spezialisten geben sich im allgemeinen wenig
Miihe oder lassen sich nicht die Zeit, ihre Empfehlung
in eine derartige Form zu gieBen, daB der Linienfunk-
tiondr, dem mindestens einige globale Kenntnisse
des jeweiligen Themas zur Verfiigung stehen, diese
Empfehlung auch begreifen kann.

Im giinstigsten Falle gelangt der Linienfunktionér,
nachdem er sich durch samtliche Formeln, Kurven-
blatter und Tabellen hindurchgearbeitet hat, zur
SchluBfolgerung, ,daB die Empfehlung so wohl stim-
men wird”, im ungiinstigsten Falle heiBit es jedoch:
«Die kdnnen erzdhlen was sie wollen!”

. Der Spezialist tritt in die ,Linie” ein

Um die sich aus den oben dargelegten vier Punk-
ten ergebenden Widerstdnde zu iiberwinden und fer-
ner seinen Empfehlungen zu moglichst rascher Aus-
fiihrung zu verhelfen, greift der Spezialist hdufig un-
mittelbar in die Ausfiihrung ein, ohne daB er vorher
den betreffenden Linienfunktionar unterrichtet hatte.
Ferner kann es vorkommen, daf3 der Spezialist einem
Linienfunktionédr einfach einen Auftrag erteilt und
ihn so sich gewissermafien in einem Linienverhéltnis
unterstellt. DaB ein derartiges Abgehen vom Dienst-
wege der Hierarchie zwangslaufig zu Spannungen
fihrt, bedarf keiner Erwédhnung.
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C. Auigabenstellung und Schulung des Meisters
als Ausgangspunkt zur besseren Zusammenarbei!
zwischen Spezialisten und Produktionsleitung.

Die fiinf Punkte, die ich Thnen soeben genannt habe,
sind zu einem wesentlichen Teil die Ursache dafiir, daB
das Verhdltnis zwischen Produktionsfunktiondren und
Spezialisten meistens zu wiinschen iibrig 1a8t.

Die Schwierigkeiten zwischen diesen Funktiondren
ergeben sich sowoh! auf den hochsten als auch auf nied-
rigeren Niveaus. Im Rahmen dieses Vortrags mochte
ich mich jedoch auf die niedrigeren Niveaus beschran-
ken. Im wesentlichen mdchte ich die Frage beantworten:

«Wie kann die Zusammenarbeit zwischen den Ober-
meistern und Schichtmeistern einerseits und den Spezia-
listen anderseits verbessert werden?"

Wie ich bereits am Beginn meines Vortrages darlegte,
sind zweckmadaBige MaBnahmen zur Lésung des
in Frage stehenden Problems zu ergreifen, mit anderen
Worten, es ist eine Verbesserung der Zusammenarbeit
herbeizufiihren.

Hiefiir ist es notwendig, daBl die Situation, die man in
einem bestimmten Betriebe vorfindet, genau analysiert
wird.

Selbstverstandlich kann kein allgemeines Rezept ge-
geben werden, das bei Anwendung automatisch eine
bessere Zusammenarbeit bewerkstelligt. Die zu ergrei-
fenden MaBnahmen miissen auf die fiir jeden Betrieb
anders gearteten Bediirfnisse abgestimmt werden.

Ich méchte bei dieser Analyse einen Augenblick ver-
weilen, chne mich iibrigens zu weitgehend in Einzelhei-
ten zu verlieren.

Um SchluBifolgerungen zu ziehen, auf Grund deren
dann Mafinahmen getroffen werden kénnen, muf unter
anderem folgendes bekannt sein:

— GroéBe und Art des Unternehmens;

— Anzahl der Arbeitnehmer, aufgeteilt nach ihren
Funktionen;

— Lebensalter, Anzahl der Dienstjahre und Ausbildung
der in Frage kommenden Linienfunktionére;

— Ein Einblick in die Persénlichkeitsstruktur (Mentali-
tat) der jeweiligen Linienfunktionére;

— Welche Stabs- und dienstleistenden Funktionen sind
vorhanden. Was sind die Aufgaben derselben mit
Angabe der dazugehérenden Verantwortungen und
Befugnisse;

— Was ist die Aufgabe der jeweiligen Obermeister
und Schichtmeister mit den dazugehérenden Verant-
wortungen und Befugnissen.

Um Thnen einen Eindruck von der Art der zusammen-
zutragenden Angaben und von den SchluBfolgerungen,
die sich daraus ergeben, zu vermitteln, méchte ich ein
wenig ndher auf eines der soeben genannten Themen
eingehen, die analysiert werden sollen, und zwar auf
das Thema: ,Was sind die Aufgaben der jeweiligen
Obermeister und Schichtmeister mit den dazugehéren-
den Verantwortungen und Befugnissen und in welchem
MaBe sind sie ausgelastet?”

Eine Untersuchung, die in einem Betriebe angestellt
wurde, ergab folgendes:

— Die drei untersten Niveaus in der Linie: Obermei-
ster, Schichtmeister und Untermeister standen nicht
Ubereinander, sondern nebeneinander, die Aufgaben

mit den Verantwortungen und Befugnissen iiber-
schnitten einander. Sowohl die Arbeiter als auch die
anderen Funktiondre wandten sich an denjenigen,
mit dem sie schon einmal frither angenehme Erfah-
rungen gemacht hatten. Von Hierarchie und Koordi-
nation war keinerlei Rede.

— Diese drei untersten Niveaus waren zu 1009 mit
Arbeiten ausgelastet, von denen 50 %o Arbeiten wa-
ren, die keinen Aufschub duldeten, wie z. B. die Aus-
fiihrung von Reparaturen und verwaltungstechni-
sche Arbeiten.

Weitere 25 % der Gesamtzeit wurden durch Kon-
takte mit Arbeitern und anderen Funktioniren aus-
gefiillt.

‘Wihrend dieser 75 %/o der Gesamtzeit der besagten
drei Niveaus (Ober-, Schicht- und Untermeister)
wurde ihre Abteilung nicht gentigend beaufsichtigt.
Dies war an dem dort herrschenden Mangel an Ord-
nung und Disziplin deutlich zu merken und wirkte
sich in niedrigerer Produktivitédt und einer schlechten
Qualitdt der Erzeugnisse aus.

— Die restlichen 25 ihrer Gesamtzeit fiillten diese
drei Niveaus mit der Aufsicht jhrer Abteilung aus.
Sie hatten jedoch keinerlei Anweisungen erhalten,
die befolgt werden muBten, und auch keinerlei Vor-
schriften dariiber, wie bei unerwarteten Schwierigkei-
ten zu handeln sei.
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DieFolge davon war, daB sie es aus Angst vor Schwie-
rigkeiten sorgféltig vermieden, mit ihren Untergebenen
irgendetwas zu besprechen, weil sie flirchteten, daf eine
von ihnen selbstandig getroffene MaBnahme spéter kri-
tisiert werden koénnte.

Die-Analyse beantwortet die Frage, welche MaBnah-
men zu ergreifen sind, und welchen der folgenden
Punkte Aufmerksamkeit geschenkt werden muB.

1. Funktionsbeschreibungen

Wie ich bereits betont habe, ist ein mangelhaftes
Verstdandnis fiir die eigene Funktion vielfach ein
Néhrboden fiir schlechte Zusammenarbeit. Der Inhalt
der eigenen Funktion ist nicht klar genug herausge-
schalt, geschweige denn, daB man tber die Funktions-
inhalte von anderen im Bilde ware. Diese Situation
verursacht u. a. eine mangelhafte Ausnutzung der in-
dividuellen Kenntnisse und Féhigkeiten der im Be-
trieb vorhandenen Funktiondre. Zur Beseitigung
einer solchen Situation ist es nun in vielen Féillen
zweckmdBig, fir sdmtliche Funktionen — im Linien-,
Stabs- und dienstleistenden Sektor — Funktionsbe-
schreibungen anzufertigen.

In diesen Beschreibungen muB dann eindeutig aus-
gedriickt werden:

— Der Platz, den die Funktion in der Hierarchie ein-
nimmt.

— Die Aufgaben, die im Rahmen dieser Funktion
ausgefithrt werden miissen, sowie

— Verantwortungen und Befugnisse hinsichtlich die-
ser Aufgaben.

Das Festlegen einer funkticnellen Organisation in
solcher Weise erfordert sehr viel Zeit, Takt und ein
analytisches Denkvermégen desjenigen, der damit
beauftragt ist.

Es ist genau zu analysieren, welche Aufgaben da
sind, wie sie verteilt sind und auf welche Weise sie
am besten verteilt werden kdnnen, je nach Kenntnis
und Personlichkeitsaufbau der vorhandenen Funk-
tiondre, alles unter Berlicksichtigung der Grundsatze,
nach denen die Linie, der Stab und die dienstleisten-
den Instanzen miteinander zusammenarbeiten sollen.
Dabei ist es sehr wichtig, daB simtliche Funktiondre
am Aufbau der verschiedenen Funktionen beteiligt
werden und daB sie die Erwdgungen kennen bzw.
kennenlernen, die zur Abgrernzung eines bestimmten
Aufgabenbereiches gefiihrt haben.

Durch den Fortschritt auf technischem und organi-
satorischem Gebiet oder durch Expansion des Unter-
nehmens harren stindig neue Aufgaben der Ausfiih-
rung, wahrend andere Aufgaben abgestoBen werden
kénnen.

Dies muB signalisiert werden, damit die Funktions-
beschreibungen in der bereits dargelegten Weise ge-
dndert werden koénnen und diese Beschreibungen
immer die wahre Sachlage wiedergeben.

2. Ausbildung der untersten Linienfunktiondre (Ober-
meister, Schichtmeister und Untermeister)

Die Praxis zeigf, daB die niedrigeren Linienfunk-
tiondre oft ein zu geringes Bildungsniveau besitzen.
AuBer der nétigen Allgemeinbildung fehlt vielfach
auch die globale Kenntnis moderner technischer und
organisatorischer Techniken.
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Diese Umstdnde filhren dann wieder zu den bereits
friher dargelegten Symptomen: Ungeeignete Ge-
sprdchspartner fiir den Stab, Verweigerung der An-
nahme von Empfehlungen, Unvermdgen zur Inter-
pretation von MaBnahmen an Untergebene und der-
gleichen. ’

Als Beispiel sei hier erwéhnt, daB der Meister
oft nicht darliber im Bilde ist, welche Angaben be-
notigt werden, wie diese zusammengetragen wer-
den, und wie daraus Tarife zusammengestellt wer-
den. Auch die Grundbegriffe, die einer modernen
Routinekontrolle in einer Spinnerei zugrunde-
liegen, sind ihm unbekannt.

So gibt es noch eine groBe Anzahl anderer The-
men, Uber die der Meister oft nichts weil}, wie liber
Methoden zur Verbesserung von Arbeitsleistungen,
Arbeitsinstruktion, Anleiten und dergleichen.

Das geringe Bildungsniveau, das man bei den Mei-
stern vorzufinden pflegt, ist in jeder Hinsicht erklar-
lich. Die Meister wurden in der Vergangenheit und
werden auch heute noch aus dem Arbeiterstand re-
krutiert. Ein oft gehdérter Vorschlag, den man leider
auch noch heutzutage horen kann, ist: ,Der oder der
Arbeiter ist ein guter Fachmann, laBt ihn uns doch
als Meister anstellen.”

AuBler dem Fachwissen mufl aber der Meister noch
iber spezielle Kenntnisse und Charaktereigenschaf-
ten verfligen, auf die ich im Rahmen dieses Vortrages
jedoch nicht eingehen kann.

Fir die Ausbildung dieser unteren Linienfunk-
tionére ist eine Liste derjenigen Themen zusammen-
zustellen, die mit ihnen behandelt werden missen.
Die Art der Themen héngt ab von dem Bildungs-
niveau der in Frage kommenden Funktiondre, sowie
von den Anforderungen, die der Betrieb stellt.

Auf Grund erstgenannter Erwdgung wurde bei-
spielsweise in einem bestimmten Fall ein Kursus
im Rechnen gegeben, in dem das Addieren, Sub-
trahieren, Multiplizieren und Dividieren getibt
wurde.

Diese Lehrgdnge sind von Mitarbeitern des Be-
triebes auszuarbeiten und abzuhalten, wobei natiir-
lich die Unterstiitzung durch externe Berater, die mit
solchen Lehrgédngen die ndtigen Erfahrungen gesam-
melt haben, nicht entbehrt werden kann. Dadurch
wird erreicht, daB die Ausbildung innerhalb des Be-
triebs erfolgt und auch kiinftig dort fortgesetzt wird.

Neben der Kenntnis der Themen, die unmittelbar
mit der Ausfithrung seiner Meisterfunktion im Zu-
sammenhang stehen, muBl der Meister auch Verstand-
nis fiir die Arbeit haben, die von Stabs- und dienst-
leistenden Funktiondren verrichtet wird. Dadurch,
dall man dem Meister Aufgaben entzieht, wird das
Blickfeld eines solchen Meisters oft ausschlieBlich
auf seine Abteilung beschrénkt und geht iber
diese nicht hinaus. Er sto8t lediglich auf die Schwie-
rigkeiten, die sich d o rt ergeben, und beseitigt diese
dann nach eigenem Ermessen. Es ist jedoch eine
offene Frage, ob das Abteilungsinteresse sich mit
dem Interesse des Unternehmens deckt. Zur Erweite-
rung des Gesichtsfelds des Meisters kénnen Vor-
trage geplant werden, die durch eigene hohere
Linien- und Stabsfunktiondre zu halten sind. Das Ziel
solcher Vortrage ist:
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— Den Meistern Verstdndnis fiir die Arbeit zu ge-
ben, die von den Funktiondren geleistet wird; Er-
lauterung bzw. Aafzéhlung der Probleme, die sich
hiebei ergeben. Darlegung, inwieweit sich diese
Probleme in der Produktionsabteilung auswirken.

— Den Meistern einen Eindruck dariiber zu geben,
wofiir, wann und auf welche Weise sie Gebrauch
von den Kenntnissen der Spezialisten machen
koénnen.

Es ist erforderlich, daB diese héheren Linien- und
Stabsfunktiondre sich entsprechend vorbereiten, so-
wohl hinsichtlich der Art der Themen an sich, als auch
hinsichtlich der Weise, in der diese Themen behan-
delt werden (visuelle Hilfsmittel und dergleichen).

. Ausbildung von Spezialisten (Stabs- und dienstlei-
stende Funktionire)

Produktionsfunktiondre und Spezialisten kénnen
einander nicht einfach dadurch naher gebracht wer-
den, daB man ersteren ein besseres Verstindnis fiir
andere Funktionen beibringt. Auch die Spezialisten,
insbesonder2 die Stabsfunktionédre, miissen eine ent-
sprechende Aufklarung erhalten und dazu angehaiten
werden, ihre Empfehlungen in eine moglichst leicht
verstandliche Form zu kleiden. Diese Form muB auf
das Niveau der Linienfunktiondre abgestimmt sein.
Hiebei sind dann moderne visuelle Hilfsmittel ein-
zuschalten, wie einfache Zeichnungen und derglei-
chen.

Dariiber hinaus ist es notwendig, daB der Spe-
zialist, namentlich der Stabsfunktionér, einen Einblick
in die Schwierigkeiten bekommt, mit denen sich der
Linienfunktiondr in Auslibung seiner Funktion aus-
einanderzusetzen hai. Der Stabsfunktionédr darf nicht
nur ein praxisferner Theoretiker sein. Es ist in die-
sem Zusammenhange nitzlich, den Funktiondr, der
spater eine Stabsfunktion bekleiden soll, eine Zeit-
lang gem&B einem vorher aufgestellten Programm
Erfahrunger: in den Produktionsabteilungen sammeln
zu lassen, und zwar so, daf er sich selbst mit der
Problematik der Produktion auseinanderzusetzen hat.

. Kommunikation und Information

Infolge des vielfachen Fehlens einer deutlichen
funktionellen Struktur in einem Betriebe und infolge
des Nichtvorhandenseins von Funktionsbeschreibun-
gen ld6t die Kommunikation und Information des
Ofteren zu wiinschen iibrig. Dies spielt sich, wie wir
anhand des Funktionsschemas feststellen, sowohl in
vertikaler Richtung als auch von links nach rechts
und umgekehrt, und dann noch auf samtlichen Ni-
veaus ab. Das Fehlen dieser Kommunikation und
Information fithrt dann wieder zu falschen Schlissen,
mangelndern Verstdndnis und damit letzten Endes
zu einem schlechten gegenseitigen Verhéltnis der
Funktionére.

Diese Kommunikation (darunter zu verstehen: die
kurzfristige Durchgabe von Entscheidungen, die die
Produktivitit unmittelbar beeinflussen kénnen) kann
durch tagliche Besprechungen zwischen einer Gruppe
hoherer Linienfunktiondre verbessert werden, mit
einem Linienfunktionér als Koordinator zwischen den
beiden Gruppen. Abgesehen von diesen Linienfunk-
tiondren-Besprechungen sollten auch regelméaBig Be-
sprechungen zwischen Linienfunktiondren und Spe-
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zialisten stattfinden, was natiirlich nur sehr viel sel-
tener noétig ist.

Diese Besprechungen héngen von dem Niveau ab,
das diese Linienfunktiondre und Spezialisten inner-
halb des Funktionsschemas des Betriebs haben.

Neben dieser Kommunikation ist auch Information
notwendig. Zu dieser Information gehodren diejenigen
Themen, die — wenigstens zeitlich gesehen — we-
niger dringlich sind.

In dhnlicher Weise, wie ich bereits bezliglich der
Kommunikation erlduterte, sind auch fiir die Infor-
mation Besprechungen abzuhalten. Diese Besprechun-
gen konnen jedoch mit viel geringerer Frequenz
stattfinden, beispielsweise einmal in ein bis zwei
Monaten, wahrend hiebei eine stdrkere Mischung
sowohl hinsichtlich Niveau als auch hinsichtlich Typ
des Funktiondrs zuldssig ist.

Kommunikations- und Informationsbesprechungen
miissen protokolliert werden. Dadurch erreicht man,
daB die Themen in Zukunft nicht vergessen werden
konnen.

. Gemeinschaftliches Losen von Problemen (in Grup-

pen)

Neben den bereits genannten Punkten ist es von
Wichtigkeit, daBl Linien-, Stabs- und dienstleistende
Funktiondre lernen, gemeinsam gewisse Ab-
teilungs- oder Betriebsprobleme in Angriff zu neh-
men und zu l6sen. Unter ,Losung von Problemen”
moéchte ich auch hier nicht die Klarung bestimmter
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Vorfalle verstehen, sondern die Anderung der Si-
tuation, wodurch die kiinftige Entstehung von Pro-
blemen unmdoglich ist.

Eine von uns befolgte Methode ist, in Spinnereien
eine Anzahl Abteilungen ,zu durchleuchten”, wobei
das Schwergewicht vor allem auf den Zustand, in
welchem sich die Produktionsmittel befinden, sowie
ferner auf die angewandten Arbeitsmethoden und die
Qualitét des Erzeugnisses gelegt wird.

Das Resultat einer derartigen ,Durchleuchtung” ist,
daB eine groBe Anzahl von Problemen, denen be-
stimmte Gruppen spezielle Aufmerksamkeit schen-
ken sollten, zutage gefordert werden. Diese Gruppen-
arbeit, an der sich sowohl Linien- und Stabsfunk-
tiondre als auch dienstleistende Funktiondre tat-
kréftig beteiligen, hat unter anderem folgende Vor-
teile:

— Die Funktionédre lernen einander besser kennen
und damit schatzen; schatzen als Mensch und
schatzen wegen ihrer fachlichen Qualitaten.

— Durch Anwendung der allseitigen Kenntnisse und
Erfahrungen sowohl auf theoretischem als auch
praktischem Gebiet ist eine optimale Losung ge-
wdahrleistet.

6. Training (Coachen) von Produktionsfunktiondren

und Spezialisten

Neben den bereits genannten fiinf Punkten ist es
oftmals empfehlenswert, Meistern und Angestellten
eine Zeit der Einarbeit zu gewdhren. Dieses Training
sollte sich jedoch nicht auf eine periodische Bespre-
chung der Probleme, die in einem verflossenen Zeit-
raum von dem einzuarbeitenden Funktiondr zu be-
handeln waren, beschrénken. Eine derartige Methode
hat zeitlich gesehen eine zu groBe Phasenverschie-
bung in bezug auf die Wirklichkeit. Die SchluBfolge-
rung einer derartigen Besprechung ist oft: ,Wenn
man das nicht so gemacht hétte, waren nicht so viele
Schwierigkeiten entstanden!”

Eine derartige Methode der Einarbeitung ist nicht
sehr zweckmdBig. Sie wirkt sich oftmals negativ aus.
Dieses Training sollte daher mehrere Wochen lang
ganztdgig erfolgen. Alle anfallenden Probleme, deren
Lésung und die Beschliisse sollten von dem Meister
und dem Trainer gemeinschaftlich behandelt werden.

Hiebei soll vor allem Wert darauf gelegt werden,
daB die benétigten Angaben zusammengetragen wer-
den, daB diese dann zu analysieren sind, daB die
Vor- und Nachteile etwa mdglicher Entschliisse ge-
geneinander abgewogen werden und daf} die Kon-
sequenzen des gefalten Entschlusses erkannt werden.

Der intensive Kontakt zwischen Trainer und Mei-
ster hat unter anderem folgende Vorteile:

— Der zu trainierende Meister nimmt ungewollt die
Art und Weise der Menschenfiithrung von seinem
Trainer an.

— Der zu trainierende Meister wird direkt an Ort
und Stelle mit den Moglichkeiten der Losung der
Probleme, die seiner Abteilung eigen sind, ver-
traut gemacht.

— Der Trainer kann sich ein wirklichkeitgetreues
Bild iiber die Méngel des Funktiondrs und tber
die Hilfsmittel, die ihm etwa fehlen, machen.
Dies fiihrt dazu, daB der Trainer sein Augenmerk
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mehr auf die Sonderbediirfnisse richten kann.
Daf diese letztere Art und Weise des Trainings
hohe Anforderungen stellt, sowohl an die Per-
sdnlichkeit des Trainers als an sein organisatori-
sches und fachtechnisches Konnen, bedarf wohl
keiner Erlduterung.

Die genannten sechs Punkte ergeben ein Bild der
Gebiete, denen zur Erreichung des gewiinschten Re-
sultats, ndmlich einer guten Zusammenarbeit zwi-
schen Produktionsfunktiondren und Spezialisten, Auf-
merksamkeit geschenkt werden muB.

Ich méchte hier allerdings nachdriicklich betonen,
dafl das von mir vorgelegte Vorgehen nur dann zum
Erfolg fithrt, wenn es von sdmtlichen Funktio-
ndren im Betrieb getragen und unterstiitzt wird.
Sollte diese Unterstiitzung und diese Begeisterung
fir den vorldufigen Plan nicht gewonnen werden, so
kann man auf die Ausfihrung besser verzichten.

Hier liegt eine Aufgabe fiir die Direktion — natiir-
lich von Beratern unterstiitzt, die bereits entspre-
chende Erfahrungen gesammelt haben — die darin
besteht, Ziel und Hintergrund einer derartigen Ak-
tion deutlich auseinanderzuhalten und zu verhindern,
da@ hiertiber MiBverstdndnisse aufkommen. Mit der
Leitung und Koordination der verschiedenen dafir
erforderlichen Mafnahmen ist ein Funktiondr von
mindestens mittlerem Niveau zu betrauen. Dieser
mufBl dariiber hinaus tber die erforderlichen Cha-
raktereigenschaften verfiigen, um die notwendigen
Mafinahmen taktvoll durchfithren und die betreffen-
den Funktionare begeistern und anregen zu kénnen.

Bisher habe ich vor Ihnen nur die Vergangenheit
besprochen und aufgezeigt, was in der Gegenwart zur
Verbesserung der Zusammenarbeit zwischen den
Produktionsfunktionédren und Spezialisten getan wer-
den kann. Ich habe vor allem den Nachdruck auf die
Tatsache gelegt, daB die historische Entwicklung die
Schwierigkeiten beeinfluBt hat, iiber die nun so viel
gesprochen wird.

Ich mochte darliber hinaus nicht unterlassen, einen
wenn auch kurzen Blick in die Zukunft zu werfen.

1. Auch in Zukunft muB denjenigen Punkten, die
ich Thnen bereits nannte, Aufmerksamkeit ge-
schenkt werden, als da sind:

— Funktionsbeschreibungen
— Ausbildung von Linienfunktionédren
— Kommunikation und Information

—- Training von Produktionsfunktiondren und
Spezialisten

—- Gemeinschaftliches Losen von Problemen.

Trotzdem glaube ich, daf hinsichtlich dieser
Punkte Verschiebungen in einem Ausmaf auf-
treten werden, das der ihnen gewidmeten Auf-
merksamkeit entspricht. Ich gehe dabei von der
Voraussetzung aus, daB in unserer heutigen
Zeit die notigen MaBnahmen zur Lésung der
jetzigen Schwierigkeiten getroffen werden.

Die Ausbildung wird bleiben, aber der Ele -
mentarcharakter der Ausbildung wird
sich &ndern. Es sollte bereits jetzt ein Plan auf-
gestellt werden, der beriicksichtigt, welche Funk-
tiondre in Zukunft notwendig sind und welchen
Ausbildungsniveaus sie geniigen miissen. Dar-
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ilber hinaus sollte festgestellt werden, iiber
welche spezifischen Eigenschaften der Funktio-
ndr zu verfiigen hat.

Werbung, Auslese und Einfiihrung eines der-
artigen Funktionars sollten hierauf abgestimmt
werden. Die heutigen modernen Methoden, die
hiefiir verwendet zu werden pflegen, erhéhen
die Aussicht auf Erfolg bedeutend.

Als Beispiel mochte icti hier anfithren, daB
eine Anzahl holldndischer Betriebe in Zukunft
UTT oder HTS fordert. Eine Anzahl Unterneh-
men bietet jungen Leuten Gelegenheit, diese
Lehranstalten zu besuchen. Diese Unternehmen
haben dann die Sicherheit, daB bei Pensionie-
rung der heutigen Meister deren Plitze durch
junge und geschuite Kréfte wiederbesetzt wer-
den kdnnen.

. Wegen der fortschreitenden Mechanisierung

und Automation sollten auch auf den untersten
Niveaus geschulte Krifte angestellt werden, da-
mit die Aufgaben ordnungsgemdaB ausgefiihrt
werden koénnen.

Als Beispiel dafiir méchte ich den Monteur in
der Spinnerei und den Stuhlmeister in der We-
berei nennen. Neben der allgemeinen Ausbil-
dung miissen die Genannten mit Hilfe beschleu-
nigter Schulung den spezifischen Betriebsum-
standen angepaft werden.

. Die augenblicklich noch hie und da betriebene

Politik, die oberste Leitung zu verstiarken, und
zwar sowohl hinsichtlich der Anzahl wie hin-
sichtlich der Ausbildung, diirfte in Zukunft noch
weniger Ergebnisse zeitigen. Diese Funktionare,
und seien sie noch so gut, bleiben sozusagen
«figellahm”, wenn ihre Kenntnisse nicht von
den unteren Niveaus im Betrieb absorbiert wer-
den.

4. Der Entzug von Aufgaben aus dem Aufgaben-

bereich von Funktiondren erfolgt deshalb, weil
die Anzahl der Aufgaben zu gro8 wird, einige
Aufgaben zu umfangreich werden oder fiir be-
stimmte Aufgaben spezialistische Kenntnisse
notwendig sind.

Dies fithrt hédufig zu einer Aushéhlung der
Funktion des Produktionsfunktionars. Da dieser
ein zu geringes Bildungsniveau hat, fiihrt der
Spezialist auf die Dauer Routine-Arbeit (aus-
zuftihrende Arbeiten) aus, die eigentlich an den
Produktionsfunktiondr héatten delegiert werden
sollen.

Falls sich in Zukunft das Ausbildungsniveau
des Produktionsfunktionars hebt, kann ein Teil
der entzogenen Aufgaben — bestimmt die zu
diesen Aufgaben gehérende Routine-Arbeit —
wieder dem Produktionsfunktiondr zurickgege-
ben werden.

Ich sehe daher fir die Zukunft eine teilweise
Riickkopplung in bezug auf die Arbeit vom
Spezialisten auf den Produktionsfunktionr.

Wegen der mir zugemessenen Zeit méchte ich
hiemit schlieBen. Ich hoffe, da8 es mir gelungen
ist, Ihnen einen Einblick in die Hintergriinde
einer schlechten Zusammenarbeit zwischen Pro-
duktionsfunktionéren und Spezialisten und in
die MaBnahmen zu geben, die zur Verbesserung
dieser Zusammenarbeit getroffen werden kon-
nen. Herr Schweizer wird IThnen nun im zweiten
Teil des Vortrags' etwas liber die MaBnahmen
erzdhlen, die in seinem Unternehmen zur Ver-
besserung des Zusammenspiels getroffen wur-
den und Ihnen dabei von Erfahrungen berichten,
die er bei Durchfithrung dieser MaBnahmen ge-
sammelt hat.
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 Betriebslestung und Spezialist: Wie finden sie einander?

II, Teil

W. F. Schweizer, N. V. Spinnerij Tubantia, Enschede

Der vorliegende zweite Teil behandelt die Erfahrungen, die der Vortragende als Leiter einer Spin-
nerei mittlerer Gr68e mit den vom Vorredner erdrterten Schulungs- und Organisationssystemen sam-
meln konnte. Es wird die Notwendigkeit betont, gerade in Klein- und Mittelbetrieben die Schulung zu
betreiben, daB eine gréBere Zahl mehrfach einsetzbarer Arbeiter ausgebildet ist, um unvorherge-
sehene Engpdsse in einzelnen Abteilungen iiberwinden zu konnen. Praktische Hinweise fiir die Organi-
sation des Betex-Systems im eigenen Belrieb; wie und was muB geschult werden? Besprechung der mit
der ,verschnellten Schulung” erzieiten Ergebnisse.

Part 11 covers the lecturer's experiences, as head of a medium-size mill, in the application of the
lraining systems and organizational plans dis cussed by the previous speaker. It is in small and medium-
size mills requiring an increased number of workers capable of doing various types of jobs that trai-
ning is of special importance in order to provide for unexpected bottlenecks in individual areas. The
speaker gives practical advice on how fo infroduce the Betex system in a given plant: what should
be faught and how; and what results may be obtained with the system of “accelerated training”.

Es ist meine Aufgabe, Ihnen iiber die Erfahrungen
zu berichten, die wir mit den Schulungssystemen, wie
sie von Herrn Becks geschildert wurden, gemacht haben.
Ich méchte Sie darauf aufmerksam machen, daB dies
meine persénlichen Betriebserfahrungen sind. Es han-
delt sich hier fiir Sie also nicht um ein leuchtendes Vor-
bild, sondern lediglich um ein Beispiel aus der Praxis.

Ziel unserer Schulungsarbeit ist:

a) Dem Betrieb schnell vollwertige Arbeitskrafte zur
Verfiigung zu stellen.

b) Dem Arbeiter Fachkenntnisse und Befriedigung
in seiner Arbeit zu geben.

Sie werden sehen, daB auch bei uns nicht alle Pro-
bleme gelost sind. Manche Fragen stehen noch offen
und erfordern in taglicher harter Kleinarbeit den vollen
Einsatz der Persdnlichkeit derjenigen Angestellten, zu
deren Arbeitshereich die Schulungsarbeit gehort.

In Anbetracht der kurzen mir zur Verfiigung stehen-
den Zeit kann ich nicht auf alle Details eingehen, son-
dern werde mich auf die Hauptsachen beschranken
missen. Vielleicht kann nachher in einer Aussprache
der eine oder andere Punkt noch weiter im einzelnen
beleuchtet werden.

‘Wenn Sie gedacht haben, daB ich aus einem Riesen-
betrieb mit -zigtausend Arbeitern und Angestellten
komme, muB ich Sie enttduschen.

Ich bin Betriebsleiter einer mittelgroBen Spinnerei im
Zentrum der holldndischen Baumwollindustrie, in En-
schede. Das Unternehmen setzt sich aus mehreren Klein-
betrieben zusammen. Alles in allem beschéftigen wir
etwa 650 Arbeiter und Angestelite. Der Maschinenpark
kann als modern angesprochen werden. Bis auf wenige
Ausnahmen sind alle Maschinen nach 1951 angeschafft.

Sie kénnen sich vorstellen, daB sich in diesem Be-
trieb allerlei Personalprobleme ergeben. Hieriiber
gleich mehr. Ich hoffe gerne, daB Sie alle von Thren
eigenen Betrieben sagen konnen, daB es dort viel ein-
facher ist, daB Sie viel groBere Einheiten haben, die
von Natur aus iibersichtlicher sind. Wir stehen vor den
geschilderten Gegebenheiten und miissen damit fertig
werden. DaB dies nicht einfach ist, zeigen Ihnen fol-
gende Zahlen: Wir haben 7 bis 8% Kranke, ca. 40 %
unseres Personals verlieBen in einem Jahr unseren Be-
trieb und muBten durch Neulinge ersetzt werden. Diese
Neulinge sind meistens mangelhaft oder tiberhaupt

nicht geschult. Wir kdmpfen mit einem chronischen
Mangel an geschulten Arbeitern. Es wird daher immer
mehr Personal aus landwirtschaftlichen Gebieten ge-
worben. In letzter Zeit sind auch spanische Arbeits-
krafte eingestellt worden. Diese haben wir mit der im
folgenden zu schildernden Methode in unserem Betrieb
eingeschult.

Es ist nicht die Aufgabe dieses Vortrages, all die
Mittel und Wege zu besprechen, die dazu dienen sol-
len, diese katastrophalen Krankheitszahlen und Fluk-
tuationsziffern zu senken. Auch wenn die Krankheits-
ziffer und die Fluktuation ein Bruchieil der jetzigen
GroBe wiére, gibt ein solch heterogener Betrieb genii-
gend Probleme, denen man mit einer zwecdkmiBigen
Schulung begegnen kann. Die hier genannten Zahlen
sind wohlverstanden Mittelwerte des Gesamtbetriebes.
Es kommt durchaus vor, daB die Krankheitsziffer in
einer bestimmten Abteilung zeitweise ein Vielfaches
des Normalen betrdgt. Dann treten pldtzlich Engpésse
auf, die kurzfristig beseitigt werden miissen. Dies ist
nur moglich, wenn man entweder geniigend Reserve-
leute zur Verfiigung hat, oder wenn man eben Leute
hat, die mehrere Arbeiten ausfithren kdnnen.

Unsere Schulung, vor allem die der jiingeren Leute,
ist daher darauf zugeschnitten, Arbeiter auszubilden,
die:

1. mehrere Arbeiten gut ausfithren konnen,

2. gewillt sind, dies zu tun.

Ferner sollen im Betriebe Methoden vorhanden sein,
die es ermdéglichen, Arbeiter schnell in ein anderes Fach
einzuschulen. Allgemein haben wir mit drei verschie-
denen Gruppen zu schulender Arbeiter zu tun:

1. Lehrlinge, die von der Schule kommen und vorher
noch nicht in Arbeit gestanden sind.

2. Altere Personen von auBerhalb, die vordem an-
dere Arbeiten verrichteten.

3. Personen aus dem eigenen Betrieb, die eine neue
Arbeit erlernen wollen bzw. sollen.

Befassen wir uns zuerst mit den Lehrlingen. Wie
Thnen nach dem Vortrag von Herrn Becks nun bekannt
ist, haben wir ein Betex-Schulungssystem. ,Betex" be-
deutet: ,Bedrijfsopleiding in de Textielindustrie”, also
«Betriebsschulung in der Textilindustrie”,
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Die jungen Betexleute haben die Volksschule voll-
stindig absolviert und anschlieBend die Textilfach-
schule besucht. In unserem Betriebe werden sie einem
Lehrmeister unterstellt. Dieser betreut die jungen
Leute und weist sie je nach Bedarf in die verschiedenen
Abteilungen ein.

Eine besondere Betriebsschule mit eigenem Maschi-
nenpark besitzen wir nicht. Wir verfigen lediglich dber
einen Schulungsraum. Hier unterweist unser Lehrmei-
ster die Lehrlinge wochentlich einige Male und macht
sie mit den Maschinen und Einrichtungen unseres Be-
triebes und deren Funktion vertraut. Die Lehrlinge
fiihren ein Werkbuch. An Hand dieses Buches werden
die Fortschritte der Lehrlinge vom Meister beurteilt.
Ein von Staats wegen angestellter Konsulent — ein
vormaliger Lehrer an der Fachschule — besucht unseren
Betrieb etwa alle zwei Monate. Er gibt unserem Schu-
lungsmeister Ratschldge und kontrolliert ebenfalls die
Fortschritte der Lehrlinge.

Die Betexlehrlinge erhalten bei uns die Ausbildung
in acht Féachern, sodaB sie also spéter acht verschiedene
Arbeiten ausfithren konnen. Diese Facher sind:

Kardenbedienung,
Streckenbedienung,

Flyerbedienung,

Ringspinnen,

Spulen,

Zwirnen,

Zweizylinder-Karden bedienen und
Zweizylinder-Ringspinnen.

Es ist vorher ausgemacht, wie lange ein Lehrling je-
weils an den einzelnen Maschinen mindestens tétig sein
muf. Im Schulungsraum hédngt ein Schema, in das der
Schulungsmeister wéchentlich eintrégt, wie lange der
Lehrling und wo er gearbeitet hat, sodaB jederzeit eine
Ubersicht iiber den Stand der Ausbildung vorhanden
ist. Diese technische Ausbildung im Betrieb ist darauf
gerichtet, dem Jungarbeiter eine gewisse Routine bei-
zubringen. Sie dauert etwa zwei Jahre. Dann macht er
eine Priifung und erhélt ein Zeugnis. Wir verlangen
dann nicht etwa 100 %o Leistung, sondern nur etwa 60 %o.

Neben dieser technischen Ausbildung, die also teils
theoretisch, teils praktischer Art ist, erhalten die Ju-
gendlichen noch eine charakterbildende Formung. Das
ist ein Unterricht in staatsbiirgerkundlichen und sozia-
len Fachern, und viel Sport.

Ich bin mir dessen bewuBt, dieses groie Gebiet der
Lehrlingsausbildung nur sehr oberflachlich gestreift zu
haben. Zur Ilustration mochte ich Thnen daher jetzt
einige Abbildungen zeigen, die Thnen vielleicht ein et-
was besseres Bild geben.

Wenn Sie mich nun fragen, welchen Erfolg diese Lehr-
lingsausbildung hat, so will ich Ihnen dies in einigen
kurzen Satzen zusammenfassen:

1. Es hat sich gezeigt, daB die Lehrlinge die acht Fa-
cher befriedigend bis sehr gut erlernen.

2. Nach der Lehrzeit sind nicht alle Lehrlinge bereit,
die acht Arbeiten auszufithren. Man mochte lieber
das Fach weiter ausiiben, das man meint am be-
sten zu beherrschen. Diese Wiinsche stimmen na-
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tirlich nicht immer mit denen der Betriebsleitung
iiberein.

3. Weitere Anpassungsschwierigkeiten entstehennach
dem Examen, denn dann meint der Lehrling, daB er
als vollwertig angesehen werden muf. Er verdient
dann zwar mehr, nach seinem eigenen Geschmack
aber immer noch nicht genug. AuBerdem hat er
keine angenehmen Unterrichtsstunden und keinen
Sport mehr usw. Er muB zudem dann in Schichten
arbeiten. Der Ubergang ist zu kraB. Wir versu-
chen diese kritische Periode durch Einsatz des In-
strukteurs der verschnellten Schulung aufzufangen,

4. Vorteihaft ist, daB man diese Lehrlinge lange Zeit
genauestens unter Kontrolle hat. Man lernt sie
eingehend kennen und beurteilen. Dies hat zur
Folge, daB wir einigen der Spitzenlehrlinge auf
Kosten des Betriebes eine mehrjahrige Ausbildung
an der U. T. T. geben. Das Experiment ist noch nicht
abgeschlossen. Im Augenblick stehen die jungen
Leute im Abschlufiexamen. Ich kann Thnen aber
sagen, dah wir erwarten, in diesen Absolventen
der U.T. T, die aus dem Betex-Lehrgang hervor-
gegangen sind, spdter modern denkende, aufge-
schlossene Meister zu haben.

Die verschnellte Schulung

Nach der Schilderung unseres Betriebes werden Sie
verstehen, daf wir auch fortlaufend altere Arbeiter in
unseren Betrieb aufnehmen miissen. Daneben kommt es
regelméBig vor, daB Personal der einen Abteilung in
einer anderen beschédftigt werden muB.

‘Wir bendétigen daher ein Instrument, ein System, um
die dadurch anfallende Schulungsarbeit schnell und
zweckmdBig ausfiihren zu kénnen. Die alte Methode, die
ich andeuten mochte mit: ,Geh zu Mariechen, sie wird
es dich schon lehren”, ist unbrauchbar. Sie ist nicht al-
lein unbrauchbar, weil dieses System der Einschulung
neuer Arbeiter durch das bestehende Personal zu lange
dauert, sondern weil der Typ des heutigen Arbeiters —
»Mariechen” — nicht mehr diese Bindung mit der Ar-
beit hat wie z. B. der sagenhafte Selfactorspinner, der
jede Regung seiner Maschine, jede Schwankung der
Qualitdt, jede Grille seiner Mitarbeiter erkannte und
richtig darauf reagierte. Die moderne Maschine haben
wir zwar in den Betrieb gesetzt; dem Arbeiter haben wir
damit zwar mehr Spindeln geben kdnnen. Seine Arbeit
wurde augenscheinlich einfacher und primitiver. Aber
wir haben versdumt, ihn mit dieser Arbeit ver-
traut zu machen und ihm die Details der neuen
Maschine genauestens zu erkldren. Wir haben ihn
einfach seinem Schicksal iiberlassen, ihm kein Ver-
trauen geschenkt, ithm alle Tatigkeiten genommen,
die wir irgendwie Spezialisten wie Monteuren und
Putzkolonnen geben konnten. Dies hat sich bitter ge-
racht.

Neben der Neuschulung von Lehrlingen, neben der
Umschulung von é&lteren Arbeitern ist uns somit eine
weitere Schulung zugewachsen, ndmlich die der Ver-
tiefung der Fachkenntnisse eines jeden Arbeiters. Wir
sind der Meinung, daB wir erst durch das erneute Be-
wuBtmachen seiner Aufgabe und der Verantwortung,
die seine Téatigkeit mit sich bringt, daB wir erst hiedurch
wieder zufriedene Arbeiter und gesunde Verhéltnisse
schaffen k6nnen.

In Zusammenarbeit mit dem R. B. B. haben wir in un-
serem Betrieb die verschnellte Schulung zur Anwendung
gebracht.

Der Begriff , Verschnellte Schulung” kann vielleicht zu
Trugschliissen AnlaB geben. Man kann zwar sehr schnell
Leute einschulen, aber man kann das System nicht ohne
weiters einfilhren. Es gibt meines Wissens kein Buch,
das Sie nur bestellen und lesen brauchen und nach dem
Sie dann verschnellt schulen kénnen. Die Vorbereitung
erfordert sehr viel Zeit, Geduld, Umsicht und Gewissen-
haftigkeit. Vor allem aber — man mub diese Vorberei-
tung selber machen. Direktion und Betriebsleitung miis-
sen dies mit ganzer Kraft unterstiitzen und bei jeder
EntschlieBung auch diesem Aspekt der Betriebsfithrung
Rechnung tragen.

Bei der Einfithrung ergab sich fiir uns die erste Frage:
Wer mufi schulen?

Nach einigem Uberlegen haben wir beschlossen, daf
der Betriebsleiter verantwortlich fir die Schulung ist. Er
betraut mit der Uberwachung und Koordinierung der
Ausbildungsaktivitdten seinen Assistenten, der dem Be-
triebsbiiro vorsteht und auch die Verantwortung fiir die
Arbeitsanalyse und Tarifgestaltung sowie fiir die Lohn-
vorbereitung tragt.

Direkt mit der Schulung beauftragt ist ein Unterge-
bener dieses Chefs des Betriebsbiliros, dem wir den
Titel ,Hauptinstrukteur” gegeben haben. Dies ist ein
dlterer Meister, der eine besonders gute Allgemeinbil-
dung hat, redegewandt ist und zudem einige pddagogi-
sche Fahigkeiten besitzt. Er hat vom R. B . B. einen mehr-
wochigen Schulungskursus erhalten. Im Schema Abb. 1
ist die Stellung dieses Hauptinstrukteurs illustriert.
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Sie sehen dort unter dem Schichtmeister Instrukteure
stehen. Dies sind Arbeiter, die von uns ausgewahlt wer-
den und nach einem psychotechnischen Test vom Haupt-
instrukteur einen Schulungskursus erhalten haben. Pro
Schicht und pro Abteilung bilden wir mindestens einen
Arbeiter zum Instrukteur aus, sodaBl jeder Schichtmei-
ster unter seinen Leuten jemand hat, der andere Arbei-
ter ausbilden kann. Dem Meister haben wir hiemit ein
wertvolles Hilfsmittel gegeben, die Produktivitdt seiner
Abteilung zu gewdéhrleisten.

Die Ausbildung der Instrukteure dauert etwa 14 Tage.
Sie werden fragen: 14 Tage? Sind diese Leute denn
14 Tage nicht am ProduktionsprozeB beteiligt? Das wére
ein teurer SpaB! Wir haben bisher noch jedesmal folgen-
des gemacht:

Die angehenden Instrukteure arbeiten in der Mor-
genschicht bis 13.30 Uhr. Sie gehen dann nicht nach
Hause, sondern in ein benachtbartes Restaurant, wo sie
mit dem Hauptinstrukteur gemeinsam essen. Nach dem
Mittagessen wird in einem Nebenzimmer des Restau-
rants etwa bis 17.00 Uhr der Kursus gegeben. Zwischen-
durch gibt es eine kleine Kaffeepause, wonach man
einen kleinen Spaziergang durch den Park macht. Diese
Kursusstunden werden als Uberstunden bezahlt.

Nach erhaltener Ausbildung bedient der Instrukteur
wie lblich seine Maschinen. Ist irgendeine Schulung in
seiner Schicht notwendig, dann bespricht der Meister
mit dem Hauptinstrukteur, wie groB die Auslastung
des Instrukteurs mit dem betreffenden Lehrling sein
darf. Kann der Neuling noch nichts, dann wird dem In-
strukteur iiberhaupt keine Maschine gegeben. Ist der
Neuling schon halbwegs geschult, dann bedienen In-
strukteur und Lehrling gemeinsam etwa 130 bis 140 %o
der Maschinenzahl, die ein vollgeschulter Arbeiter hat.
In der Praxis ist es so, daB ein Instrukteur drei bis vier
Lehrlinge verschiedener Schulungsstufen betreut.

Die Frage ,wer" haben wir also ziemlich schnell be-
antwortet.

Die Frage ,was mufl geschult werden” ist nicht so
einfach erledigt. Ehrlich gesagt, wuBten wir das selber
auch nicht, wenigstens nicht genau. Wir haben damit
angefangen, dem Arbeitsanalysten den Auftrag zu ge-
ben, alle Arbeitshandlungen genauestens festzulegen.
Hiezu gehorte eine genaue Beobachtung der im Be-
trieb {iblichen Handlungen. Es liberrascht, wieviele ver-
schiedene Methoden es gibt, zum Beispiel um eine Spule
aufzustecken. Wir haben uns nicht allein damit zu-
friedengegeben, die Methoden des eigenen Betriebes
festzulegen, sondern haben auch in der Literatur nachge-
forscht. Man staunt, wie wenig prézis die Angaben dort

sind. Wo wir zu keinem befriedigenden Ergebnis kom-
men konnten, haben wir eine Frage an die Rubrik ,Er-
fahrungsaustausch” einer Fachzeitschrift gestellt und die
Ergebnisse verarbeitet. Die so als Bestmethode gefun-
dene Arbeitsweise wurde in einer Beschreibung fest-
gelegt. Zur Illustration und als Beispiel hier einige
Zeichnungen der Fingerhaltung beim Fadenbruchbehe-
ben (Abb. 2).

Glauben Sie nun nicht etwa, daBl Sie schon am Ziel
sind, wenn Sie dies fiir jede Handlung gemacht haben.
Es kommt jetzt alles darauf an, dal die Meister und
Instrukteure diese Arbeitsmethode akzeptieren. Sie
miissen von ganzem Herzen liberzeugt sein, daB diese
Methode gut ist, daB sie evtl. sogar besser ist, als ihre
eigene. Sie miissen bereit sein, die alte Methode, die sie
sich irgendwie angeeignet haben, abzulegen und sich
an die neue zu gewodhnen. Dies kostet Geduld und Uber-
zeugungskraft. Dies erfordert auch elastisches Denken,
denn mehr als einmal ist es vorgekommen, daB der
Hauptinstrukteur wahrend des Lehrgangs von seinen
Instrukteuren eine bessere Methode horte, oder daf
eine bessere Methode als die des Arbeitsanalysten in
gemeinschaftlichem Bemiihen entstand. Diese wurde
selbstverstdndlich ausprobiert und nach Gutbefinden zur
Norm erhoben.

Die Instruktion beschiaftigt sich nicht allein mit der
Schulung der Arbeitsmethoden, sondern gibt dem Ar-
beiter auch Einblick in die Organisation des Betriebes
und orientiert ihn iiber Qualitdtsfragen, Maschinen-
pflege, soziale Fiirsorge usw.

Die Personalabteilung und der Hauptinstrukteur ma-
chen den Neuling hiemit vertraut. Fiir dieses Bekannt-
machen mit dem Betrieb haben wir den ersten Tag re-
serviert. Am ersten Tag leistet der Neuling also keine
Arbeit, sondern wird nur ortskundig gemacht.

Am nédchsten Tag beginnt dann die eigentliche Schu-
lung; diese ist zum Teil theoretischer Art, zum Teil —
zum groften Teil natiirlich — praktische Arbeit. Den
theoretischen Teil besorgt der Hauptinstrukteur, die
praktische Anleitung erhdlt der Neuling durch seinen
Instrukteur in der Abteilung.

Theoretische Schulung und praktische Arbeit wech-
seln miteinander ab. Dies erfolgt nach einem Plan. In
Abbildung 3 sehen Sie einen Teil dieser Einteilung fiir
das Ringspinnen. Untereinander sind all die Handlun-
gen und Themen aufgefiihrt, die der Arbeiter kénnen
bzw. wissen soll. In der zweiten Spalte steht die Zeit
in Minuten, die dafiir angesetzt ist. Die hier aufgefiihr-
ten Zeiten sind Vorgabezeiten fiir den Instrukteur. Diese
soll er also auf das Anlernen verwenden. Nachher 146t

Abb. 2
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Abb. 4

er den Anlernling wieder frei, sodaB er sich selbstédn-
dig Ubung in dieser Handlung aneignen kann. Es folgen
dann 16 Spalten — das sind 16 Halbtagskurse zu
4 Stunden, iiber die wir die Einschulung verteilt haben.
Es ist ein Plan, von dem natiirlich abgewichen werden
kann, von dem auch abgewichen wird. Wie wir die Ein-
haltung des Planes iiberwachten, mochte ich IThnen nach-
her zeigen.

Zuvor eine kurze Erlauterung dieses Planes. Wir ha-
ben den gesamten Lehrstoff in 7 Gruppen unterteilt. Die
erste Gruppe, die allgemeinen Themen, werden in den
ersten Halbtagskursen behandelt (Abb. 4).

Das ist die allgemeine Einfiihrung, von der ich schon
sprach. Lediglich ein zweistiindiger Vortrag tiber die ge-
schichtliche Entwicklung des Betriebes ist auf den fiinf-
ten Halbtagskurs gesetzt. Es ist natiirlich nicht so, daB
wir uns ganz genau an die Einteilung halten. In der
Praxis warten wir, bis wir mehrere Neulinge zusammen
haben. Dann wird dieser Vortrag vom Hauptinstrukteur
gehalten. Die Instrukteure sind hiebei nicht anwesend,
sondern bedienen wéhrend dieser Zeit die Maschinen
der Neulinge. Die Handlungen sind detailliert und wer-
den auch im Detail unterwiesen.

In der 2. Gruppe werden alle Handlungen, die beim
Fadenbruchbeheben vorkommen, aufgefiihrt (Abb. 5).

Sie werden des ofteren im Schulungsplan angesetzt, da-
mit etwaige Abweichungen von der Normmethode rich-
tiggestellt und etwa auftretende Schwierigkeiten aus
dem Wege gerdumt werden konnen. So wird im 9. Halb-
tagskurs nochmals eine halbe Stunde lang das Faden-
bruchbeheben in seiner Totalitdt durchgenommen.

Um die Sache interessant zu gestalten und zur Ver-
tiefung der Kenntnisse beizutragen, wird dann ein
kleines Zwischenexamen veranstaltet. Die Zeit, in der
man zehn Fadenbriiche behebt, ist dann unter anderem

MabBstab Routine, die sich der Neuling in
dieser Handlung angeeignet hat.

Die Andreher werden aber auch auf eine schwarze
Unterlage aufgeklebt, sodaB der Lehrling lernt, die
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Qualitdt seiner Arbeit zu beurteilen. Ein Vergleich mit
seinen ersten Andrehern, die ebenfalls aufgeklebt wor-
den sind, gibt dann Gespréachsstoff genug. Instrukteur,
Hauptinstrukteur und Meister beurteilen dabei die Ar-
beit. Dem Lehrling wollen wir so Gefihl fiir Tempo
und Qualitat beibringen.

Der 3. Teil des Lehrstoffes, das Einstecken der Vor-
garnspulen (Abb. 6) wird im Grundplan vom 4. Halb-
tagskurs an gelehrt. Im 10. Kurs wird dann die ganze
Handlung nochmals unter die Lupe genommen, in einem
Zwischenexamen.

Der 4. Teil, die Putzhandlungen (Abb. 7), kommt
spdter an die Reihe. Wir beginnen in der 5. Woche und
runden diese Sparte in der 12. Woche ab. Das Vertraut-
machen mit der Fachtheorie verteilen wir {iber die
ganze Anlernzeit.

Im 6. und 7. Halbtagskurs wird der 5. und 6. Teil des
Schulungsprogramms, die Organisation der Abteilung,
die Bedeutung der Symbole und Abkiirzungen auf den
Garnzetteln, Rohstoffe usw., behandelt (Abb. 8 und 9).
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Im
Funktionen der Maschine, im Detail durchgesprochen
(Abb. 10). Wir haben diese Maschinentechnik als Ab-
rundung an den SchluB der Ausbildung gesetzt, weil
nach das erforderliche In-
teresse Verstdandnis Dinge beim Arbheiter
vorhan
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beiter zusammen und lehrt ihn, wie er seine Arbeit or-
ganisieren kann, wie er vor allem auch die gelernten
Einzelhandlungen mit dem theoretisch Erlernten kom-
binieren kann.

Ich habe bereits darauf hingewiesen, daB die in die-
sem Ausbildungsplan ausgefithrten Zeiten solche des
Instrukteurs sind. In der restlichen Kurszeit ist der Ar-
beiter sich selbst iliberlassen, mit der Einschrdnkung,
daB der Instrukteur immer in seiner Ndhe ist. Er hat ja
meistens mehrere Lehrlinge zu betreuen und auBerdem
auch noch selber einige Maschinen zu bedienen. Er
kann dem Lehrling also mit Rat und Tat zur Seite
stehen.

Es versteht sich, daBl es unzweckmabBig ist, alle An-
lernlinge gleich zu behandeln. Der eine lernt schnell,
der andere braucht mehr Zeit. Der eine hat schon einige
Vorkenntnisse, dem anderen ist die ganze Arbeit voll-
stindig fremd. Zudem fanden wir, daB der soeben er-
lauterte Grundplan fiir den Instrukteur zu allgemein
gehalten ist. Er bendétigt eine prdzisere Handleitung.
Diese geben wir ihm wie folgt:

Den gesamten Instruktionsstoff haben wir in kleinere
Lektionen aufgeteilt. Bei der Ringspinnerei sind diese
26 Teilinstruktionen, die wir auf ebensovielen Karten
festgelegt haben.

Der Instrukteur bekommt mit seinem neuen Schiiler
auch die erste Instruktionskarte. Er bringt dem Lehr-
ling die darin aufgefiihrten Kenntnisse bei. Bevor er
die Karte zuriickgibt, um die ndchste zu bekommen, gibt
er sein Urteil dariiber ab, wie diese Handlungen aus-
gefiithrt werden.
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In der folgenden Abbildung 11 sehen Sie solch eine
Karte. Willkiirlich habe ich die Karte 15 der Serie
«Ringspinnen* herausgegriffen. Sie sehen, dal3 hier funf
Handlungen aufgefuhrtsind. 1, 2 und 5 sind Putzhand-
lungen, 3 und 4 sind Handgriffe, die beim Spulen-
wechseln vorkommen. Absichtlich werden auf eine
Karte Handlungen verschiedener Sparten zusammern-
gesetzt, damit die Einschulung so abwechslungsreich wie
nur moglich gestaltet wird.

In den letzten Spalten der Karte tragt der Instrukteur
die Zeiten ein, die er fur die Instruktion wirklich bes
notigte, sowie ein Urteil — gut, mittelmaBig oder
schlecht.

Die wirklich notwendigen Instruktionszeiten dienen
dazu, den Grundplan den praktischen Erfordernissen
anzugleichen. Die Beurteilung des Lehrlings ist eine
wertvolle Angabe fur den Hauptinstrukteur und zwingt
den Instrukteur immer wieder, seine Lehrlinge kritisch
zu betrachten und eventuell extra Anweisungen zu ge-
ben bzw. die folgende Karte anzufragen.

Dieses System des Schulens in kleinen Portionen hat
verschiedene Vorteile:

1. Die Arbeit wird logisch aufgebaut.

2. Die Einschulung geschieht niemals Uberhastet, da
niemals etwas Neues hinzugenommen wird, wenn
das bisher Gelernte nicht vollstandig beherrscht
wird.

3. Es ist eine effektive Kontrolle moglich, da immer
wieder die gesamten Kenntnisse und Handfertig-
keiten beurteilt werden.

Kontrolle der Schulung

Die ganze Schulung wurde Uberhaupt zwedklos sein
und in kiirzester Zeit wieder verwéassern, wenn wir
nicht ein griindliches Kontroll- und Beurteilungssystem
handhabten. Wir beurteilen hiebei die Schulung, also
die Fachkenntnisse des Lehrlings, ferner die Leistung
und die Auslastung. Die beiden letzteren Aspekte wer-
den taglich zahlenmallig festgelegt. Diese Zahlen wer-
den von der Schreibkraft des Abteilungsleiters taglich
ausgerechnet. Der Instrukteur tragt sie in ein Beurtei-
Iungsformular ein. Fiir jeden Lehrling wurde ihm solch
ein Formular gegeben (Abb. 12).

Abb. 12

Auf seinen taglichen Rundgangen durch die Abtei-
Iungen bespricht der Hauptinstrukteur regelmafig die
Fortschritte der Lehrlinge mit den Instrukteuren. Wo-
chentlich fallt er diese Leistungszahlen zusammen und
tragt diese in ein Kurvenblatt ein (Abb. 13).

hbb. 13

Diese Kurvenblatter geben Betriebsleitung und Per-
sonalabteilung eine deutliche Ubersicht Gber den Stand
der Ausbildung. Wenn die Leistungen nicht erwartungs-
geman ansteigen, wird natdrlich nach der Ursache ge-
fragt.

Daruber hinaus haben wir danach gestrebt, vermittels
einiger genereller Zwischenexamen einen Einblidc dar-
Uber zu erhalten, wieweit der Schiler s¢hon zum Fach-
mann aufgestiegen ist. In dem hier gezeigten Formular
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Abb. 14

ist solch eine Beurteilung gegeben. Sie sehen, daB dort
auch Zeiten aufgefuhrt sind (Abb. 14).

Mit diesen Ausfithrungen hoffe ich, Ihnen einen Ein-
blidk in unsere Schulungstatigkeit gegeben zu haben.
Sie werden jetzt nach dem Resultat fragen. Dieses ist
unserer Meinung nach gunstig. Im allgemeinen kann
man sagen, daf ungelernte Arbeiter innerhalb von
weniger als 16 Halbtagskursen voll leistungsféhige
Ringspinner wurden. Abbildung 15 gibt eine Ubersicht:

Bei der traditionellen Schulung sehen wir, daB der
Arbeiter erst viel spéter selbstandig arbeiten kann, Die
Leistung schwankt bedeutend.

Bei der verschnellten Schulung ist der Arbeiter nach
kurzer Zeit geschult. Die Leistung steigt regelmasig an.
Nach wenigen Wochen ist der Mann voll leistungsféhig.
Es handelt sich hier um Mittelwerte von je zehn Ar-
beitern.

Fur diese Arbeiter kann ich lhnen auch die Fluk-
tuationsziffern geben. Sie sehen, daB von den zehn
Arbeitern, die verschrellt geschult werden, zwel den
Betrieb verlassen haben. VVon den zehn Arbeitern, die
nach traditioneller Methode eingeschult wurden, ist
noch einer ubrig.

Es ist unsere Erfahrung, dafi den Neulingen durch
diese systematische Einschulung zum Bewultisin ge-
bracht wird, wie wichtig und Uberdies wie interessant
und vielseitig die Arbeit doch eigentlich ist. Die so ein-
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geschulten Leute haben hiedurch ein bedeutend inni-
geres Verhaltnis zur Arbeit selbst bekommen.

Wir michten spater noch gern einen Schritt weiter
gehen und Arbeiten, die meist von Spezialisten. Putz-
kolonnen. Spindelbdnderaufnéhern ausgefuhrt werden,
wieder dem Produktionsmann anvertrauen. Die érsien
Versuche mit Gruppenarbeit sind erfolgversprechend,
zeigen jedoch schon jetzt, daB es absolut notwendig ist,
auch den Arbeitern, die schon langere Zeit im Betrieb
sind, eine S&ulung angedeihen zu lassen.

Das hier vorgetragene Systerm der verschnellien Schu-
lung ist nicht abgerundet. Wir haben noch gar viele
Wiinsche, Ideen und Vorschlage. Wir hoffen diese mit
der Zeit verwirklichen zu konnen. Dem ersten Ziel —
Arbeiter schnell einzuschulen — meinen wir ndher ge-
kommen zu sein. Dem zweiten Ziel — dem Arbeiter
Befriedigung in seiner Arbeit zu geben — streben wir
mit aller Kraft nach. Wir sind davon iiberzeugt, dalk es
unbedingt notwendig ist, dem arbeitenden Menschen
das Gefuhl, Masdchinenelament zu sein, zu nehmen und
ihn auf ein neuss Niveau — auf das Niveau des seiner
Verantwortung bewul3ten Mitarbeiters zu bringen.

Indem wir so die Kréfte, die einem verantwortungs-
freudigen Menschen innewohnen, freimachen und zum
Einsatz bringen, glauben wir einen wertvollen, auf
lange Sicht wirksamen Beitrag zur Steigerung der Pra-
duktivitat leisten zu konnen.

VERGLEICH DER RESULTATE YON TRADITIONELLER UND VERSCHMELLTER
SCRLNG B TUBNT 14
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Praktische Probleme der Akkordierung in der Ringspinneres

Ing. Paul SOLTI

C. O. C. Internationale Betriebsberatung und Betriebsorganisationsgesellschaft m. b. H., Wien

Gegenstand des Vortrages ist die Besprechung von Fragen und Problemen, die im tdglichen Be-
triebsablauf auftauchen, aber nicht die gebiihrende Beachtung finden, weil deren Bedeutung oft unier-
schitzt wird, Insbesondere gehdren dazu Probleme der allgemeinen Betriebsorganisation, der zweck-
miBigen Auslastung der Arbeitskrifte und auch Lohnifragen. Es werden aus der Praxis heraus Erfahrun-
gen iiber die Erarbeitung exakter Belastungs- und Akkordunterlagen mitgeteilt, anschliefiend wird die
Arbeitsplatzanalyse und die Uberpriifung der in Verwendung stehenden Arbeitsmethoden besprochen.
Erst nach diesen Vorstudien und der Auswertung ihrer Ergebnisse kann mit den eigentlichen Zeit-
studien begonnen werden, die der Autor nach folgendem Prinzip unterteilt: Was wird getan, wie und
mit welchem Zeitaufwand wird es getan. Die drei Gruppen werden eingehend besprochen.

Discussed in this lecture are problems arising in every-day plant life and not receiving due conside-
ration because their importance is generally underestimated. These problems mainly include questions
of general plant organization, adequate utilization of labor, and wage dispules. Practical suggestions
regarding calculation of exact work load and piece work data are given and job analyses and investi-
gation of working methods are discussed. These preliminary studies and utilization of their resulis
are prerequisites for actual time studies which author classifies according to the following principles:
What is being done; how is it being done; and how much time is consumed? The three facetls are then

analyzed in detail.

Die Methode, die fiir die Herstellung von Akkord-
sdtzen und fiir die Entlohnung im allgemeinen dient, ist
jedem, der in der Textilindustrie mit diesem Problemen-
kreis in Berithrung kam oder kommt, bekannt.

Die Haufigkeiten der einzelnen Arbeitsgdnge werden
mathematisch — z. B. flir den Vorgarnspulenwechsel —
oder auf Grund von Frequenzaufnahmen — z. B. fiir
Fadenbriiche und fadenbruchbedingtes Putzen —, oder
aber auf Grund von Arbeitsvorschriften — fiir Maschi-
nenreinigen usw. — festgelegt. Gleichzeitig werden
Arbeitsstudien durchgefiihrt, um die Normalzeit sdamt-
licher Arbeitselemente feststellen zu kénnen. Auf Grund
der Frequenzen und Normalzeiten wird der Arbeits-
aufwand pro Produktionseinheit errechnet, der im wei-
teren Verlauf fir die Festlegung der zuteilbaren Ar-
beitsstellenzahl und der Akkordsétze dient.

Dennoch gibt es Betriebe, in denen nicht mit zuver-
lassiger Zeitvorgabe, korrekter Arbeitskraftbelastung
und richtigen Lohnsdtzen gearbeitet wird. Das kommt
einerseits davon, daB die richtigen Organisationsmetho-
den in vielen Fillen wohl anerkannt, aber in der Praxis
nicht angewandt werden, und statt exakter Belastungs-
und Akkordunterlagen einfach sogenannte statistische
Leistungsnormen existieren.

Anderseits — und dieser Mangel wird leider vielfach
unterschétzt — wird der Zusammenhang zwischen den
technischen und den arbeitstechnischen Gegebenheiten,
ferner zwischen rein technischer und arbeitstechnischer
Kontrolle oft nicht anerkannt.

Wenden wir uns also gleich dem zweiten Problem zu:
dem Problem des Zusammenhanges zwischen Technik
oder genauer zwischen Technologie und Arbeitstechnik.
Dabei wollen wir nicht sémtliche Arbeitsgdnge einer
Reorganisation in Betracht ziehen, sondern nur jene
behandeln, die erfahrungsgemé&B ein Problem darstellen
oder in der Praxis manchmal vernachlédssigt werden.

Bevor eine Uberpriifung der vorhandenen Akkord-
und Belastungsverhalinisse oder gar eine Neuerstellung
derselben unternommen wird, miissen die technologi-
schen Vorschriften duBerst sorgfaltig iiberpriift werden.

Welche Fragen kommen hier in erster Linie in
Betracht?

Die Spindeldrehzahl ist der Faktor, der die Leistung
einer Maschine ausschlaggebend beeinfluBt. Seine
Grenze wird technisch von der Laufergeschwindigkeit
und der Fadenablaufgeschwindigkeit, wirtschaftlich von
der Fadenbruchzahl determiniert. Mit der technischen
Grenze wollen wir uns hier nicht befassen, sie ist unter
gleichbleibenden Verhdltnissen nicht stark oder gar
nicht beeinfluBbar.

Der Zusammenhang zwischen Spinngeschwindigkeit
und Fadenbruch wird meistens mit einer parabolartigen
Kurve dargestellt. Diese Kurve kann nur an Hand von
Betriebsversuchen erstellt werden. Der untere Teil der
Kurve ist flach und zeigt an, daB im Bereich niedriger
Spindeldrehzahlen — ich spreche natlirlich nicht iiber
extrem niedrige Geschwindigkeiten — die Fadenbruch-
zahl gegen eine Spindeldrehzahlerhéhung unempfind-
lich bleibt. Der Ubergang von dem flachen Teil zu dem
steilen geht sehr schnell vor sich. Die Wirtschaftlichkeit
des Fabrikationsprozesses verlangt, daB die tatsdchliche
Spindeldrehzahl ganz knapp unter diesem Ubergang
steht, man kann sie aber wegen der technischen Sicher-
heit trotzdem nicht sehr nahe zum steileren Kurventeil
ansetzen. Der Praktiker weil namlich, daP es nicht exakt
ist, den Fadenbruchverlauf im Verhdltnis zur Geschwin-
digkeit mit einer Kurve zu kennzeichnen.

In der Praxis sollte man eigentlich dieses Verhiltnis
mit einer Kurvenreihe darstellen, da die Fadenbruch-
zahl gleichzeitig eine Funktion mehrerer Faktoren ist.
Entsprechend dieser Tatsache rechnet man immer damit,
daB der Ubergangsteil der Kurve ziemlich verschwom-
men ist und daher die Spindeldrehzahl nur nach Bertick-
sichtigung einer Sicherheitsspanne angesetzt werden
kann.

In jenen Betrieben, in denen die Spinnereien weit
unter dem normalen Niveau beansprucht sind, kann
natiirlich eine augenblickliche Fadenbruchzahlerhéhung
leicht aufgefangen werden. Die Nichtbeachtung dieser
Regel bereitet aber sofort Unannehmlichkeiten in Be-
trieben mit ungefdhr korrekt ausgelasteten Arbeitern.
Die Belastungsspitzen driicken sich in solchen Fillen in
unertrdglich hohen Spindelstillstandsiiberlappungen
aus, und das kann so weit gehen, daB man auf Kriippel-
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kopsen mehr verliert, als an einer erhohten Spindel-
drehzahl gewonnen werden kann.

Ein anderer wichtiger Punkt der technischen Vorberei-
tung ist die Untersuchung der Raumausnutzung von

% ;ﬁ‘lyerspulen und Kopsen. Das Gewicht einer Flyerspule
ist fir die Belastung der Ringspinnerin bei feineren
Garnnummern weniger ausschlaggebend. Im Mittel-
bereich und bei groben Garnen aber mufl man sozusagen
fir jedes Gramm Mehrgewicht kampfen.

In diesem Zusammenhang sind nicht nur die Lénge
der Aufwicklung und das Erreichen des maximalen
Spulendurchmessers zu Uberpriifen, wie es allgemein
tiblich ist, sondern man soll ebenso die beiden Winkel
des Kegels und das spezifische Gewicht des Garnes be-
riicksichtigen.

In einer Baumwollspinnerei, wo sémtliche Mittelflyer
in bezug auf die Raumausnutzung der Flyerspulen ein-
mal genau untersucht worden sind, konnten Erhéhungen
des Spulengewichtes von 12 bis 15 Prozent erzielt wer-
den und es gab sogar zwei Maschinen, auf denen um
20 Prozent schwerere Spulen hergestellt werden konn-
ten. Wenn man bedenkt, daB man dabei 60 oder
80 Gramm mehr Vorgarn auf einer Spule unterbringen
kann, scheint die Arbeitszeit, die fiir diese Untersuchung
benétigt wird, nicht vergebens zu sein. Abgesehen von
den Vorteilen in der Flyer-Abteilung, kénnen wir da-
mit auch in der Ringspinnerei wertvolle Auslastungs-
punkte gewinnen.

Beziiglich der Raumausnutzung der Kotzer in der
Ringspinnerei geniligt es normalerweise, wenn beim
Wdigen der Abziige ein Kontrollbuch eingefiihrt wird.
In diesem Kontrollbuch tragt der Wieger die Nummern
jener Maschinen ein, die einen Abzug unter dem Soll-
gewicht liefern. Das Sollgewicht wird an Hand von Ta-
bellen der Fachliteratur oder einfach empirisch vorge-
schrieben.

Fiir eine homogene Maschinengruppe, fiir Maschinen
also, die beziiglich der Spindelldinge des Ringdurchmes-
sers und der Spindelanzahl gleich sind, geniigt es im
allgemeinen, zwei Sollwerte vorzuschreiben: einen fiir
Baumwollgarn und einen fiir Zellwollgarn, falls dies
vorhanden ist. Die Garnnummer spielt dabei eine we-
sentlich geringere Rolle, vorausgesetzt, daf in dem Be-
trieb keine extrem groben Garne gesponnen werden.
Das spezifische Gewicht des Garnes im Kotzer ist nam-
lich auf eine Anderung der Garnfeinheit ziemlich un-
empfindlich: einer Verdoppelung der Garnnummer folgt
eine Erhéhung des Nettogewichtes pro Kubikzentimeter
von lediglich 2 bis 3 Prozent.

Man will selbstverstdndlich vermeiden, da8 der Ring-
spinnmeister nach jedem kleinen Versagen der Abzugs-
kolonne bzw. immer dann, wenn die Kolonnenfiihrerin
aus taktischen Griinden den Abzug etwas frither ab-
dreht, eingreifen muB. Deshalb liegt in der Praxis das
bekanntgegebene Sollgewicht etwa 5 Prozent unter dem
Normalgewicht des Abzuges.

Der Meister soll vor allem dann einschreiten, wenn
eine Maschine wiederholt in dem Xontrollbuch auf-
scheint bzw. wenn die Maschinen einer bestimmten
Abzugsgruppe auffallend oft vermerkt werden.

Nach den gemachten Erfahrungen wirkt sich dieses
einfache Kontrollsystem sehr gilinstig aus. In der Ring-
spinnerei lagen 40 Prozent der Abzilige unter der spéter
festgesetzten Gewichtsgrenze. Nur zwei Wochen nach
der Einfithrung des Kontrollbuches konnte man diesen
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Prozentsatz auf 6 Prozent vermindern. Die Bedeutung
dieser MaBnahme auf den Nutzeffekt der Ringspinn-
maschinen ist vielleicht nicht allzu groB. Sie trdagt aber
zur Schaffung gilinstiger Auslastungsverhéltnisse der
Abzugskolonne bei und wirkt sich flir Betriebe, die ihre
Garne selbst umspulen, in der Kreuzspulerei schon ganz
entscheidend aus.

Jetzt ist der Zeitstudienfachmann oder Organisator
an einem Punkt angelangt, wo jene technischen Bedin-
gungen, die spdter auf die Zeitvorgabe und den Be-
lastungswert als konstante Faktoren den meisten Ein-
fluB haben, im grofen und ganzen geklart sind.

Uber das Problem der Garndrehungen habe ich hier
absichtlich nicht gesprochen. Das ist leider eine Frage,
deren Steuerung der Hand des Spinners immer mehr
entnommen wird. Dies gilt vor allem fiir horizontale
Betriebe. Da die diesbeziiglichen Forderungen des Garn-
verbrauchers fiir den Garnhersteller als ein Gebot an-
gesehen werden miissen (auch dann, wenn diese nicht
sehr verniinftig zu sein scheinen), findet sich der Organi-
sator meistens mit den vorgefundenen Drehungen ab.

Die zweite groBe Arbeitsstufe ist die Festsetzung der
Haufigkeiten der einzelnen Arbeitsvorgdnge. Man un-
terscheidet zwei Haufigkeitsgruppen: Zu der ersten, der
konstanten Héufigkeitsgruppe, gehéren der Vorgarn-
spulenwechsel und der Abzug, vorausgesetzt, daB die
Ringspinnerin bei dem Abzug mitwirkt, und ferner die
verschiedenen Reinigungsarbeiten. Zu der zweiten
Gruppe, der Gruppe der variablen Haufigkeiten, ge-
hoéren das Fadenbruchbeheben und das fadenbruch-
bedingte Putzen.

Davon sind die Héaufigkeiten des Vorgarnspulen-
wechsels und des Abziehens durch Schaffung von Soll-
gewichten im Laufe der technischen Vorbereitung ge-
klart worden, es miissen nur noch Vorschriften fiir das
Maschinenreinigen ausgearbeitet werden. Es handelt
sich um die sogenannten Putzpldne, die der Ringspinne-
rin vorschreiben, wie oft sie die einzelnen Maschinen-
teile, wie z. B. Spindelbank, Ringbank, Fadenfiihrer,
Zylinderbank, Spulengatter, Gestell usw. reinigen soll.

Die meisten Spinnerinnen haben solche Putzpléne,
nur sind sie oft schon ziemlich alt, und wenn ein Putz-
plan von 5 oder 10 Jahren den damaligen Verhéltnissen
entsprach, ist es gar nicht sicher, daf} er noch heute fiir
die mit der Zeit gednderten Mischungen, neuen Garn-
nummern, meistens erhéhten Geschwindigkeiten und
vielleicht auch modernisierten Maschinen als giiltig zu
betrachten ist. Deshalb ist es meistens notwendig, im
Rahmen einer Reorganisation auch die Putzpléne zu
tberpriifen.

Bei der Aufstellung neuer Putzpldne kann man sich
auf die Fachliteratur oder auf in anderen Betrieben ge-
wonnene Erfahrungen kaum stiitzen. Dafiir sind die Be-
triebsbedingungen zu unterschiedlich. Die beste Me-
thode besteht erfahrungsgemaB in Versuchen: Man laBt
Ringspinnmaschinen, belegt mit verschiedenen Mischun-
gen und Garnnummern, einmal griindlich reinigen und
dann stellt man den Zeitpunkt fest, wann das Putzen
dieser oder jener Maschinenteile schon féllig ist. Dabei
miissen Maschinengruppen grundsatzlich anders ein-
gestellter Geschwindigkeiten eventuell getrennt behan-
delt werden.

Damit sind also samtliche Arten der konstanten
Haufigkeiten gekldrt und man wendet sich der zweiten
Gruppe, den variablen Haufigkeiten zu. Dafiir sind Hau-
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figkeitsaufnahmen oder Frequenzaufnahmen notwendig.
Man muB hier gleich unterstreichen, dafl die Akkord-
erstellung bzw. die Festlegung der Auslastungen nicht
den einzigen, vielleicht sogar nicht einmal den wichtig-
sten Zwedck der Fadenbruchaufnahmen darstellt. Die
Fadenbruchaufnahmen sind gleichzeitig ein Mittel von
hervorragender Bedeutung, um den Betrieb stdndig un-
ter Kontrolle zu haben. Dementsprechend miissen diese
Aufnahmen so gestaltet werden, daB sie beide Zwedke
gleichzeitig erfiillen. Es muf} hier gleich bemerkt wer-
den, daB es hier nicht angebracht scheint, Multimoment-
aufnahmen statt regelrechter Fadenbruchaufnahmen an-
zuwenden. Die Multimomentaufnahmen geben zwar
eine gute Vergleichsmoglichkeit unter konstanten Aus-
lastungsbedingungen iiber die Anderung der Faden-
bruchverhdltnisse, sind jedoch kaum geeignet, den ab-
soluten Stand der Fadenbriiche mit einer zufrieden-
stellenden Sicherheit feststellen zu konnen.

Es gibt grundsatzlich zwei Formen fiir Fadenbruch-
aufnahmen. Bei der ersien werden die Briiche nach
Fadenbruch-Ursachen getrennt eingeschrieben. Am Ende
der Aufnahme kann man also nicht nur den Gesamt-
Fadenbruchwert, sondern auch dessen Aufteilung nach
Ursachen feststellen, zumindest theoretisch. Praktisch
ist es so, daB die meisten Briiche in der Zeile ,Grund
unbekannt” aufscheinen und nach Griinden sind nicht
einmal 7 bis 8 Prozent der Fadenbriiche aufgeteilt. Da ist
es kein Wunder, wenn man bedenkt, daB es meistens

wirklich sehr schwer ist, die Ursache eines Bruches im
Augenblick seiner Behebung feststellen zu kénnen, und
in der Regel ist der Fadenbruchaufnehmer auch kein
ausgebildeter Fachmann. Eine Ausnahme bilden solche
Fadenbruchaufnehmer, die glauben, daB ihre fachlichen
Kenntnisse mehr anerkannt werden, wenn sie in der
Lage sind, die Ursachen moglichst vieler Briiche anzu-
geben, und dann sorgen sie dafiir, da8 moglichst wenige
Briiche mit unbekanntem Grund aufscheinen. So oder
so ist die Aussagefdhigkeit dieser Aufnahmen nicht
sehr groB. Auch wenn man imstande wire, den Grund
eines groBeren Prozentsatzes der Fadenbriiche zu er-
kennen, wiirde man in vielen Fillen Schwierigkeiten
haben, den Briichen wirksam entgegenzutreten. Bei die-
ser Form der Fadenbruchaufnahmen kann ndmlich nicht
festgestellt werden, bei welcher Spindel man einschrei-
ten mubB.

Die Auswertungsméglichkeiten der zweiten Form der
Fadenbruchaufnahmen sind giinstiger. Sie basiert auf
der Erkenntnis, daB ein wesentlicher Anteil der Faden-
briiche auf einem relativ kleinen Anteil der Spindeln
entsteht. Man sucht also jene Spindeln, auf denen sich
wiederholt Briiche ereignen. Man braucht dazu die Spin-
deln nur zu numerieren und die Fadenbriiche nach der
Spindelnummer zu vermerken. Dabei spielt es eine ge-
ringere Rolle, daB, statt 90 Prozent der Briiche wie bei
der ersten Form, jetzt samtliche Briiche ohne Ursache
vermerkt werden. Der geschulte Meister, der die Spin-
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delstelle mit wiederholten Briichen an Hand der Auf-
nahme untersuchen wird, findet die Ursache schneller
und sicherer als der meistens ungeschulte Aufnehmer.

Diese Form schlieft selbstversténdlich nicht aus, falls
der Aufnehmer bei einer Spindelstelle einen prekiren
Grund fiir den Bruch findet, eine fehlerhafte Hiilse etwa,
oder eine stumpfe Aufsteckspindel usw., daB er dies
vermerkt. Hier kommen vor allem jene Fadenbruch-
ursachen in Frage, die zeitbedingt sind, wie z. B. eine
schlechte Flyerspule oder die eben erwéhnte fehlerhafte
Hiilse, Ursachen also, die zum Zeitpunkt der spateren
Untersuchung méglicherweise schon nicht mehr vorzu-
finden sind.

Es ist also ersichtlich, dal diese zweite Form der
Haufigkeitsaufnahmen nicht nur das bloBe Registrieren
der Fadenbriiche 16st, sie bietet gleichzeitig auch eine
wichtige Unterlage, um die Fadenbruchursachen wirk-
sam bekdampfen zu kdénnen. Das Aufnahmeblatt wird un-
mittelbar nach der Aufnahme dem zustindigen Meister
vorgelegt, und er schreibt davon die Spindelnummer mit
wiederholten Briichen aus. Diese Methode gibt iibrigens
gleichzeitig eine gute Ubersicht von der Arbeit der Mei-
ster. Man soll dazu nur die Aufnahmen von derselben
Maschine in chronologischer Reihenfolge vergleichen.

Bisher behandelten wir die Haufigkeitsaufnahmen
als ein Hilfsmittel fiir den Techniker. Der Arbeitstech-
niker braucht aber nicht nur die Anzahl der Faden-
briiche, sondern auch die Héaufigkeit der fadenbruch-
bedingten Putzarbeiten. Dementsprechend muf} bei der
Aufnahme die Haufigkeit des Putzens der oberen und
der unteren Putzwalze, des Oberzylinders usw. ange-
fihrt werden.

Wie lange soll eine Fadenbruchaufnahme dauern?

Es muB gleich gesagt werden, daB eine einstiindige
oder zweistiindige Haufigkeitsaufnahme bzw. eine Auf-
nahme mit fester Zeitdauer iiberhaupt unzuverldssig
ist. Man muB ja berlicksichtigen, daf die meisten Ring-
spinnmaschinen, die heute in Betrieb sind, die Faden-
spannungsunterschiede, die innerhalb des Ablaufes
eines Abzugs auftreten, nur teilweise oder gar nicht
auszugleichen vermdégen, und dadurch bleibt das Ergeb-
nis einer Fadenbruchaufnahme mit fester Zeitdauer eine
Gliicksache, je nachdem man einen bestimmten Abzugs-
stand sozusagen erwischt. Man muB also auf dem Stand-
punkt stehen, daB ein treues Bilcd der Fadenbruchver-
héltnisse nur von einer Aufnahme eines vollen Ab-
zuges zu erwarten ist.

Es ist hier noch zu bemerken, dal} die erste Aufnahme-
reihe, die mit der empfohlenen Methode durchgefiihrt
wird, als giltige Unterlage fiir Auslastungs- und Ak-
korderstellung oft ungeeignet ist. Zu diesem Zeitpunkt
konnten ja die Aufnahmen ihren vorherrschenden
Zwedk, némlich die Herabsetzung der Fadenbriiche,
zwangsldufig noch nicht erfiillen. ZweckméaBigerweise
wartet man also die Ergebnisse der Aufnahmemethode
ab, und erst wenn sich die Fadenbruchzahl wieder stabi-
lisiert, konnen die Ergebnisse der Haufigkeitsaufnah-
men als eine richtige Basis fiir die weitere Arbeit be-
trachtet werden.

Wenn die Haufigkeitsaufnahmen abgeschlossen sind,
besitzt der Zeitstudienmann samtliche Unterlagen, die
er in Zusammenarbeit mit dem Techniker fertigzustellen
hatte. Es beginnt fiir ihn nun die wichtigste Phase seiner
Aufgabe: die Arbeits- und Zeitstudien.

J6

Der Ringspinnerei wird die Wichtigkeit der Arbeits-
platzanalyse oft abgesprochen. Man behauptet, und ich
mochte zugeben, nicht ohne Grund, daB das Ringspin-
nen einen langst auskristallisierten Vorgang darstellt
und daB daher von einer Arbeitsplatzanalyse nicht mehr
viel erwartet werden kann. Und trotzdem darf der Ar-
beitstechniker diese routinemédBige Vorstudie auch in
der Ringspinnerei nicht unterlassen. Er lduft sonst Ge-
fahr, Storungsfaktoren erst im Laufe der weiteren Ar-
beit zu entdecken, zu einem Zeitpunkt, da eine Reihe
inzwischen durchgefiihrter Zeitstudien wertlos gewor-
den sind.

Dasselbe gilt fiir die Uberpriifung der Arbeitsmethode,
die als Vorstudie auch zu der Routinearbeit eines Ar-
beitstechnikers gehort. Jene Leute, die die Moglichkeit
haben, innerhalb einer relativ kurzen Zeit mehrere
Spinnereien zu besichtigen, werden die Wichtigkeit
einer Arbeitsmethodenstudie gebiihrend schitzen kén-
nen. Man findet manchmal als methodenbedingte Zeit-
unterschiede bis zu 25 Prozent in der Ringspinnerei.
Solche Studien diirfen also keineswegs vernachldssigt
werden.

Nach den abgeschlossenen Vorstudien beziiglich des
Arbeitsplatzes und der Arbeitsmethode wird mit den
eigentlichen Zeitstudien begonnen. Im Laufe der Zeit-
studien hat der Arbeitstechniker dreierlei zu beobach-
ten: Was, wie und in welcher Zeit fiihrt der Arbeiter
seine Aufgabe aus? Gehen wir diese Fragen in der Rei-
henfolge durch:

Unter der Frage ,was"” versteht man den durchzu-
fihrenden Arbeitsgang. Es ist unbedingt notwendig,
die verschiedenen Arbeitsgénge voneinander streng
getrennt zu behandeln und auBerdem jene Arbeits-
gdnge, die sich noch teilen lassen, geteilt aufzunehmen.
Dies ist notwendig, weil ja die Haufigkeit der einzelnen
Arbeitsgdnge auf unserem Haufigkeitsaufnahmeblatt
getrennt auftritt und man auBerdem nur so die kleineren
Unterschiede der Arbeitsmethoden der einzelnen Arbei-
ter, Unterschiede, die im Laufe der Vorstudien nur teil-
weise oder gar nicht aufgedeckt werden konnten, wahr-
nehmen und ihren Zeitaufwand miteinander vergleichen
kann.

Diese Teilung der Arbeitsgidnge, und was dazu ge-
hort, dafl namlich der Arbeitstechniker dementsprechend
ziemlich kurze Zeiten aufnehmen mufB, all das braucht
selbstverstdndlich berufliche Erfahrung und eine ge-
wisse Fertigkeit.

Um seine Arbeit zu erleichtern und um seine Auf-
merksamkeit auf die Tatigkeit des Arbeiters konzen-
trieren zu konnen, verwendet der Zeitstudienfachmann
fiir die verschiedenen Arbeitsgénge entsprechende
Kennzeichen. Er muB} aber die Bedeutung dieser Zeichen
irgendwo festlegen, weil die Zeitstudien auch nach Mo-
naten und Jahren rekonstruierbar sein miissen.

Unter der Frage ,wie" versteht man die Schnelligkeit,
die Geschicklichkeit, die Auswirkungen der augenblick-
lichen Disposition des Arbeiters, die Exaktheit seiner
Bewegungen, kurz alles, was in der Fachsprache als
Leistungsgrad bezeichnet wird. Das System, welches
als einfache Zeitmessung bekannt ist, ist fiir unsere
Zwedke nicht brauchbar, da die Zeiten nur direkt vom
Arbeiter aufgenommen werden, ohne da dem augen-
blicklichen Leistungsgrad des betreffenden Arbeiters
Rechnung getragen wird. Die aufgenommenen Zeiten
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miissen also immer mit dem Leistungsgrad korrigiert
werden, weil nur diese korrigierten Zeiten tatsdchlich
den Zeitbedarf fiir die Ausfiihrung einer Arbeit darstel-
len.

Es geniigt aber nicht, den Leistungsgrad eines Arbei-
ters global zu schdtzen, man muf}, mag es am Anfang
noch so unangenehm sein, den Leistungsgrad jedes ein-
zelnen Arbeitsganges getrennt feststellen. In der Praxis
werden die Zeitstudien aus Bequemlichkeitsgriinden
leider sehr oft mit globaler Leistungsgradschédtzung
durchgefiithrt und damit wird eine groBe Fehlerquelle
in den Ergebnissen eingetragen. Die Fehler einer globa-
len Leistungsgradschédtzung sind von drei Faktoren
verursachi:

Erstens:

Es gibt keinen Arbeiter, oder zumindest nur eine ver-
schwindend kleine Zahl, der sdmtliche Arbeitsginge
einer Arbeitsstelle mit dem gleichen Leistungsgrad
durchzufithren vermag. Es gibt immer einige Arbeits-
gdnge, die einem besser liegen, oder umgekehrt. Ein
jeder, der sich einmal mit Zeitstudien beschéftigt hat,
kann es bestdtigen, daB z. B. diejenige Ringspinnerin,
die einen einfachen Fadenbruch am schnellsten behebt,
meistens nicht mit jener Spinnerin identisch ist, die bei
dem Vorgarnspulenwechsel die schnellste im ganzen
Ringspinnsaal ist. Der Zeitstudienmann also, der global
schétzt, kann im besten Fall nur den durchschnittlichen
Leistungsgrad eines Arbeiters feststellen, was manch-
mal auch aufschluBlireich ist, aber nur eine Frage zwei-

ten Ranges darstellt; es kann aber auf diese Weise der
wirkliche Zeitbedarf jedes einzelnen Arbeitsganges
nicht ermittelt werden.

Zweitens:

Es ist fast unmoglich, daB ein Arbeiter im Laufe einer
zweistlindigen Studie mit einem vollkommen konstan-
ten Leistungsgrad arbeitet. Er mag am Anfang der Stu-
die nervis sein, beruhigt sich aber mit der Zeit, oder
will am Anfang der Studie dem Beobachter zeigen, was
fiir ein guter Arbeiter er ist, kann aber diesen fiir ihn
ungewohnlich hohen Leistungsgrad iiber zwei Stunden
nicht durchhalten, oder umgekehrt, er will anfangs zei-
gen, wie hoch er ausgelastet ist, arbeitet also langsamer,
kommt aber mit der Zeit trotzdem automatisch auf sei-
nen normalen Leistungsgrad zuriick: dies alles sind Fak-
toren, die eine betrachtliche Schwankung der Leistungs-
gradkurve als Funktion der Zeit verursachen.

Der Arbeitstechniker aber, und dies wird von den Er-
fahrungen vielfach bestédtigt, neigt dazu, den Leistungs-
grad der letzten 15 bis 20 Aufnahmeminuten als Durch-
schnittsleistungsgrad zu betrachten. In sich kann er ja
die verschiedenen Auslastungsimpulse von der Dauer
der ganzen Zeitstudie nicht speichern, wie etwa ein
Elektronengehirn das machen kénnte.

Der dritte Grund, warum die globale Leistungsgrad-
schédtzung unzuldssig ist, hat wieder eine rein mensch-
liche Ursache:

Ein Arbeitstechniker, mag er noch so viel Erfahrung
und Fingerspitzengefiihl haben, verschitzt sich ab und

‘
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zu. Diese Schatzungsfehler, vorausgesetzt, daB sie nicht
tendenziés sind, fallen nach statistischer Wahrschein-
lichkeit aus, d. h. daB sie sich gleichm&Big in beiden
Richtungen bewegen. Wenn der Arbeitstechniker die
Leistungsgradschatzung nach jedem Arbeitsgang vor-
nimmt, konnen sich und werden sich die Fehler ausglei-
chen. Bei einer globalen Leistungsgradschitzung ist ein
Ausgleich ausgeschlossen. Wenn sich jemand mit der
globalen Methode um 10 Prozent verschitzt, kann dieser
Fehler kaum wieder ausgebessert werden.

Wie wir also gesehen haben, miissen die Arbeits-
gdnge einzeln geschitzt werden, sonst wird die Genauig-
keit der Ergebnisse in Frage gestellt.

Ubrigens stehen fiir die Leistungsgradschiatzung
mehrere Systeme zur Verfliigung, am meisten sind in
Europa das deutsche System ,REFA" und das franzo-
sische System ,BEDAUX" bekannt. Ob der Arbeits-
techniker gute oder schlechte Resultate herausbringt,
ist weniger von dem verwendeten System abhéngig als
davon, ob er das ausgewéhlte System richtig beniitzt.

Die Tatsache, daf man in der Praxis manchmal un-
richtigen Vorgabezeiten begegnet, kommt entweder
von einer liickenhaften Ausbildung des Zeitnehmers,
oder von dem Nicht-Kennen der aufgenommenen Ar-
beit, oder davon, daB der Zeitnehmer das Richtma8 der
Leistungsgradschdtzung mit der Zeit verlor. Die ersten
zwei Fehlerursachen sind plausibel, die dritte muBl na-
her erklart werden.

Bei der Ausbildung der Zeitnehmer wird theoretisch,
meistens mit Filmen und praktisch mit Parallelauf-
nahmen gelehrt, wo sich der Norrmalleistungsgrad, un-
ser RichtmaB, befindet. Nach einigen Monaten oder Jah-
ren, je nachdem, verliert man aber das RichtmaB und
schafft dafiir ein eigenes. Wenn man Gliick hat, stimmt
dieses Richtmaf mit dem richtigen {iberein, wenn das
aber nicht der Fall ist, muBB der Zeitnehmer wieder so-
zusagen geeicht werden. Man lauft sonst Gefahr, bei
der Leistungsgradschédtzung tendenziose Fehler zu be-
gehen, deren Auswirkungen in der Praxis sehr schlimm
sein konnen,

Um dieser Gefahr vorzubeugen, fiihren einige Orga-
nisationsbiiros ihren Mitarbeitern regelméaBig dieselben
Lehrfilme vor, und es ist vielleicht Giberfliissig zu sagen,
daB die Arbeitstechniker der Industriebetriebe, die sich
nicht stdndig mit Organisationsproblemen beschaftigen
konnen, eine solche Nacheichung noch dringender nétig
hatten.

Die letzte Frage beziiglich der Zeitstudie ist die tat-
sachlich aufgenommene Zeit, die dann spédter mit dem
Leistungsgrad korrigiert wird. Dies gibt in der Praxis
gewdhnlich kein besonderes Problem. Der Zeitnehmer
muB nur mit der Stoppuhr gut umgehen und Zeiten bis
zu 4 HM hinunter messen kdnnen. Dies bedeutet keine
Schwierigkeit fiir einen gut ausgebildeten Arbeitstech-
niker.

Es wird oft dariiber diskutiert, wieviele Zeitaufnah-
men, oder genauer gesagt, wieviele Einzelwerte fiir eine
Zeitvorgabe notig sind. Man kénnte hier selbstverstind-
lich eine statistische Sicherheit vorschreiben und die
Aufnahmen solange fortsetzen, bis die vorgesehene
Sicherheit erreicht wird. Diese Methode hat aber keine
groBie praktische Bedeutung; sie ist ziemlich zeitraubend
und wird deshalb meistens vermieden. In Industrie-
zweigen, wo die Zeitwerte naturgemaf} eine geringere

)8

Streuung aufweisen, wire die Anwendung einer unteren
Sicherheitsgrenze, um die notwendige Anzahl der Zeit-
werte festzustellen, durchaus denkbar, in einer Spin-
nerei oder Weberei aber, wo man manchmal bis zu 2000
Einzelwerte braucht, um eine zuverldssige Verteilung
herauszubekommen, kann die Errechnung der statisti-
schen Sicherheit des Durchschnittes kaum verlangt wer-
den. Anderseits aber ware es zu gefshrlich, eine Anzahl
von Zeitwerten bindend festzulegen und, wenn diese
erreicht wird, davon einfach eine Art von Durchschnitt
zu ziehen.

Hiefiir gibt es eine Anzahl von praktischen Metho-
den. Dje einfachste besteht darin, von jedem Arbeits-
gang ein Streuungsbild herzustellen und dieses dann
optisch zu beurteilen. Nach dieser Auswertungsmethode
werden dann die Zeitaufnahmen so lange fortgesetzt,
bis ein annehmbares Streuungsbild zustande kommt. Es
kann Ubrigens nicht erwartet werden, fiir die meisten
Arbeitsgénge in der Textilindustrie einen dem GauB-
schen &dhnlichen Kurvenablauf bekommen zu kénnen,
In sdmtlichen Arbeitsgdngen, wo das Suchen von Fa-
denenden vorkommt, wird das Streuungsbild asym-
metrisch, d. h. das Streuungsfeld dehnt sich gegen die
hoheren Zeitwerte aus.

Logischerweise miiite man jetzt auch iiber den Ermii-
dungskoeffizienten sprechen. Diese Frage wurde aber
von der Fachliteratur schon so ausfithrlich behandelt,
daB ich nicht glaube, noch etwas hinzufligen zu kénnen.

Sobald die Normalzeit der verschiedenen Arbeits-
giange festgestellt ist, steht der Arbeitstechiker vor
einem grundsétzlichen Problem, vor der Auswahl der
Verrechnungsbasis. TraditionsgemaB arbeiten heute
noch die meisten Betriebe auf Langebasis, und die Lei-
stungsauswertung erfolgt nach Schneller oder 1000 Me-
ter. Die Verrechnung auf Langebasis hat den Vorteil,
daf} die Feststellung der Leistung sehr einfach ist, es ge-
nigt die Schnelleruhr abzulesen, und das nicht einmal
unbedingt pro Schicht, vorausgesetzt, da man Mehr-
schichtuhren besitzt.

Demgegeniiber ist die Verrechnung auf Kilobasis
zweifellos etwas komplizierter, dafiir bietet sie aber
Vorteile, die diesen Nachteil bestimmt ausgleichen. Sie
schafft ndmlich ein Interesse bei der Spinnerin, die Ma-
schine richtig zu betreuen, moglichst wenig Kriippel-
kopse herzustellen und moglichst keine stehenden Spin-
deln zu haben. Es handelt sich dabei gar nicht darum, die
Spinnerinnen fiir die stehenden Spindeln irgendwie haft-
bar zu machen. Sie sind ja fiir die Spindelstillstdnde mit
technischen Ursachen gar nicht verantwortlich. Es han-
delt sich vielmehr darum, daB die Verrechnung auf Lén-
genbasis den Prozentsatz der stehenden Spindeln ge-
radezu 'fordert, und je mehr Spindeln stehen, desto we-
niger Arbeit enthdlt ein geleisteter Schneller. In Spin-
nereien, die die Leistung nach dem Gewicht kontrol-
lieren, verlangen sogar die Spinnerinnen, daB ihre be-
triebsunféhigen Spindeln rechtzeitig repariert werden.

Wie funktioniert die Verrechnung auf Gewichtsbasis?

Beim Wéigen des Garnes wird der Abzug sogleich je-
ner Spinnerin gutgeschrieben, die den Abzug hergestellt
hat, vorausgesetzt, daB sie ihn allein herstellte. Fiir die
Aufteilung der Ubergangsabziige, d. h. jener Abziige,
die bis zu Schichtende nicht fertiggestellt werden konn-
ten, stehen mehrere Méglichkeiten zur Verfiigung. Eine
einfache davon verwendet einen MaBstab mit Skala.
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Der MaBstab wird am Ende der Ringspinnmaschine auf
der Spindelbank fixiert. Am Schichtende, statt die
Schnelleruhr abzulesen, wird der Stand der Ringbank
mit Hilfe der Graduierung des MeBstabes abgelesen
und der Wert an die Einlegerei weitergeleitet. Der Wie-
ger teilt dann dementsprechend den 1. Abzug nach dem
Schichtwechsel zwischen den beiden Schichten auf.

Damit der Wieger bei der Gewichtsaufteilung nicht
viel rechnen mu8}, kann hier eine Tabelle, oder, noch
einfacher, ein Nomogramm eingesetzt werden.

Nach der Auswahl der Verrechnungsbasis, wobei, wic
gesagt, die Gewichtsbasis unbedingt vorzuziehen ist,
sind sédmtliche Frequenzen auf die Basiseinheit umzu-
rechnen. Die Frequenzen, die sich also jetzt schon auf
Kilo oder auf Schneller beziehen, multipliziert mit dem
entsprechenden Zeitwert, ergeben die Handzeit, oder
den Arbeitsaufwand fir eine Produktionseinheit. Da-
von kann jetzt die Belastung ausgerechnet werden, die
dem Arbeitstechniker angibt, wieviel Prozent der An-
wesenheitszeit eines mit normalem Leistungsgrad ar-
beitenden Arbeiters eine Spindel beansprucht.

Jetzt sind wir beim Kardinalproblem des ganzen Fra-
genkomplexes angelangt:

Wie stark sollen die Ringspinnerinnen ausgelastet
sein?

In Osterreich ist der Spinner allerdings von der Ent-
scheidung dieser Frage durch den Kollektivvertrag ver-
schont geblieben: der Hochstwert der Auslastung bei
aller Mehrmaschinenarbeit wurde mit 80 Prozent fest-
gelegt. Und zwar ganz unabhdngig davon, welcher Art
die Arbeit ist, ob die Maschinen neu sind, oder schon
langst amortisiert, ob es sich um ein einheitliches oder
mannigfaltiges Fabrikationsprograrnm handelt usw.

Wir wollen hier nicht die Bestimmungen des Kollek-
tivvertrages kritisieren, wir wollen nur bemerken, daB
die Héhe der zu erteilenden Auslastung an und fiir sich
kein arbeitstechnisches, sondern vielmehr ein rein wirt-
schaftliches Problem darstellt und daher eine Begren-
zung der Auslastung weder fiir den Arbeitnehmer noch
fiir den Arbeitgeber einen Vorteil bedeutet.

Der Spinner hat also nur zu iiberpriifen, ob die Be-
triebsverhaltnisse eine 80 prozentige Auslastung iber-
haupt zulassen, und die vorzugebende Maschinenan-
zahl darnach zu richten.

Damit wurden samtliche Vorgdnge beziiglich der Ak-
kordierung des Arbeitspostens ,Ringspinnen” kurz be-
handelt. Dabei wurde ein Detailproblem noch nicht be-
rithrt, um den Ablauf unserer Erérterungen nicht zu un-
terbrechen, und das wére die Bestimmung der Gehzeit
des Ringspinners, eine Frage, die bis jetzt theoretisch
nach wie vor ein Problem darstelit,

Wenn der Zeitnehmer einfach so vorgehen wiirde, dafl
er die Wegzeiten, die er im Laufe der Zeitstudien fest-
gestellt hatte, unverdandert in der Gesamtzeitvorgabe
einsetzt, wirde dies nur dann richtig sein, wenn die
Ringspinnerin schon im Augenblick der Zeitstudie kor-
rekt ausgelastet gewesen wéare. Daflir gibt es aber keine
Gewdhr, man will eben an Hand der Studien die Ring-
spinnerin richtig auslasten.

In der Praxis ist es so, daB eine unterbelastete Spin-
nerin, wenn sie gewissenhaft ist, und bei der Zeitstudie
iberhaupt, sich selbst auslastet. Wenn nicht mit tat-
sdchlicher Arbeit, dann mit Wegen. Eine Spinnerin, die
Z. B. eine Auslastung von 40 Prozent hat, muB viel wei-
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ter laufen, bis sie eine Spindel findet, wo einzugrei-
fen ist, als ihre Kollegin, die mit 75 Prozent ausgelastet
ist. Oder wenn man eine Spinnerin nimmt, die stark
uberbelastet ist, so hat sie praktisch keine oder nur eine
sehr geringe Wegzeit; sie muB bei jedem Schritt ir-
gendeinen Arbeitsgang durchfiihren.

Die Frage wire leicht zu lésen, wenn man wiiBte,
wieviele Spindeln bei der endgiiltigen Auslastung
gleichzeitig auf Bedienung warten werden, mit anderen
Worten, wenn man die Spindelstillstandsiiberlappun-
gen im voraus wiiite. Dem Arbeitstechniker stehen
zwar gute Uberlappungstabellen zur Verfiigung, sie
sind aber nur fiir eine relativ kleine Arbeitsstellenzahl
zuverlassig. Bei einer Arbeitsstellenzahl von 1000 oder
2000 in der Ringspinnerei also, haben wir solche Behelfe
nicht.

Wie soll man also vorgehen?

Dort, wo die Organisation die Auslastung der Spin-
nerin nicht beriihrt, was selbstverstandlich sehr selten
ist, kann man die tatsdchlich aufgenommene Gehzeit
verwenden. Dort, wo infolge der Reorganisation die
Auslastungsverhaltnisse voraussichtlich geandert wer-
den, muB der Zeitnehmer, auf seine Erfahrungen auf-
bauend, einen Zeitwert annehmen und diesen proviso-
risch in der Vorgabezeit einsetzen.

Nach der Neueinteilung muB er dann selbstverstind-
lich die Gehzeit kontrollieren und, wenn notwendig, sie
danach &ndern. Wenn der Zeitstudienmann in der Bran-
che geniigend Erfahrung besitzt, ergibt sich nach der
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Kontrolle keine Notwendigkeit fiir eine Wiedereintei-
lung der Maschinen. Ich gebe zu, diese Methode ist,
milde gesagt, unschon, aber sie ist zumindest doch zu-
verléassig.

Fassen wir also die Behandlung kurz zusammen:

Die erste Aufgabe ist das Festlegen der technischen
Bedingungen, wie Maschinengeschwindigkeit, Drehung,
Spulengewichte. Man versucht dabei, nicht nur die vor-
handenen Werte, sondern das Optimum zu finden. Nach-
her werden die konstanten und die variablen Haufig-
keiten festgestellt, wobei man bestrebt ist, mittels Hau-
figkeitsaufnahmen die Briiche nicht nur einfach festzu-
stellen, sondern méglichst herunterzudriicken. Nach der
Arbeitsplatzanalyse und der Uberpriifung der Arbeits-
methode werden die Zeitstudien durchgefiihrt. Diese
miissen unbedingt analytisch, d. h. mit Leistungsgrad-
schidtzung vorgenommen werden. Nach der Auswahl
der glnstigsten Verrechnungsbasis wird der Arbeits-
aufwand pro Produktionseinheit und die Belastung er-
rechnet. Zum Abschluf werden von diesen Unterlagen
die Akkordséatze und die Anzahl der zuteilbaren Maschi-
nen oder Maschinenseiten festgelegt.

AbschlieBend sprechen wir kurz iiber die zweite grofie
Arbeitsstelle der Ringspinnerei, iiber das Abnehmen.
Die Arbeitsmethode der Abzieherinnen hat einen gro-
Ben EinfluB auf die Arbeit des ganzen Spinnsaales. Des-
halb darf die Organisation dieser Gruppe nicht vernach-
ldssigt werden.

Es ist einleuchtend, daf die Anzahl der Arbeiter in
der Kolonne konstant sein muB. Dies muB} besonders
betont werden, weil in vielen Betrieben die Abzugsko-
lonne gleichzeitig als Arbeiterreservoir dient. Es wiirde
auch undenkbar sein, den Spinnerinnen je nach dem
Stand der augenblicklichen Krankheitsfédlle einmal we-
niger, einmal mehr Maschinenseiten zuzuteilen.

Ebenso falsch ist es, in der Abzugskolonne einmal
mehr, einmal weniger Arbeiter einzusetzen, abhdngig
davon, wieviele Reservearbeiter eben freigestellt wer-
den konnen. Die Abzieherinnen haben ja ebenso eine
bestimmte Arbeitsmenge zu bewdltigen wie beispiels-
weise die Ringspinnerinnen, und wenn die Kolonne Ar-
beiterinnen fiir eine andere Arbeitsstelle abgeben muf,
treten recht unangenehme Stérungen auf, die in gréfie-
ren Maschinenstillstandstiberlappungen beim Abziehen
ihren Ausdruck finden. Umgekehrt, wenn die Anzahl
der Abwesenden augenblicklich nieder ist und die Ko-
lonne mit den Reservearbeitern zahlreicher wird, kann
von einer annehmbaren Arbeitsauslastung nicht mehr
gesprochen werden.

Ferner soll in der Gruppe eine gerade Anzahl von
Abnehmern eingesetzt werden. Sonst miissen die Abzie-
herinnen die Unausgeglichenheit zwischen den beiden
Maschinenseiten stdndig mit héheren Wegzeiten kom-
pensieren,

Es gibt Fille, wo die BetriebsgridBe eine schwaichere
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oder eine stdarkere Kolonne verlangt, aber die optimale

Starke einer Gruppe betrdgt erfahrungsgeméB 4 Ab-
zieherinnen.

Bei dieser Anzahl geht der Abzug noch schnell vor
sich, leere Wegzeiten kénnen ganz ausgeschaltet wer-
den. Wenn die Arbeiterinnen beim Abnehmen immer
den gleichen Ausgangspunkt einnehmen, kénnen die
Leistungsgradunterschiede der Mitglieder der Gruppe
durch geschickte Einteilung leicht ausgeglichen werden.
Kurz, eine Vierergruppe erméglicht eine besondere Or-
ganisationsform und dadurch eine hohere Produktivi-
tit des Abnehmers als irgendeine andere Gruppen-
stdrke.

Ubrigens ist der Arbeitsaufwand des Abnehmers
ebenso mit analytischer Zeitstudie zu bestimmen, und
zwar unter denselben Gesichtspunkten, wie das eben
beim Ringspinnen erdrtert wurde.

Die Frage, wie die Abzugskolonne ausgelastet sein
muB, ist auch hier von entscheidender Wichtigkeit. Da
es sich hier — rechtlich gesehen — nicht um eine Mehzr-
stellenarbeit handelt, wie beispielsweise beim Ring-
spinnen, hat der Arbeitstechniker freie Hand bei der
Bestimmung der Hoéhe der Auslastung.

In der Praxis werden die Abzieherinnen relativ ge-
ring ausgelastet, weil bei einer Auslastung von mehr
als 65 bis 70 Prozent die Maschineniiberlappungen gleich
in einem unannehmbaren Grade stiegen. Die Lage sieht
vollkommen anders aus, wenn die Mdglichkeit besteht,
die Abzugsgruppe nur teilweise mit dem Abziehen und
Aufspinnen auszulasten und ihr dabei noch eine Art
von Arbeit zuzuteilen, die zu jeder beliebigen Zeit, also
wenn eben keine Maschine abzugsfillig ist, durchfiihr-
bar ist.

Solche Moglichkeit besteht immer in einem Betrieb,
man braucht z. B. nur an das Vorbereiten der Hiilsen
denken.

‘Wenn sich die iiberlappungswirksamen Arbeitsgidnge
zwischen dem halben und zweidrittel Anteil der Aus-
lastung bewegen, sind bei der Arbeitsaufteilung die
Uberlappungsstillstdnde, selbst wenn die Abzugsko-
lonne voll ausgelastet ist, niedriger als bei der gewthn-
lichen Arbeitsaufteilung, wo die Abzieherinnen aus-
schlieBlich mit dem Abzug beschéftigt sind.

Wir sind nunmehr am Ende unserer Ausfiihrungen
angelangt. Wie Sie gehort haben, handelte es sich um
Gedanken, die in dem alltdglichen Leben eines Betrie-
bes immer wieder vorkommen, vor allem wenn Lohn-,
Auslastungs-, oder allgemeine organisatorische Pro-
bleme zu l6sen sind. Denn Ziel und Zweck dieses Vor-
trages war es, IThnen problematisch erscheinende Fra-
gen und Fragen, die im tédglichen Betriebsablauf nicht
geniigend Beachtung finden, naher zu bringen und wir
hoffen, daB uns dies mit unseren Ausfiihrungen auch ge-
lungen ist.
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Klimatechnib m der Praxis

Ing. Richard Hiebel, Inhaber der Fa. Ing. Hiebel KG. fiir Hydro- und Klimatechnik, Wien

Nach eingehender Definition des Begriffies ,Klima“ bespricht der Vortragende die Erfordernisse,
die insbesondere in Textilbeirieben an das Raumklima gestellt werden miissen. Im Zusammenhang
damit werden die inneren und duBeren Faktoren behandelt, die die GleichmdBigkeit des Raumklimas
beeinflussen. In letzterer Hinsicht hat der Klimatechniker bestimmte Forderungen an die Bautechniker,
die vom Standpunkt der Klimatechnik oft wenig geeignete Objekte erstellen. Anschliefend wird die
Wirkungsweise des dem Vortragenden patentrechtlich geschiifzten und im iiber die Grenzen Uster-
reichs hinaus bekannien ,Klimon"-Apparat praktisch verwirklichten Prinzips eingehend erértert. Zum
SchiuB werden ¢n Hand von Fdllen aus der langjdhrigen Praxis des Vortragenden diverse Klima-
tisierungsprojekte und deren Bewdltigung mittels Klimonanlagen besprochen.

Following a detailed definition of the *"air-conditioning“ concept, speaker discusses specific air-
conditioning requirements of textile mills. In this connection, inside and outside factors influencing
uniformity of room temperature and humidity are looked into. The air-conditioning expert, with
regard to the laiter, is bound to make certain recommendations to the architect concerning adequacy
of building design as viewed from the air-conditioning angle. Speaker then goes into the practical
application of his patented working principle as realized in the "Klimon” plant which has become
established well beyond the Austrian borders. In closing, speaker cites air-conditioning problems

from his broad experience, explaining their possible remedy with the help of ,Klimon“ plants.

Sehr geehrte Damen und Herren!

Das Osterreichische Produktivitétszentrum hai mich
zu einem Vortrag iiber Sinn und Zweck der Klimatisie-
rung von Textilrdumen eingeladen und ich méchte Ihnen
nun an Hand von kurzen Erlduterungen aus der Praxis
heraus einiges mitteilen, das fir die Beurteilung von
Klimaanlagen und Klimatisierungseinrichtungen wert-
voll sein kann.

Sie diirfen also nicht erwarten, daf ich Thnen heute
einen hochwissenschaftlichen Vortrag halte, sondern es
soll, wie schon angedeutet, eine Aussprache iiber Fra-
gen der Klimatisierung in der Praxis sein. Deshalb
wurde auch der kurze Titel des Vortrages mit ,Klima-
technik in der Praxis” prédzisiert und aus diesem geht
an und fiir sich schon das Thema, welches behandelt
werden soll, hervor.

An dieser Stelle mé6chte ich gleich hervorheben, da8
der versierte Klimatechniker, der schon auf eine jahre-
lange Tatigkeit in der Industrie verweisen kann, nicht
nur im Rahmen seiner Geschéftstiichtigkeit erfolgreich
sein soll, sondern er ist auch dazu da, die leitenden
Herren der Industrie, die klimatechnische Aufgaben zu
lésen haben, zu beraten.

Was versteht man unter Klima?

Das Klima wird, um es auf einen cinfachen Nenner zu
bringen, von der Luft getragen, das heiBt, die Zustinde
der AuBenluft sind maBgeblich fiir die klimatischen
Verhdltnisse eines Ortes, einer Gegend und letzten
Endes auch eines Raumes. Gekennzeichnet sind diese
Zustdnde durch einzelne Grundmerkmale, das heiSt,
durch Temperatur, Feuchtigkeit, Sonneneinstrahlung im
UV- und Infrarotbereich des Sonnenspektrums und letz-
ten Endes, mit sehr wesentlicher Bedeutung, durch die
herrschende Geschwindigkeit der Luft. Diese Grundla-
gen sind fiir die AuBenluft eines Ortes, in welchem sich
zum Beispiel eine Textilfabrik, eine Spinnerei, eine
Weberei oder eine Papierfabrik befindet, maBgeblich.
Im gleichen Sinn gelten diese Grundlagen auch fiir die
klimatischen Verhéltnisse eines Raumes. Hier treten
noch Kennzeichen hinzu, die vielleicht in den letzten
Jahren von der Klimatechnik keineswegs in geniigen-

dem AusmaB beachtet wurden und an anderen Orten,
etwa in England, durch die dort herrschenden aufien-
klimatischen Verhéltnisse an sich bereits gegeben sind.

Die Kennzeichnung fiir das Innenklima erfolgt durch:

1. Die Temperatur des Raumes, die in den kritischen
Jahreszeiten, vor allem im Hochsommer, wesent-
lich unter der SchattenauBentemperatur liegen soll.

2. Die Feudhtigkeit. Hier gehen mitunter die Anfor-
derungen in der Praxis weit auseinander; im all-
gemeinen aber liegt die Raumlufifeuchtigkeit fiir
Rédume in der Industrie zwischen 60 und 85 Prozent.
Hier mochte ich vor allem auf zwei Arbeitsgebiete
aufmerksam machen. Das ist auf der einen Seite
die Weberei mit den neuesten Hochleistungsma-
schinen, vor allem den Automatenstiihlen, die mit
weit hoéherer Geschwindigkeit arbeiten als nor-
male Webstiihle (z. B. Jacquard- oder Revolver-
stiihle). Auf der anderen Seite haben wir die Fein-
garnspinnerei zur Verarbeitung von Wolle und
Kunstfasern. Ich habe da die Erfahrung gemacht,
daB zum Beispiel ein groBes Werk in Niederoster-
reich bei der Verarbeitung von Wolle Raumluft-
feuchtigkeiten von 80 bis 83 Prozent bevorzugt und
nur bei der Verarbeitung von Mischgarnen auf
75 Prozent zuriickgeht. Selbstverstindlich wéren
diese hohen Raumluftfeuchtigkeiten fiir das Per-
sonal unertrdglich, wenn nicht gleichzeitig die
Raumlufttemperatur auf ein MaB herabgesetzt
werden wiirde, das die Arbeit bei dieser Feuchtig-
keit erméglicht, ja sogar angenehm empfinden 145t.
Dabei wurden in einem Automatenwebsaal im
AnschluBl an eine Spinnerei Temperaturen von 22
bis 23° C im Durchschnitt gemessen und in der vor-
genannten Feingarnspinnerei ebenfalls eine Tem-
peratur von 23° C, bei 30 bis 32° C AuBentempe-
ratur im Schatten,

Vergleichsweise konnte gesagt werden, daB auch
im Freien bei niederen Temperaturen hohe Feuch-
tigkeitswerte im allgemeinen besser vertragen
werden als hohe AuBentemperaturen bei niedriger
Feuchtigkeit. Mit anderen Worten; Bei dem ange-
gebenen, durch die zwei Komponenten bestimmten
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Klimaverhaltnis handelt es sich keineswegs um ein
tropisches oder subtropisches Klima, sondern um
Luftzustdnde, die fur Mitteleuropa als angenehm
bezeichnet werden, dies umso mehr, wenn es sich
dabei um iibliche Arbeitsbedingungen handelt.

3. Der Raumluftzustand ist aber auch gekennzeichnet
durch den Gehalt an Aerosolen und, damit im Zu-
sammenhang, durch den Gehalt an in den Aero-
solen enthaltenen Salzen, weiters durch den Ge-
halt an Stauben. Uber den wertvollen Einsatz von
Aerosolen wird im weiteren Verlauf meines Vor-
trages noch zu sprechen sein.

4. Von auBerordentlicher Bedeutung ist aber bei
raumklimatischen Verhaltnissen auch die Aufla-
dung der Luft. Ergdnzend ist dazu zu sagen, daB,
wie bekannt, durch die Arbeit der Textilmaschinen
das Material und die Maschinen ebenfalls elek-
trisch stark aufgeladen werden, und daf diese
Aufladung Schwierigkeiten verursacht.

5. Mafigeblich fiir die klimatischen Verhdlinisse ist
letzten Endes noch das MaB der Luftbewegung im
Raum selbst.

Sie sehen, meine Damen und Herren, daB nach den
neuesten Erfahrungen die klimatischen Zustdnde in
einem geschlossenen Raum nicht allein von Temperatur
und Feuchtigkeit abhéngig sind, sondern daB sehr maB-
gebliche zusitzliche Eigenschaften festgestellt wurden,
die die Raumluft aufweisen soll, um den bestméglichen
Wert fiir die Verarbeitung von Textilmaterial zu
sichern.

Wenn man nun einen solchen geschlossenen Raum
betrachtet, dann hdngt das Innenklima zum Teil vom
AuBenklima ab, im wesentlichen aber von der durch
den Betrieb der Maschinen im Raum selbst erzeugten
Warme. Es gilt also, einerseits das Innenklima vom
AuBenklima abzuschirmen, anderseits aber ist es not-
wendig, die AuBenluft mit ihren klimatischen Verhalt-
nissen flir die Klimatisierung des Innenraumes auszu-
nutzen, wobei ja allgemein bekannt ist, daB die Luft als
solche, wie eingangs erwahnt, der Trager des Klimas ist.

Wir sind also nur durch die Luft in der Lage, das
Innenklima zu beherrschen, und es gilt daher als erste
GroBenordnung fir die Festlegung und Projektierung
einer Klimaanlage — die Luftmenge.

Im geschlossenen Raum ist eine Wéarmestauung vor-
handen und es muB nun diese Wéarme im Sommer aus
dem Raum entfernt werden. Nachdem als Trdger der
Wairme nur die Luft als solche in Frage kommt, mub
man in den Raum Luft mit moglichst geringem Warme-
inhalt und moglichst niedriger Temperatur zufithren
und nun eine Aufwirmung im Raum zulassen, um die
Luft dann mit erhéhter Temperatur, d. h. also mit einem
hoheren Warmeinhalt pro kg, wieder ins Freie abzu-
fithren.

Ich méchte das drastisch wie folgt darstellen: ein
Mann geht mit einem halb gefiillten Sack in eine Ge-
treidekammer, fiillt drinnen Getreide nach und verlaft
die Kammer mit dem vollen Sack, d. h. also, das Ge-
treide in der Kammer wird weniger. Das gleiche gilt fir
die im Raum sténdig erzeugte Warme, und die standige
Abfihrung dieser Warme gibt konstante Verhaltnisse
im Rahmen des ersten Punktes, namlich der Temperatur.
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Wir miissen nun untersuchen, welche Umstdnde maB-
geblich zur Wéarmeerzeugung im Raum fiithren. Es sind
dies:

1. Die Maschinen, deren Wéirmeentwicklung durch
die Antriebskraft in PS oder kW gekennzeichnet
ist. Das heiBit, daB deren Leistung durch Reibungs-
und andere Verluste zum {iberwiegenden Teil in
Wirme umgesetzt wird.

2. Die Arbeiter, das heiBt, die Menschen, die bei nor-
maler Arbeit je Stunde 150 kcal an Wéarme ab-
geben.

3. Die Warmetibertragung von auBien nach innen, ge-
kennzeichnet durch die k-Werte, das heifit, die
Wirmedurchgangswerte der den Raum umgeben-
den Mauern, Fenster und Tiren, wobei diese Ein-
wirkung dann ins Spiel kommti, wenn die AuBen-
temperatur iiber der Innentemperatur liegt (was
im Sommer immer gegeben erscheint, wenn ein
Raum klimatisiert wird).

4. Das Eindringen der Warme durch die Sonnen-
einstrahlung, und zwar durch jene Anteile des In-
frarotbereiches des Sonnenspekirums, die eine
Wellenldnge von 7500 bis 16.000 Angstrém auf-
weisen (1 Angstrém = 1/10,000.000 mm).

Die Sonne als bester Freund des menschlichen Or-
ganismus spielt uns hier in den Sommermonaten
leider einen bosen Streich, weil sie in der Lage ist,
die Gebadudeteile durch Anstrahlen von auBlen zu
erwarmen, sodafl ein standiger WarmefluB von
auflen nach innen erfolgt.

Einen noch béseren Streich spielen uns hier aber
jene Fensterflachen, durch die die Sonne direkt
einstrahlen kann und bei denen dann je nach
Sonnenstand von 300 bis 650 kcal/m? in den Raum
eindringen. Deshalb die bekannten Nordlichtsheds.
Die gefiirchteten sonnseitigen Dachoberlichten und
die neuerdings durch impulsive Architekten ver-
wendeten Fenstereinheiten hingegen, die sogar
aus Kunststoff hergestellt werden, lassen der di-
rekten Sonneneinstrahlung jede Moglichkeit offen.
Fir den Klimatechniker gilt daher bei der ersten
Aussprache mit dem Architekten die Frage zu kla-
ren: haben wir nur Nordlicht, und wo sitzen allen-
falls die Fensterflachen, die direkt eingestrahlt
werden?

5. Es wurde erkannt, daB sich die positive Ionen-
aufladung der Maschinen auf das Material iiber-
trdagt und daB also hier versucht werden muB, den
Gegenpol, d. h. die negative Ionenaufladung der
Luft, durch geeignete Mafinahmen aufzubauen.

6. Durch Feuchtigkeitsaufnahme des im Raum befind-
lichen Textilgutes wird der relative Feuchtigkeits-
gehalt der Luft herabgesetzt und mufl kompensiert
werden.

7. Besondere Schwierigkeiten bereitet uns der in der
Textilindustrie unvermeidlich auftretende Staub.
Es muB also getrachtet werden, durch die Klima-
einrichtung gleichzeitig auch den Staubgehalt der
Luft — und hier sind es besonders die feinen
Stidube — zu verringern. Der grobe Staub braucht
kaum erfaBt werden, da er infolge seiner Schwere
von selbst zu Boden fallt, sich zusammenballt und
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entfernt werden kann. Die gréBere Schwierigkeit
bereitet uns der feine Staub.
Als Relation wére zu den einzelnen Punkten folgen-
des zu sagen:

Zu 1. Die Antriebskraft der Maschinen kann nicht
gedndert werden. Es ist vorteilhaft, die Vertei-
lung der Maschinen im Raum mdoglichst gleich-
mabBig vorzunehmen und nicht in einem Raum
auf einer Seite einen Maschinenpark unterzu-
bringen, auf der anderen Seite ein Lager, da
diese beiden Teile des Raumes dann sehr
schwer jeder fur sich beherrscht werden kon-
nen. Es gilt also, die PS-Zahl pro m? Grund-
flache ‘wenn irgend moglich nicht zu hoch an-
zusetzen, da sonst die Luftmenge pro m3, das
heifit der Luftwechsel, wie z. B. in Zwirne-
reien, auBerordentlich hoch ausféallt.

Zu 2. Die Zahl der Menschen bestimmt der Arbeits-
prozef. Nachdem die Warmeentwicklung pro
Arbeiter gering ist und die Arbeiterzahl durch
die fortschreitende Automatisierung kleiner
wird, ist dieser Teil der Warmeeinwirkung auf
das Klima nicht von Bedeutung.

Zu 3. Hier macht sich ein warmemaBig gut isolierter
Bau von sich aus bezahlt, weil ja bei sachge-
maBer Ausbildung der Wande, Tiiren und
Fenster nicht nur die Wérmeiibertragung im
Sommer gemildert wird, sondern weil diese
gute Isolierung gleichzeitig einen Schutz ge-
gen Waiarmeverluste darstellt, sodaB also auch
fiir den Winterbetrieb verbesserte Verhdlt-
nisse eintreten. Die gute Isolierung des Ge-
bdudes, gekennzeichnet durch den k-Wert, also
die Warmeiibertragung, ist aber auch notwen-
dig, da es andernfalls bei hoher Raumluft-
feuchtigkeit und eventueller Unterschreitung
des Taupunktes an der Innenseite der AuBlen-
wénde und gegebenenfalls an der Decke un-
weigerlich zur Kondensatbildung kommen
wiirde.

Zu 4. Eingangs wurden schon die Forderungen der
Klimatechniker an die Herren Architekten und
die Bauherren dargelegt. Die alten Siinden bei
den direkt eingestrahlten Oberlichten sind uns
bekannt, und es sollten doch nicht neue Siin-
den dazukommen, wie es zum Beispiel durch
die Verwendung von parabolisch geformten

Fertigdachteilen der Fall ist, bei denen man
kurzerhand die Zwischenrdume zwischen zwei
Schalen mit einer Kunststoffabdeckung ver-
sehen hat, wobei gar nicht beriicksichtigt
wurde, daB solche neuartige Fenster auch In-
frarotstrahlen mit zumindest 80 bis 85 Prozent
durchlassen.

Weiterhin wurde nachgewiesen, daB die oft
verwendete blaue Farbe keinen Schuiz gegen
Infraroteinstrahlung darstellt und daB ein dich-
ter Kalkanstrich der Oberlichtfenster noch im-
mer 65 Prozent der Infrarotstrahlung durch-
laBt. Durch Messungen in unserem eigenen
Laboratorium konnte festgestellt werden, da8
Magnesiumoxyd, mit Wasserglas auf-
getragen, ein weit besseres Mittel darstellt als
Kalk. Ein solcher Anstrich kommt zwar etwas
teurer, dafiir aber werden durch diesen zirka
65 Prozent der Infrarotstrahlen reflektiert, also
nur etwa 35 Prozent durchgelassen.

Die Forderung des Klimatechnikers muB da-
her lauten: Mdglichst nur Nordlichtsheds und
Nordlichtfenster verwenden, aber trotzdem
keinen vollkommen fensterlosen Bau, weil die
letzten Erfahrungen zeigen, daB die psycholo-
gische Wirkung des Verbundenseins mit der
AuBenwelt nicht gestort werden soll.

Zu 5. Der positiven Ionenaufladung der Maschinen
und des Materials sollte nun die Aufladung
der Raumluit mit negativen Ionen entgegen-
gesetzt werden und es wiirde dadurch der Ab-
lauf des Arbeitsprozesses wesentlich besser
vor sich gehen. Es ist nun leider so, daB mit
der konventionellen Klimaanlage und der mit
dieser verbundenen Wascherkammer eine Luft
erzielt wird, die beinahe bis 100 Prozent ge-
sattigt ist, die aber bestenfalls neutral ist. Es
ware vorteilhaft, negative Ionenaufladung der
Raumluft zu erreichen. Im Institut fir Textil-
technik der technischen Hochschule Aachen
hat nun Herr Professor Dr. Ing. Wegener durch
umfangreiche wissenschaftliche Untersuchun-
gen erkannt, daB diese Méglichkeit besteht
und dall der Trdger der negativen Ionen-
aufladung ein trockenes Aerosol ist.

Aufler den normalen positiven und nega-
tiven Ionen gibt es im Raum noch solche, die
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sich an Aerosole anlagern. Ihre Masse ist dann
um 2 bis 3 Zehnerpotenzen gréBer, wobei sie
weniger beweglich werden und die Mdoglich-
keit eines ZusammenstoBies zwischen positiv
und negativ geladenen Teilchen bedeutend
geringer wird, sodaBl die an Aerosole gebun-
denen lonen weit groBer an der Zahl werden
als die nicht gebundenen.

Dabei wurde nachgewiesen, daf die durch
Zerschlagen auf Prallflichen erzeugten Aero-
sole die Eigenschaft haben, sich negativ auf-
zuladen und es wurden Werte gemessen, die
bei —2000V/m liegen, wihrend durch die weit
grobere Zerstdubung des Wassers bei Klima-
anlagen bestenfalls Aufladungen bis zu
—100V/m erzielt werden koénnen.

Diese Tatsache wurde durch Versuche er-
hértet und bewiesen und es hat sich gezeigt,
daB mit einer Klimaanlage, die nach dem Prin-
zip der Taupunktregelung arbeitet (Befeuch-
tung mittels Diisen und Luftwdscher), selbst
unter Verwendung von Spannungsgittern, eine
hohere Raumluftaufladung in unserem Sinne
nicht erzielt werden konnte.

Der Grund fiir die hhere Raumluftaufladung
ist bei dem nach dem Ubersattigungsverfahren
hergestellten Klima einmal durch die Befeuch-
tungsart und zum anderen durch die Tragheit
der sich im Raum bewegenden Aerosole be-
dingt. Die durch die Offnungen des Luftkanals
austretenden Ladungen suchen sich infolge der
elektrostatischen AbstoBung der einzelnen
gleichnamigen Ladungstrdger im Raum zu zer-
streuen, um sich an Wéanden und Maschinen-
teilen zu entladen. Diese Zerstreuung erfolgt
umso schneller, je beweglicher, das heifit je
kleiner die ladungstragenden Teilchen sind.
Bei einer Klimaanlage, die ohne Uberséitti-
gung arbeitet, ist die die Austritts6ffnungen
verlassende Luft offenbar arm an fliissigen
Wasserteilchen. Es wird also die Beweglich-
keit der zerstdubten Troépichen erheblich her-
abgesetzt und damit die Fahigkeit, sich durch
gegenseitige Abstofung zu zerstreuen, stark
vermindert. Die zerstdubten Tropfchen hin-
gegen bleiben langer in der Luft erhalten, so-
daB sich die Raumladung iiber den ganzen
Luftraum ausdehnen kann.

An dieser Stelle darf ich nun, meine sehr
geschatzten Damen und Herren, ein Wort zu
meiner eigenen Titigkeit als Klimatechniker
sagen. Ohne die vorgeschilderte Erkenntnis
gehabt zu haben und ohne zu wissen, inwiefern
sich ein Aerosol in der Klimatechnik giinstig
auswirkt, habe ich nun seit Jahren Klimatisie-
rungsanlagen gebaut, die unter dem Namen
«Klimon" in Osterreich, in der Schweiz und
zum Teil auch in Deutschland bekannt gewor-
den sind, und habe unbewuft die Eigenschaften
der mit Aerosolen Gbersattigten klimatisierten
Luft, die ilber die Frage Feuchtigkeit und
Temperatur hinausgehen, angewendet.

Der durch osterreichische und Schweizer Pa-
tente geschiitzte Vorgang der Erzeugung die-

Zu 6.

Zu 7.

ses Aerosols hat hier die Moglichkeit gegeben,
Textilrdume bis zu 90 Prozent zu befeuchten,
ohne daB im Raum selbst eine Nebelbildung
oder gar Niederschldge von Feuchtigkeit fest-
stellbar waren. Vergleichsweise konnte ich die
Wahrnehmung machen, daB eine Ubersétti-
gungsanlage, die nur mit Diisenzer-
staubun g arbeitet, bei 65 Prozent Feuchtig-
keit im Raum selbst einen sichtbaren Wasser-
nebel erzeugt, sodaB eine Uhr an der gegen-
liberliegenden Wand schon undeutlich sichtbar
wurde, wahrend bei hohen Feuchtigkeiten von
uber 80 Prozent, erzeugt durch meinen Klimon-
apparat, Textilraume vollkommen klar bleiben,
das heifit also, daB der feine und trockene
Aerosolzustand tatsdchlich erreicht wurde.
Uber die Einwirkung der negativen Ionen-
aufladung der Raumluft auf die Materialauf-
ladung ware folgendes zu sagen: Ein MaBstab
fiir die Luftverhéltnisse und damit fiir die
Produktivitdt in einer Spinnerei sind unter
anderem die Haufigkeit der Faserband-, Lun-
ten- und Fadenbriiche sowie die Wickelbildun-
gen, die zu einem nicht geringen Teil durch die
wdhrend der Verarbeitung auftretenden elek-
trostatischen Aufladungen verursacht werden.
Deshalb ist man bemiiht, die durch elektro-
statische Aufladung verursachten Stérungen
durch Anwendung besonderer Mafinahmen zu
vermindern oder zu beseitigen.

Ein wesentlicher Punkt ist auf jeden Fall die
Klimatisierung, da durch die Erzielung einer
entsprechend hohen Raumluftfeuchtigkeit der
Feuchtigkeitsgehalt des Materials hinaufge-
setzt werden kann und dadurch wieder die
Materialaufladung in Grenzen gehalten wird.
Aus diesem Grunde ergibt sich automatisch,
daB zum Beispiel bei Wolle in der Feingarn-
spinnerei Feuchtigkeitswerte der Luft mit 80
Prozent und mehr besonders vorteilhaft sind.
Die Vliesaufladung nimmt mit zunehmender
Wickelfeuchtigkeit ab, woraus sich die Not-
wendigkeit abzeichnet, die Lagerstellen fir
Kammziige und Wickel unter moglichst hoher
Luftfeuchtigkeit zu halten.

Durch Versuche wurde jedenfalls festgestellt,
daB es gelingt, Materialaufladungen durch
Raumluftaufladungen zu beeinflussen. Dabei
hat sich die Tatsache ergeben, daB bei niedri-
ger Temperatur die Aufnahme der Feuchtig-
keit durch das Material, etwa Baumwolle oder
Kunstfasern, besser und leichter vor sich geht
als bei hoherer Temperatur, obwohl bei dieser
die absolute Feuchtigkeit, also der Wasser-
gehalt der Luft pro kg, weit hoher liegt.
Diese Tatsache diirfte auf die Molekularbewe-
gungen der Wolle zurlickzufiihren sein, das
heiBt, - bei niedrigerer Temperatur wird das
Material aufgelockerter sein als bei héherer
Temperatur, sodaB die Feuchtigkeitsaufnahme
leichter vor sich geht.

Die Staubfrage wird nun durch die Einwirkung

von Aerosolen und der damit verbundenen
negativen Ionenaufladung der Luft beeinfluBt.
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Wenn verunreinigter Luft Aerosole zugesetzt
werden, wird auch eine sehr wesentliche Be-
einflussung des Staubniederschlages und der
Entstaubung erzielt. Es ist praktisch moglich,
Aerosole in der GroBe von 0,05 p zu erzeugen,
mit denen man nun ein Aerosol-Staub-Gemisch
erzielt, welches dann rasch sedimentiert, wo-
durch eine Entstaubung der Luft im Raum
erfolgt.

Der Vorteil bei diesem Verfahren liegt gerade
in der Textilindustrie auf der Hand, weil ja
hier die Sedimentierung im Raum selbst, in
dem sich die Klimaanlage befindet, vor sich
geht, ohne daB die gesamte Luft des Raumes
durch eine Entstaubungsanlage gefiihrt werden
muB. Allerdings zeigt sich dieser Umstand be-
sonders eindringlich beim Austritt der mit
Aerosol angereicherten Luft aus den Luftkané-
len, bei denen diese Ausscheidung direkt an
den Offnungen der Kandle vor sich gehen
kann.

Der Vorgang ist folgender:

Bekanntlich sind Aerosole trocken, das heifit,
bei geniigend feiner Verteilung sind diese
nicht in der Lage, Oberflichen, mit denen sie
in Berithrung kommen, zu benetzen. Dies gilt
nur fir Staubteilchen, die wesentlich gréBer
sind als die Aerosolteilchen und die sich in
ruhender oder wenig bewegter Luft befinden.
Wenn aber die Staubteilchen ungefdhr die
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Abb. 1

gleiche GréBe haben wie die Aerosolteilchen,
tritt eine Benetzung ein; dann legen sich die
Aerosole an den Staub und umgeben diesen
mit einer Flissigkeitsschicht. Damit ist die be-
sonders gute entstaubende Wirkung bei der
Verwendung von trockenen Aerosolen zur
Klimatisierung von Textilrdumen zu erkldren.
Die hier gezeigten drei Bilder geben Ihnen
AufschluB tber die Schaltung und Wirkungs-
weise einer konventionellen Klimaanlage und
die Wirkungsweise einer Ubersattigungs-
anlage.

WASSERSTOFF-

PEROXYD

Eigenes Anwendungsiaboratorium

ALPINE CHEMISCHE
AKTIENGESELLSCHAFT KUFSTEIN/TIROL
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Die Bilder, die keineswegs Anspruch auf Pra-
zision und besondere Darstellung erheben,
zeigen doch ganz deutlich, mit welchen Mitteln
die verschiedenen Funktfionen erzielbar sind.
Das Bild iiber die Schaltung der Klimaanlage
(Abb. 1) zeigt die Moglichkeit der Ansaugung
von Frischluft und Umluft, die Filtration durch
ein entsprechendes Filter und den weiteren
Verlauf der Klimatisierung.

Die Luft wird in einer Wascherkammer auf
den Taupunkt gebracht, das heiBt, mit Wasser
bis beinahe zur vollen Sattigung angereichert.
Ein Tropfenfénger sorgt fiir die Ausscheidung
der groben Teile, die eventuell mitgerissen
werden, gleichzeitig auch fiir die Gleichrich-
tung des Luftstromes, und es wird dann die
so aufbereitete Luft dem zu klimatisierenden
Raum zugefiihrt.

FL

bel

Klimonupparat

Abb. 2

Bei der Uberséttigungsanlage (Abb. 2) ergibt
sich ein wesentlich einfacheres Schaltbild. Das
Gemisch von Frisch- und Umluft wird durch
einen Ventilator, der gleichzeitig die Zerstdu-
bung des zugefiihrten Wassers libernimmt, ge-
fordert und mit Wasser angereichert. Dabei
wird durch Verwendung einer Prallflichen-
zerstdubung ein Aerosolnebel erzielt, der durch
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die anschlieBende Luftverteilleitung bis in den
Raum gebracht wird. Selbstverstdndlich ist
auch hier ein Tropfenfdnger zur Ausscheidung
grober Teile und zur Gleichrichtung des Luft-
stromes eingebaut.

Der Unterschied der Wirkungsweise geht aus
Abb. 3 hervor, aus welcher zu entnehmen ist,
daBl bei der konventionellen Klimaanlage ein
weit geringeres 4i fiir die Kithlung des Rau-
mes zur Verfiigung steht und daher die Luft-
menge wesentlich groBer sein muB, wéahrend
bei Ubersidttigung das ¢ i hoher eingesetzt wer-
den kann, wobei aber dann die Innentempera-
tur um ca. 1 bis 1,5° C héher liegt.

Die Differenz der Raumtemperaturen ist aber
in unseren Breitegraden bei diesem geringen
Wert nicht von so grofier Bedeutung.

Weiters ist aber auch ersichtlich, daB der Vor-
teil der Ubersattigungsanlage besonders dann
gegeben ist, wenn hohe Raumluftfeuchtigkeiten
notwendig sind.

Aus dem Gesagten ist nun der weitere Vorteil einer
Klimaanlage ersichtlich, die nicht nach dem konven-
tionellen Diisenprinzip, sondern nach dem System der
Schleuderzerstaubung aufgebaut ist. Der einzige Nach-
teil gegeniiber der konventionellen Klimaanlage ohne
Aerosol ist wohl der, daB fiir die Verteilung absolut
wasserdichte Kandle verwendet werden miissen. Hier
entscheidet aber mitunter nicht nur der Preis, sondern
auch die Frage, ob nicht ein Kanal aus brennbarem
Kunststoff- oder Fasermaterial feuertechnisch von Nach-
teil ist, wobei erwdhnt werden kann, daB beispiels-
weise in der Schweiz Kanédle aus Fasermaterial feuer-
polizeilich verboten sind.

Trotzdem wiére es zu begriiBen, wenn sich eine be-
deutende Firma finden wiirde, bei welcher eine Klima-
anlage eingebaut wird, die dann zur Géanze nach dem
Aerosolprinzip arbeitet, wobei dann die Vorteile er-
probt werden kénnten, oder wenn sich eine Firma
fande, die das Herz aufbringt, eventuell auch nach-
traglich noch Ergdnzungen oder Anderungen an einer
derartigen Anlage vornehmen zu lassen. In diesem
Sinne hatte Herr Professor Wegener in Aachen das
groBe Glick, die Kammgarnspinnerei Disseldorf zu
finden, die im Interesse der Textilindustrie eingehende
Versuche iiber die Verwendung von Aerosolen in der
Klimatechnik, besonders fiir die Wollgarnspinnerei,
durchfiihren lieB.

Alle diese geschilderten MaBnahmen klimatechni-
scher Natur wéren bei den dazu notwendigen hohen
Luftmengen nicht moglich, wenn die Konstanthaltung
der einzelnen Werte nicht durch ein Regelsystem ge-
sichert werden konnte.

In der Praxis hat sich gerade in der Textilindustrie
die pneumatische Steuerung, die Regelung der Tempe-
ratur und Feuchtigkeit mittels Druckluft, sehr gut be-
wiahrt. Parallel dazu besteht selbstverstdndlich die
Moglichkeit, elektrische Regler einzusetzen, die in
GroBbetrieben durchaus am Platze sind, wenn fir die
Revision der Einrichtung Personal zur Verfiigung steht,
welches auf elektronischem Gebiete geschult ist. Bei
Anlagen, bei denen es auf besondere Genauigkeit der
Einhaltung der Werte ankommt, wird letzten Endes die
elektronische Steuerung verwendet, so wie dies auch
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in einem Vorarlberger Betrieb der Strumpfindustrie der
Fall ist. Hier hat sich gezeigt, daB die geringsten
Schwankungen der Temperatur und der Feuchtigkeit
zu ungleichméBigem Arbeiten der Maschinen fithren
und daB daher maximale Anspriiche an die Steuerung
der Anlage gestellt werden mubften.

Ich méchte Ihnen nun im folgenden einige Beispiele
bringen, die zeigen, mit welchen Mitteln die auftreten-
den Klimandte vom Textiltechniker behandelt werden
koénnen und in welcher Richtung Anderungen und Er-
ganzungen moglich sind.

Beispiel 1:

In einer Baumwollspinnerei in Niederdsterreich be-
fand sich eine Anlage, die sichtlich von Haus aus mit
zu geringer Luftleistung ausgelegt wurde. Die Folge
davon war, daB die Temperatur in den Sommermonaten
anstieg und daB infolgedessen bei Einhaltung des Tau-
punktes die gewilinschte Raumluftfeuchtigkeit von etwa
63 Prozent nicht zu erzielen war. Dieser Umstand hat
sich im besonderen in der Mitte des Raumes einge-
stellt, wo auch die Absaugventilatoren der Pneumafil-
Einrichtung vorhanden gewesen sind. Dazu kam nun
noch, daBl die vorhandenen Spinnmaschinen allmé&hlich
auf hohere Tourenzahl gesetzt wurden, um, wie es
iiberall der Fall ist, hohere Leistungen zu erzielen.
Selbstverstandlich ergibt die hohere Tourenzahl einen
héheren Kraftbedarf und dieser wiederum eine Erhé-
hung der Warmeentwicklung. Es wurden daher die Ge-
samtleistungen nochmals zusammengetragen, die Son-
neneinstrahlung, somit also die Kihllast, nochmals er-
mittelt und es wurde festgestellt, daB die Anlage um
etwa 100.000 m? zuwenig Luft férdert. Die Moglichkeit,
diese Klimaanlage als solche zu vergréfern, bestand
nicht und besteht auch in den meisten anderen Féllen
nicht, weil ja die Zentrale der Klimaanlage, also die
Wascherkammer, nicht erweitert und auch das vor-
handene Luftverteilnetz nachtrdglich kaum in der er-
forderlichen Weise gedndert werden kann.

Wir haben nun iberlegt, auf welche Weise das
Manko im Lufthaushalt ausgeglichen werden kénnte.
Es wurde nun auf der der Klimaanlage gegeniiber-
liegenden Seite eine Ubersattigungsanlage vorgesehen,
die nach dem Aerosolprinzip arbeitet, die dann nicht
mehr 100.000 m3, sondern nur 60.000 m3® zu férdern
hatte. Die Anlage wurde als Duplex-Anlage ausgebaut,
sodaB also zwei INormaleinheiten von 30.000 m3 iiber-
einander in einem Aggregat vereinigt wurden. Dann
wurde eine Luftverteilleitung eingebaut, die im Luft-
strom knapp unter den anderen Luftverteilleitungen
lag. Der Erfolg war iiberzeugend. Die Temperatur wurde
auf das richtige MaB herabgesetzt und die verlangte
Raumluftfeuchtigkeit von 63 Prozent wurde sehr leicht
erreicht, Dabel steht diese Zusatzanlage ohne auto-
matische Steuerung in Betrieb und es kann trotzdem
gesagt werden, daB infolge der automatischen Arbeit
der Klimaanlage eine gute Zusammenwirkung beider
Einrichtungen erzielt werden konnte.

Beispiel 2:

Als zweites Beispiel mochte ich IThnen eine groBe
Weberei in Tirol erwdhnen. In dieser Weberei, die mit
Automatenstihlen ausgeristet ist, besteht eine Klima-
anlage, die auf Grund der Nachrechnung als wesentlich
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zu klein fiir die Erreichung von 75 bis 80 Prozent aus-
gelegt war. Es ist offenbar so, da hier von Anfang an
Fehler gemacht worden waren, die Berechnung un-
richtig war oder die Grundlagen fiir die Berechnung
nicht richtig erfait worden sind.

Auch hier bestand die gleiche Moéglichkeit wie bei
Beispiel 1. Die Kiihllast wurde neu berechnet und es
wurde nun vorgeschlagen, je eine Ubersattigungs-
Aerosol-Anlage zusétzlich einzubauen, mittels welcher
die fehlende Luftleistung und vor allem die fehlende
Feuchtigkeit ohneweiters zu erreichen ist, umsomehr
als ja mit der Ubersattigungsanlage Aerosole in den
Raum getragen werden, die eine hohe Raumluftfeuch-
tigkeit garantieren. Der Vorteil der Einrichtung wire
dariiber hinaus noch der, daf}, wie aus dem Vorher-
gehenden entnommen werden kann, die elektrische
Aufladung durch die zugefiihrten Aerosole zustande-
kommt und daB vielleicht gerade dadurch die Leistung
der Automatenwebstiihle verbessert werden koénnte.
Die Anlage arbeitet derzeit noch nach dem alten System
und es wird eben lberpriift, ob sie demnédchst umgebaut
werden soll.

Beispiel 3:

In einer groBien Wollgarnspinnerei in Niederoster-
reich befanden sich in der Feingarnspinnerei veraltete
Luftbefeuchtungsapparate mit eingebauten Diisenstdk-
ken. Die Luftverteilleitungen waren an sich schon er-
heblich durchgerostet und mit den Apparaten war eine
verniinftige Leistung nicht mehr recht zu erzielen. Die

6/
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Forderung bestand nun darin, in diesem Raum unab-
héngig von dem Nebenraum, der nur zum Teil abge-
grenzt war, eine Raumluftfeuchtigkeit von iiber 80 Pro-
zent zu erreichen, wobei dann aber gleichzeitig auch die
Temperatur moglichst weit herabgesetzt werden sollte.
Es wurde nun fiir diesen Raum zunachst einmal eine
Klimaanlage projektiert, doch da zeigte sich, daB der
Luftwechsel weit liber das 20fache angestiegen wiére
und daB ferner die damit verbundenen baulichen An-
derungen kaum durchfihtbar gewesen waren. Nun
wurden als Alternative Ubersattigungsanlagen projek-
tiert, und da erkannte der Bauherr, da dadurch nicht
nur allein die Bauarbeiten wegfallen konnten, sondern
daB auch der Kraftbedarf ungefahr auf ein Viertel der
Klimaanlage herabfiel und daB trotzdem noch Raum-
temperaturen von 23° im Sommer bei einer maximalen
AuBentemperatur von 30° im Schatten und 40 Prozent
Feuchtigkeit, also bei einem AuBenwdrmeinhalt von
14 kcal pro Kilogramm Luft gewdhrleistet werden
konnten. Die in Frage kommenden Klimonapparate,
also Aerosoliibersdttigungsanlagen, wurden nun in der
Feingarnspinnerei eingebaut und es zeigte sich sofort
nach Inbetriebnahme, daB die garantierten Leistungen
ohneweiters zu erreichen sind und daB die klimati-
schen Verhéltnisse nun wesentlich andere waren, als in
der daneben befindlichen groBen Spinnerei, die nur
durch einen Vorhang abgeteilt ist. Man kann in diesem
Falle unschwer glaubhaft machen, daf unbewufit hier
die negative elektrische Aufladung der Raumluft von
besonderem Vorteil war und daB dabei aber auch der
Staubgehalt der Luft infolge der Entstaubungswirkung
der Aerosole wesentlich gegenilber dem Nebenraum
verringert werden konnte. Es war offensichtlich, und
durch die blofe Augenscheinnahme und die besseren
Atmungsmoglichkeiten usw. sofort erkennbar, daB hier
ein Raumklima geschaffen wurde, welches vollkommen
entsprach und wobei eine wesentliche Steigerung des
Wirkungsgrades erzielt werden konnte. Die Folge die-
ser Probeleistung war, daB fiir den Betrieb insgesamt
75 Apparate mit einer Gesamtleistung von 1,854.000 m3/h
eingebaut wurden.

Ich hoffe, meine Damen und Herren, daB ich IThnen
mit meinen Erlduterungen aus der Praxis einiges mit-
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geben konnte, was Sie in lhren Betrieben im Rahmen
der notwendigen Klimatisierung Ihrer Réume verwen-
den koénnen. Es ist nun so, daB diese Erlduterungen in
keiner Weise das Problem der Klimatisierung von
Textilrdumen zur Génze behandeln sollten, sondern es
lag mir eher daran, Ihnen an Hand von einigen Argu-
menten und einigen Beispielen zu zeigen, wie der Tex-
tiltechniker an klimatische Fragen herangehen kann.
In allen Féllen halte ich es fiir notwendig, daB bei der-
artigen Fragen rechtzeitig, moglichst noch bevor der
Architekt eingreift, der erfahrene Klimatechniker zu
Rate gezogen wird. Wir haben weiters aber auch ge-
sehen, daB die Frage Klima nicht nur allein eine Frage
der Temperatur und Feuchtigkeit ist, sondern daB
gerade in den letzten Monaten noch wesentliche Er-
kenntnisse hinzugekommen sind und daB in diesem
Rahmen gerade das Aerosol eine wesentliche Rolle
spielen kann. An dieser Stelle méchte ich noch darauf
verweisen, dafl es die Englander da sehr einfach haben,
weil sie die Verhéltnisse in ihrem eigenen Lande schon
von Natur aus seit jeher gehabt haben, um die wir uns
hier im mitteleuropdischen Raum bemiihen, wobei wir
alle moéglichen Kunstgriffe anwenden miissen, um der-
artige klimatische Verhdltnisse zu erreichen, wie sie
in England von der Natur geschenkt vorhanden sind.
Hier scheint es mir auch richtig darauf hinzuweisen,
daB die dort vorhandenen natiirlichen Aerosole — denn
ein englischer Nebel ist als ein Aerosol zu betrachten —
den dortigen Textilbetrieben seit jeher von ungeheu-
rem Nutzen waren und daB mdoglicherweise auch der
Salzgehalt dieser Aerosole noch eine Rolle spielt. Diese
Frage zu behandeln ist allerdings verfriitht. Es miissen
da noch wesentliche Versuche durchgefithrt werden,
um auch die Einwirkung von Salzen im Rahmen der
Klimatechnik zu erproben. Aus dieser Erkenntnis kann
aber auch gesagt werden, dafl die Klimatechnik nicht
etwa eine Modeangelegenheit ist, die nur infolge der
herrschenden Konjunktur behandelt wird, sondern die
Klimatechnik ist eine grundlegende Notwendigkeit fir
die Erzeugung von Textilien, den klaglosen Lauf der
Maschinen, das menschliche Wohlbefinden und damit
letzten Endes die Produktivitat.

HUDAIN
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Ze/l@o//eenthbk/un o auf dem Weltmarks

Dr. Viktor Moéssmer, Zellwolle Lenzing A. G., Lenzing

Die rapide Zunahme der Weltbevélkerung ldBt die Produktion von Chemiefasern als unbedingie
Notwendigkeit erscheinen. Insbesondere die Zellwolleproduktion erméglichie es, die durch die stetige
Zunahme der Verbraucher im Textilhaushalt entstehende Liicke abzudecken. Gleichzeitig mit der Stei-
gerung der Produktionsmenge an Zellwolle wurde auch deren Qualitdt stdndig verbessert. Der Vor-
tragende gibt tber die auf diesem Gebiet erzielten Fortschritte ausfiihrlich Bericht und bespricht die
mutmaBliche weitere Entwicklung. Breiten Raum gewdhrt er der Erdrterung der Fasermischungen
aus Zellwolle mit anderen natiirlichen oder kiinstlichen Spinnfasern, insbesondere mit synthetischen
Fasern. Zu den in den leizten Jahren erzielten Verbesserungen der Viskosefaser gehéren vor allem
auch die spinngefiirbte Zellwolle und die zahlreichen Spezialtypen, die besonderen Verarbeitungs-
zwecken angepaBt sind, beispielsweise die Teppichfasertypen fiir die Fabrikation der modernen
Schlingenflorteppiche. Der Vortrag bringt dariiber hinaus zahireiches Zahlenmaterial neben graphischen
Darstellungen tiber den Textilweltverbrauch von Natur- und Chemiefasern, iiber die Chemiefaser-
produktion der Hauptproduktionslinder der Erde und iiber die Weliproduktion an Chemiefasern,
unterteilt nach Zellwolle, Kunstseide und synthetischen Fasern.

Due to the rapid increase in population all over the world, production of man-made fibers has
become a vital necessity. It is the production of rayon staple fiber, above all, which helps to overcome
shortages brought about by the steady increase of textile consumers. Quality improvements have
gone hand in hand with increased output. The speaker gives a detailed report of past advances in
this field and discusses possible future developments. Special consideration is given to blends of
rayon staple with other fibers — native and man-made, and particularly synthetics. Progress of vis-
cose fibers during recent years includes, above all, spun-dyed staple und numerous special types for
specified end uses, such as carpet fibers for tufting. The lecture further presents extensive statistical
data and graphs concerning international consumption of native and man-made fibers; man-made
fiber production in major producing countries of the world; and world production of man-made fibers,

subdivided into rayon staple, rayon filament, and synthetics.

Im Zeitraum von 1950 bis 1960 ist die Bevilkerung der
Erde von 2,4 Milliarden auf 2,81 Milliarden gestiegen,
es hat sich also in diesen 10 Jahren die Weltbevélkerung
um 14,2 %/o vermehrt. Der Verbrauch an Bekleidungs-
fasern ist von 9,350.000 Tonnen auf 14,120.000 Tonnen,
also um 51 %o angewachsen. Diese Zahlen zeigen, daB
der Verbrauch an Textilfasern wesentlich stdrker gestie-
gen ist als es der Bevoélkerungszunahme entspricht.
Waire die Welt allein auf die klassischen Textilfasern
Baumwolle, Wolle, Naturseide usw. angewiesen, dann
wadre diese Steigerung nicht méglich gewesen, denn die
Erde hat zu wenig Kulturboden, um den steigenden
Bedarf an Textilfasern mit Baumwolle und Wolle allein
decken zu koénnen. Die im Textilhaushalt entstandene
Licke wurde noch rechtzeitig von den Chemiefasern
geschlossen. Die Chemiefasern haben nicht dieselben
Eigenschaften wie die klassischen Textilfasern. Viel-
fach ergdnzen sie sich, in mancher Hinsicht erreichen
sie nicht die Eigenschaften der Naturfasern, in mancher
anderen Hinsicht aber libertreffen sie die Naturfasern.
Von den Chemiefasern nimmt mengenmdBig die Zell-
wolle mit 44,7 % der Weltchemiefaserproduktion die
erste Stelle ein.

Das ungewdhnlich rasche Ansteigen der Zellwollepro-
duktion wurde durch eine sténdige Verbesserung der
Qualitat der Zellulosechemiefasern ermoglicht. Die tex-
tiltechnologischen Eigenschaften der Zellwolle wurden
im Laufe der Jahre immer mehr dem jeweiligen Ver-
wendungszweck angepafit. Fiir den Baumwollsektor
wurden die B-Typen, fiir den Wollsektor die Streich-
garn-, Kammgarn- und Teppichtypen entwickelt. Fiir die
B-Typen galt es, die Faserfestigkeit immer mehr zu er-
héhen, um mit der Baumwolle konkurrieren zu kénnen.
Es dauerte eine geraume Zeit, bis Verfahren gefunden
wurden, die zu hoheren Trocken- und NabBfestigkeiten
fiihrten. Die ersten sichtbaren Erfolge setzten ein, als
es gelang, den Viskoseprozef so zu lenken, dafl eine

hohe Verstreckbarkeit des frisch gesponnenen Fadens
erzielt wurde. Spéater entwidkelten sich die HeiBwasser-
streckverfahren, die Niedrigsdureverfahren, Verfahren
unter Zugabe von Modifiern in die Viskose {COX-Pa-
tente). In vielen Féllen finden dazu Spinnbédder mit
hohem Zinkgehalt Anwendung. Das Bestreben ging
weiter dahin, einen mdglichst hohen Polymerisations-
grad der Zellulose zu erhalten. In Zusammenarbeit mit
der Zellstoffindustrie wurden bessere und reinere Zell-
stoffe mit hohem Alphazellulosegehalt entwickelt. Ein-
zelne Zellwollwerke arbeiten an Herstellungsverfahren,
um zu noch festeren Fasern mit niederem Quellwert zu
gelangen, die die Festigkeit der Baumwolle weit liber-
treffen. Teilweise sind solche Fasern schon auf dem
Markt oder gelangen in néchster Zeit zum Verkauf.
Diese Spezialfasern mit hoher Festigkeit finden in Rein-
verspinnung fiir hochwertige Stoffe, aber auch fiir tech-
nische Gewebe, die besonderen Anforderungen ent-
sprechen miissen, Verwendung. In Mischung mit Baum-
wolle oder auch unvermischt werden sie dort eingesetzt,
wo die Festigkeit der Baumwolle nicht mehr ausreicht
und auch in anderen textilen Eigenschaften eine Ver-
besserung gegeniiber den klassischen Baumwollgarnen
erwiinscht ist, wie zum Beispiel groBere GleichmaBig-
keit und Nissenfreiheit der Garne, hoherer Weifigehalt,
lebhaftere Anfarbbarkeit usw.

Derzeit sind in geringen Mengen Zellwolltypen mit
hoher Festigkeit, geringer Dehnung, niederer Quellung
und baumwolldhnlichem Verhalten im Handel, die von
den Herstellerfirmen als polynosische Fasern bezeichnet
werden. Das Herstellungsverfahren dieser Fasern stellt
eine Kombination bekannter Verfahrensschritte dar, wo-
bei eine besonders hochpolymere Viskose mit engem
Polygradspektrum angewendet wird. Fir die meisten
Verfahren dieser Art sind Fallbader charakteristisch,
die nur neutralisierende, aber keine zersetzende Wir-
kung auf das Zellulosexanthogenat vor der Faserver-
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streckung haben. Die aus polynosischen Fasern herge-
stellten Gewebe zeichnen sich in Reinverarbeitung oder
in Mischung mit Baumwolle durch besondere Formbe-
standigkeit, geringe Schrumpfung und einen festen,
baumwollartigen Griff aus.

Die Normal- und auch die Spezialzellwollen vom
Baumwolltyp werden in Zukunft in noch viel grofierem
AusmaB als bisher in Mischung mit synthetischen Fasern
Verwendung finden. Bekanntlich haben die syntheti-
schen Fasern neben ihren unbestreitbar wertvollen Tex-
tileigenschaften auch nachteilige Eigenschaften, wie ge-
ringe Feuchtigkeitsaufnahme, hoheres Schmutzanzie-
hungsvermoégen, Pillingeffekt, elektrostatische Aufla-
dungen usw. Die Zellwolle hingegen zeigt diese Méngel
nicht, ist auBerdem im Preis billiger, sodafl die Mi-
schung beider Fasertypen eine ideale Erganzung dar-
stellt. Die Bemithungen der Zellwollhersteller werden
sich mehr als bisher darauf richten, besonders misch-
freudige Normal- und Spezialzellwolltypen zu schaffen,
die in Titer, Stapelldnge, Kréauselung, Festigkeit, Deh-
nung und in der Verspinnbarkeit jeweils den synthe-
tischen Fasern, die als Partner Verwendung finden,
angepaBt sind.

Im Streich- und Kammgarnsektor werden die hochge-
krduselten W-Zellwolltypen in Rein- und Mischverspin-
nung angewendet. Titer, Schnittlinge, Krdauselung, las-
sen sich jeder Wollqualitét anpassen. Die Zellwollmisch-
garne haben eine héhere Festigkeit und sind gleichma-
Biger als Reinwollgarne. Es hat sich gezeigt, daB eine
15%ige Zellwollbeimischung zur Wolle zu einer echten
Qualitatsverbesserung fithrt. Das Gebiet der Mischung
von Zellwolle mit synthetischen Fasern der W-Typen
ist ungemein vielseitig und wir stehen auf diesem Ge-
biet erst am Anfang einer Entwicklung. Das Ziel wird
erst dann erreicht sein, wenn fiir jeden Gebrauchszweck
die optimalen Faserkomponenten und das beste
Mischungsverhaltnis gefunden sind. Hier liegt noch ein
reiches Betatigungsfeld fiir den Textiltechnologen vor.

Die Verarbeitung von grobtitrigen Zellwollkabeln
und Kabeln aus synthetischen Faserstoffen nach dem
Konverterprinzip wird kiinftighin groBe Bedeutung er-
langen. Auf diese Weise gelangt man zu Kammziigen,
die qualitativ besser und wesentlich billiger als die nach
dem klassischen Verfahren hergestellten sind.

Das Anwendungsgebiet der grobtitrigen Zellwollen
fiir die Teppich- und Mobelindustrie hat sich in den letz-
ten Jahren betrdchtlich erweitert. Einer der Griinde fiir
das schnelle Anwachsen der Produktion von Teppich-
zellwolle ist das in den USA entwidckelte Tufting-Ver-
fahren. Die Herstellung genadelter Teppiche ist duBerst
einfach und eignet sich fiir Massenproduktion. Durch ein
Teppichgrundgewebe werden einfache $chlingen ge-
stochen, die zur Fixierung auf der Riickseite des Tep-
pichs mit einem Klebemittel versehen werden. Fiir die
klassischen und genadelten Teppiche wurden Spezial-
teppichzellwollen mit besonderem Standvermogen, star-
ker Krauselung und hoher Bauschelastizitdt entwickelt.
Die Spezialteppichfasern sind auBerdem sehr wider-
standsfdhig gegen Abnutzung und zeigen eine geringe
Schmutzaufnahme. Fiir die Teppicherzeugung haben sich
Garne aus Fasermischungen feiner und grober Teppich-
fasern, zum Beispiel 6 den., 8 den., 12 den., 16 den. und
24 den. besonders bewdhrt. Die feineren Fasern geben
das Deckvolumen, die groberen Fasern die Bauschigkeit
und das Standvermogen.

/0

Die Teppichindustrie, aber auch die gesamte librige
Textilindustrie hat sich in immer gréBerem AusmaBe
der Vorteile der spinngefarbten Zellwolle bedient. Die
modernen Verfahren der Spinnfdrbung von Zellwolle
stellen einen wesentlichen Fortschritt dar. Die Farbpig-
mente werden mittels exakt arbeitender Dosierpumpen
unmittelbar vor der Spinndiise der Viskose zugesetzt.
Diese Arbeitsweise erlaubt einen viel leichteren Uber-
gang von einer Farbnuance zur anderen und erfordert
geringere Reinigungsarbeiten als das frither angewen-
dete Verfahren der Farbzugabe in der Xanthatmaschine.
Einen wesentlichen Beitrag an dem schnellen Aufstieg
der spinngeférbten Zellwolle leisteten die Farbwerke,
die in den letzten Jahren die Qualitdt und die Feinst-
verteilung der Farbpigmente immer mehr verbessert
haben. Die spinngefarbte Zellwolle ist billiger, hat bes-
sere Festigkeits- und Farbechtheitseigenschaften als die
badgefarbte Zellwolle. Sie wird von den Zellwollher-
stellern genau so spinnfdhig wie die weiBe Zellwolle
geliefert. Diese Vorteile waren dafir maBgebend, dad
der prozentuale Anteil der spinngefdrbten Zellwolle an
der Gesamtproduktion sich von Jahr zu Jahr steigerte.
In Deutschland betrug im Jahre 1955 der Anteil der
spinngefarbten Produktion im Vergleich zur Gesamtpro-
duktion 11,3 %, Bis 1957 stieg er auf 16,0%p an, 1959
betrug der Anteil bereits 18,4 %o. In Osterreich stieg die
spinngefédrbte Produktion im selben Zeitraum von nur
1,2 %/ auf ungefdhr dieselbe Hohe wie in Deutschland.

Im Kampf um die Einsatzgebiete ist das vielfdltige
Typenprogramm in weifler und in bunter Zellwolle eine
besondere Starke der Zellwollhersteller. Die vielseitige
Verwendungsfahigkeit fiir alle Zweige der Textilindu-
strie hat die dominierende Stellung der Zellwolle immer
mehr gefestigt, sodaB die Verbrauchsziffern der Natur-
wolle bereits erreicht bzw. Uiberschritten wurden, wie
aus folgender Tabelle, die eine tbersichtliche Zusam-
menstellung des Textilverbrauches von Wolle, Baum-
wolle und Chemiefasern in den Jahren 1950—1959 ent-
héalt, zu entnehmen ist.

Der Textilweltverbrauch von Wolle, Baumwolle und
Chemiefasern 1950-—1959, in 1000 Tonnen

Chemiefasern

Baumwolle Wolle Kunstseide Zellwolle Synthesefaser
1850 6 640 1100 851 689 70
1951 6 980 1100 880 790 100
1952 7330 1100 917 863 120
1953 7 500 1140 925 925 150
1954 7 760 1180 935 1125 200
1955 7950 1220 1 000 1200 250
1956 8290 1300 975 1314 300
1957 8 540 1280 1097 1472 380
1958 8 900 1390 1128 1532 390
1959 9690 1410 1091 1418 500

Die Darstellung dieser Ziffern in Diagrammform 1Bt
die Entwicklung noch deutlicher sichtbar werden.

Der Weltverbrauch an Baumwolle, Wolle und Che-
miefasern betrug demnach Ende 1959 14,110.000 Tonnen.
Der Baumwollanteil davon ist 9,690.000 Tonnen oder
68,7 %. Der Zellwolleverbrauch hat mit 1,418.000 Ton-
nen oder 10,1 %o den Wollverbrauch mit 1,410.000 Ton-
nen oder 10,0 %o liberschritten. Der Kunstseidenanteil
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betrug Ende 1959 1,092.000 Tonnen oder 7,7 %, der Ver-
e I ] T 1] [ brauch an synthetischen Fasern 500.000 Tonnen oder
Oer Textilweltverbrauch 3,5%0. In den 10 Jahren von 1950 bis 1959 zeigen sdmt-
wese von Wolle, Baumwolle und Sqrmastrarinmaen liche Textilfasern eine steigende Verbrauchstendenz.
Chem: 1950+ 195
emiefaser 9 // Baumwolle +3,050.000 t
e r Zellwolle + 729.000 t
12000 v Wolle + 310.000 t
y 7 Kunstseide + 241.000 t
fro0e Synthesefaser + 430.000 t
T
T e | st a0 Entsprechend dem stetigen Anwachsen des. Textil-
/ J verbrauches ist der Prokopfverbrauch an den einzelnen
el P Textilfaserarten, wie aus folgender Tabelle zu entneh-
" A men ist, in den letzten 10 Jahren gestiegen.
0 -
I P =T 1 Textilverbrauch von Wolle, Baumwolle und Chemie-
’ fasern 1950—1959 in kg pro Kopf
6oeo
Baum- Woll Chemiefasern
200 wolle oue Ks:?;: Zellwolle Sy;lat;l:tse- Gesamt
fooe 1950 2,71 0,45 0,339 0,273 0,028 0,640
1951 2,79 0,44 0,348 0,312 0,040 0,700
Jee0 1952 2,87 0,43 0,357 0,336 0,047 0,740
1953 287 0,44 0,357 0,357 0,055 0,769
2o0e o 1954 294 045 0,351 0,423 0,076 0,850
I D 1955 299 046 0376 0450 0,094 0920
--ad s ke it R 1956 307 048 0362 0487 0,11 0,960
1957 3,12 0,48 0,393 0,528 0,139 1,060
. R S T O D S, ey e 1958 320 050 0407 0,553 0,140 1,100
7950 | 1957 [7952 {1953 [ras% | 1955 [ 7956 [r957 [¢358 [ 1959 | 1959 3,45 0,50 0,388 0,504 0,178 1,070
]
ke Texti!weltverbrauch
5o pro Kopf in kg Gesome«
< ﬂ verbrawch 5.0
1950 - 1959
* ® L
Korksteinfabrik - Aktiengesellschaft s ||
vormals Kleiner & Bokmayer
* 1 is
Stadtbiiro: Wien VI Werk: Médling bei Wien
Kostlerg. 7 / Tel. 437531/32 Tel. (02236) 26 05 s
Fernschreiber: 01/2566 ' | Baumwolle
| 348
)74
- -
3 VS e
Ausfiithrung samtlicher Isolierungen gegen Wérme, - I
=
Kilte, Feuchtigkeit und Schall 27
25
Standiger Lieferant der Zellwolle Lenzing AG. fir
20
,, Kabe''- Leichtbauplatten
,.,Thermalit'’- und ,, Mikroporit”~5Steine und -Schalen
,» Expansit’’-Reinkorkplatten s
,,» Supremit’’- Korksteinplatten und -Schalen
.. Expankoe’’-Korkpr ."en fiir FuBbodenbelag 10
,,F:igclit’’= Schaumstoffg atten, ein Erzeugnis unserer Tochter- Zettwelle 05
gesel'schaft, der o8 -_ﬂ_‘_‘:’_q-""_"_- ne e Wolla 0.5
. ci e Kunstseidta 0.38
Osterreichischen Frigolit Geselischatt m. b. H. eons et Sgrthesepacer
Wien Médiing 1950|1951 | 1952|1953 [ 1954 [ 1955 1956 [1957]1958] 1959 ]
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Der Gesamttextilverbrauch pro Kopf hat sich im Welt-
durchschnitt von 1950 bis 1959 von 3,8 kg auf 5,0 kg

erhoht. Fiir die einzelnen Textilfasern betrug die Stei- Textilweltverbrauch in % des Gesamtverbrauches
gerung: 7950 - 1959
Baumwolle von 2,71 kg auf 3,45 kg/Kopf 7
Wolle . 045 , , 050 ‘70 e 1. 1. |
Zellwolle « 027 , ., 050 S _ o Bavmmorie 687
Kunstseide . 034 , , 038 "
Synthesefasern , 003 , , 017 "

60

LaBt man die Steigerung des Pro-Kopf-Verbrauches
an Synthesefasern auBer Betracht, dann ist in diesem
Zeitraum von allen Faserarten der Zellwolleverbrauch
am meisten, beinahe auf das Doppelte, angestiegen. o

Der je nach dem Lebensstandard der einzelnen Staa-
ten stark unterschiedliche Pro-Kopf-Verbrauch zeigt fol-
gende Zusammenstellung: wo

Pro-Kopf-Verbrauch von Textilfasern in kg

30
Progentuale
Staat 1938 | 1957 Zunshme bei
Chemiefasern
USA 11,9 | 15.3 + 37% 20
GroBbritannien 11,9 | 12,9 + 280
| Bundesrepublik 8.0 | 11.9 +_ 64 Zenwolle 10.1
Prankreich 1.4 9.1 + 216 “a P
L e e L ~s. =220l weve 0
Uaterreich 5.9 8.4 + 725 — e - h
Italien 3.8 | 5.8 + 27 28 B Kumstsercle 7.7
Westeuropa 6.2 9.5 + 136 cde e e Synthese-
Osteuropa 4.1 7.2 + 140 az_ PR N ST e feaser 3.5
Stdameriks 3.4 | 4.4 + 250 1950|1951 ] 1952] 1953] 1954 1955 1955 | ws7 | 1958 1959 ]
Asien 2.2 2,6 +_50
Afrika 1.3 4.4 + 280
L Welt L 3,7 4,9 + 150

1938 hatten demnach England und die USA den hoch-
sten Textilverbrauch mit 11,9 kg/Kopf. 1957 liegt die
USA mit 15,3 kg an der Spitze. Die Zusammenstellung
zeigt den niederen Textilverbrauch in Afrika, Asien und
Siidamerika. Usterreich weist unter den Staaten die
gréBte Zunahme auf.

Eine interessante Darstellung des Textilverbrauches
erhdlt man, wenn man den Vergleich nicht in absoluten
Zahlen anstellt, sondern in Prozenten des Gesamtver-
brauches. In der folgenden Tabelle und im zugehérigen
Diagramm ist der Textilverbrauch an Baumwolle, Zell-
wolle, Wolle, Kunstseide und Synthesefasern in Pro-
zenten des Gesamtverbrauches zusammengefaBt:

POLYFIX-ERDKABEL YY

(Leistungs- und Steuerkabel)

POLYFIX-LUFTKABEL ,,SETRA"

Kunststoffisolierte Leitungen und Kabel,

Dynamodrahte, Widerstandsdréhte usw.

Textilweltverbrauch in Prozent des Gesamtverbrauches

1950—1959
Chemiefasern
Baumwolle Wolle Kunsteide Zellwolle Synthesefaser A ‘ -
1950 71,0 % 11,8 % 9,1 9% 7.4 % 0,7 %o
1951 70,9 %o 11,2 % 89 % 8,0 % 1,0 % .
1952 70,9 % 10,6 %o 9,0 % 8,4% 11 % & g

1953 70,5 % 10,7 % 8,7 % 8,7 %o 1,4°%
1954 69,3 %o 10,5 %o 8,3 % 10,1 % 1,8 %
1955 68,4 %o 10,5 % 8,6 % 10,4 % 21 %
1956 68,0 %0 10,7 %o 8,0 % 10,8 % 2,5 %
1957 66,9 %o 10,0 %o 8,4 % 11,7 % 3,0°%
1958 66,7 %o 10,4 % 8,5 % 11,5% 2,9 %
1959 68,7 %o 10,0 %o 7.7 % 10,1 % 35°%

KABELWERK WIEN — METALLWERK LINZ

Zentrale:

WIEN IX, BORSCHKEGASSE 4
Tel. 3396 96 Serie FS 012109
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Dieser Darstellung ist zu entnehmen, daf, bezogen
auf den Gesamtverbrauch, die Baumwolle von 1950 bis
1958 eine sinkende Tendenz aufweist. 1950 betrug der
prozentuelle Anteil der Baumwolle noch 71 Prozent und
ist 1958 auf 66,7 Prozent gesunken. Der Baumwollver-
brauchsriickgang wird erst ab 1958 unterbrochen. Die
folgende geringfligige Steigerung diirfte auf die von
den Baumwollproduzenten seit einigen Jahren mit
groBen Mitteln eingeleitete Baumwollpropaganda zu-
riickzufiihren sein.

Der prozentuelle Wolleverbrauch zeigt eine Abnahme
von 11,9 Prozent auf 10 Prozent, ebenso sinkt die Kunst-
seide von 9,1 Prozent auf 7,7 Prozent. Im selben Zeit-
raum ist der Zellwolleverbrauch von 7,4 Prozent auf
10,1 Prozent gestiegen. Seit 1958 ist eine geringe Ab-
nahme zu verzeichnen. Lediglich die synthetischen Fa-
sern zeigen eine ununterbrochen steigende Tendenz von
0,7 Prozent im Jahre 1950 auf 3,5 Prozent im Jahre 1959.

Das Bild, das bisher iiber den Welt-Verbrauch der
hauptsdchlichsten Textilfasern vermittelt wurde, wire
nicht vollstindig ohne n#here Beschreibung der Ent-
wicklung der Welt-Produktion, die diesen Ver-
brauch ermdéglicht hat.

e Die Weltproduktion
von Wolle, Baumwolle und

Chemiefaser 1921-1960 J /'
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Die Weltproduktion an Textilfasern hat sich seit 1921
beinahe vervierfacht. In den letzten elf Jahren ist die
Produktion an Baumwolle von 8,828.000 Tonnen auf
10,290.000 Tonnen angestiegen. In derselben Zeit hat
sich die Zellwolle-Produktion von 482.000 Tonnen auf
1,475.000 Tonnen erhoht. Die Wollerzeugung hat von
1,057.000 Tonnen auf 1,436.000 Tonnen zugenommen.

Sie liegt knapp unter der Zellwolleerzeugung. Die Pro-
duktionszahlen der Kunstseide sind zwar von 1949 bis
1960 von 743.000 Tonnen auf 1,225,000 Tonnen ange-
stiegen, doch ist die Zuwachsrate seit 1955 nur gering-
fugig. Die synthetischen Fasern weisen eine ununter-
brochene Produktionssteigerung von 46.000 Tonnen auf
700.000 Tonnen auf. Der prozentuelle Anteil an der
Weltproduktion betragt im Jahre 1960 bei

Baumwolle 68,5 Prozent
Zellwolle 9,9 Prozent
Wolle 9,6 Prozent
. Kunstseide . 7,5 Prozent
Synthetische Fasern 4,7 Prozent

Im folgenden Diagramm ist die Chemiefaserproduk-
tion der Welt von 1925 bis 1960 dargestellt. Die Zell-
wolle- und Kunstseidenproduktion der Welt zeigt einen
steigenden Verlauf, doch sind einige deutliche Riick-
schldge zu erkennen.
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Der besseren Ubersicht wegen wurde aus dieser
Graphik heraus der Zeitabschnitt von 1950 bis 1960 noch
in Form einer Zahlentabelle dargestellt.

Die Chemiefaserprodukiion der Welt 1950—1960
in 1000 Tonnen

1950 1951 1952 1953 1954 1955 1956 1957 1958 1959 1960

Kunstseide 874,0 953,0 834,4 946,1 927,8 1036,9 1013,0 1043 964 1097 1125
Zellwolle 710,1 864,5 785,6 947,6 1116,3 1244,2 1365,9 1429 1311 1425 1475
insgesamt 1584,1 1827,5 1620,0 1893,7 2044,1 2281,1 2378,9 2472 2275 2522 2600
Synthese-

fasern 69,3 103,6 1274 159,0 198,4 263,8 312,0 410 420 575 700
insgesamt 1653,4 1931,1 17474 2052,7 2242,5 2547,9 2690,9 2882 2695 3097 3300

Derartige Riickschldage sind besonders deutlich in den
Kriegsjahren von 1941 bis 1945 sowie in den Rezessions-
jahren 1952 und 1958 aufgetreten.

In der folgenden Tabelle ist die Zellwollproduktion
der hauptséchlichsten Zellwollerzeuger, geordnet nach
der Produktionshéhe der einzelnen Staaten fiir das Jahr
1959 und, soweit Zahlen vorhanden waren, auch fir das
Jahr 1960 angegeben.
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ZELLWOLLEERZEUGURG 1959 "nd 1960

(geordnet nach Produktionshiéhe der einzelnen Staaten)

Staat 1ooo loogo
Japan 268,7 290,6
ERD 166,0 171,6
USA 195,0 1700
England 112,0 127,2
DDR 112,0 -
UASSR_ 92,4 -
Italien 8l.5 80,1
Prankreich 57.0 63,6
Osterreich 50,8 52,7
Polen 44,1 =
CSR 41,0 -
Spanien_ 31,0 =
Schweden 20,6 -
Indien 20,2 -
Belgien 17,6 18,2
Horwegen 14,1 -
Riederlande 14,0 -
Schweisg 7,9 -

Runiinien 4,3 =
UE&SE 217 =
Ubrigen 68,1 -
GESAMT 1422,0

Aus der Zusammenstellung ist ersichtlich, daB Japan
im Jahre 1960 mit 290.600 Tonnen die weitaus grobte
Zellwollproduktion der Welt hatte. Es folgen dann die
BRD mit 171.600 Tonnen und USA mit 170.000 Tonnen.
Fiir die DDR und UdSSR sind die Zahlen fiir 1960 noch
nicht bekannt. 1959 erzeugten diese Lander 112.000 Ton-
nen bzw. 92,400 Tonnen. Es folgen Italien mit 80.100
und Frankreich mit 63.600 Tonnen im Jahre 1960.

Osterreich liegt im Rahmen der Weltzellwollerzeu-
gung mit 52.700 Tonnen an neunter Stelle, und ohne die
Oststaaten, RuBland und DDR, an siebenter Stelle.

In den einzelnen Léndern nahm die Entwicklung der
Chemiefaserproduktion in den letzten zehn Jahren je
nach den Gegebenheiten einen unterschiedlichen Ver-
lauf. In den USA und den Weststaaten lauft die Ent-
wicklung in vielen Beziehungen parallel, wihrend RuB-

WASSERAUFBEREI/ATUNG

FUR KESSELSPEISUNG
INDUSTRIEBEDARF
TRINKZWECKE

land und die Ostblockstaaten andere Entwicklungs-
tendenzen zeigen.

Verfolgt man nun die Entwicklung der Chemiefaser-
produktion der elf gréoBten Chemiefasererzeuger, das
sind Japan, BRD, USA, England, DDR, UdSSR, Italien,
Frankreich, Osterreich, Polen und die CSR, welche ins-
gesamt ca. 85 Prozent der Weltchemiefasererzeugung
reprdsentieren, dann ergibt sich fiir die genannten elf
Staaten folgendes Bild:

Die Chemieiaserproduktion JAPANS 1950—1960
in 1000 Tonnen

1950 1951 1952 1953 1954 1955 1956 1957 1958 1959 1960

Kunstseide 46,8 62,6 64,5 74,1 83,8 885 102,9 121,6 84,0 116,0 1427

Zellwolle 67,9 104,7 118,9 162,2 203,2 252,8 312,9 317,0 242,0 268,7 290,6

insgesamt 114,7 167,3 183,4 236,3 287.0 341,3 415,8 438,6 326,0 384,7 433,3

Synthese-

fasern 05 32 37 65 97 158 287 42,5 46,3 80,3 118,2

insgesamt 115,2 170,5 187,1 242,8 296,7 357,1 444,5 481,1 372,3 465,0 551,0
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Japan hat seine Chemiefaserproduktion in den Jahren
1950 bis 1960 von 115.200 Tonnen auf 551.500 Tonnen
beinahe verfiinffacht. Die Entwidklung ging bis zum
Jahre 1957 steil aufwirts, wurde aber im Jahre 1958
unterbrochen. Die Produktion sank von 481.100 Tonnen
im Jahre 1957 auf 372.300 Tonnen im Jahre 1958. Seit
dieser Zeit ist wieder ein steiler Anstieg der Chemie-
faserproduktion bemerkbar. Dieselbe Tendenz zeigte
die Zellwolleproduktion und in vermindertem Ausmafe
auch die Kunstseidenproduktion. Die Synthesefaser-
produktion ist im stetigen Aufstieg von 500 Tonnen im
Jahre 1950 auf 118.200 Tonnen im Jahre 1960 begriffen.

Die Chemiefaserproduktion der BRD 1950—1960
in 1000 Tonnen

1950 1951 1952 1953 1954 1955 1956 1957 1958 1959 1960

Kunstseide 49,4 559 452 522 598 68,1 683 71,6 649 72,7 74,5
Zellwolle 111,1 129,9 99,5 118,0 134,2 156,8 171,3 178,4 138,6 166,0 171,6
insgesamt 160,5 185,8 144,7 170,2 194,0 224,9 239,6 250,0 203,5 238,7 246,1
Synthese-

fasern 09 20 30 54 74 116 141 193 24,5 386 521
insgesamt 161,4 187,8 147,7 175,6 201,4 236,5 253,7 269,3 228,0 277.,3 298,2
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Die Aufwirtsentwicklung der Chemiefaserproduktion
der BRD wurde in den Jahren 1950 bis 1960 durch zwei
Riickschldge, 1952 und 1958, unterbrochen.

Die Zellwolleproduktion erreichte im Jahre 1957 mit
178.400 Tonnen ihren Hohepunkt, der bis zum Jahre
1960 nicht wieder erreicht werden konnte. Die Kunst-
seidenproduktion erfuhr in diesen 10 Jahren nur eine
Steigerung von 49.400 Tonnen auf 74.500 Tonnen, wéah-
rend die Synthesefasererzeugung im selben Zeitraum
von 900 Tonnen auf 52.100 Tonnen zunahm.

Die Chemiefaserproduktion der USA 1950—1960
in 1000 Tonnen

1950 1851 1952 1953 1954 1955 1956 1957 1958 1959 1960
Kunstseide 432,7 434,6 375,9 402,3 321,0 392,3 340,0 324,0 288,0 334,0 297,0
Zellwolle 138,6 152,4 139,2 140,6 171,9 179,4 180,4 193,0 172,0 195,0 170,0
insgesamt 571,3 587,0 515,1 542,9 492,9 571,7 520,4 517,0 460,0 529,0 467,0
Synthese-
fasern 554 77,3 95,6 111,9 129,1 172,0 181,4 234,0 222,0 295,0 307,0
insgesamt 626,7 664,3 610,7 654,8 622,0 743,7 701,8 751,0 682,0 824,0 774,0
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Die Entwidklung der Chemiefaserproduktion in den
USA war in den letzten 10 Jahren, ausgelost durch den
Riickgang der Kunstseidenproduktion, sehr uneinheit-
lich. Die Chemiefasererzeugung stieg von 626.700 Ton-
nen auf 774.000 Tonnen, dabei ist eine riicklaufige Ten-
denz bei der Kunstseide von 432.700 Tonnen auf 297.000
Tonnen zu verzeichnen, wéhrend die Zellwolleerzeu-

gung in diesen 10 Jahren nur eine geringe Zuwachsrate
von 138.600 Tonnen auf 170.000 Tonnen hatte.

Der dennoch betrdchtliche Anstieg der Chemiefaser-
produktion ist groBtenteils auf die stiirmische Produk-
tionsvermehrung der Synthesefaser wie von 55.400 Ton-
nen im Jahre 1950 auf 307.000 Tonnen im Jahre 1960
zurlickzufiihren.

Die Erzeugungsmenge an synthetischen Fasern iiber-
traf bereits im Jahre 1956 die der Zellwolle. 1960 betrug
der Synthesefaseranteil schon 39,6 Prozent, der Zell-
wolleanteil nur 22 Prozent der gesamten Chemiefaser-
produktion.

Die Chemiefaserproduktion ENGLANDS 1950—1960
in 1000 Tonnen

1950 1951 1952 1953 1954 1955 1956 1957 1958 1959 1960

Kunstseide 857 94,2 666 93,7 91,0 92,0 874 848 656 81,4 87,8
Zellwolle 78,4 754 56,7 90,8 101,5 104,7 106,5 108,0 95,6 112,0 127,2
insgesamt 164,1 169,6 123,3 184,5 192,5 196,7 193,9 192,8 161,2 193,4 215,0
Synthese-

fasern 40 64 73 91 155 17,1 24,5 32,0 303 38,7 60,9
insgesamt 168,1 176,0 130,6 193,6 208,0 213,8 218,4 224,8 191,5 232,1 2759
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Die Chemiefaserproduktion Englands stieg in den
letzten 10 Jahren von 168.100 Tonnen auf 275.000 Ton-
nen. Der Produktionsanstieg wurde in den Rezessions-
jahren 1952 und 1958, in welchen sowohl die Zellwolle-
als auch die Kunstseidenerzeugung betrachtliche Ein-
buflen erlitten, unterbrochen.

Die Synthesefasererzeugung hat in diesen Jahren von
4000 Tonnen in ununterbrochenem Anstieg auf 60.000
Tonnen im Jahre 1960 zugenommen.

Die Chemiefaserproduktion der DDR 1950—1960
in 1000 Tonnen

1950 1951 1952 1953 1954 1955 1956 1957 1958 1959 1960

Kunstseide 10,0 14,1 16,3 23,4 27,8 29,7 240 23,1 251 265 —

Zellwolle 53,5 83,9 95,3 103,6 121,3 102,1 98,7 109,3 111,2 112,0 —
insgesamt 63,5 98,0 111,6 127,0 149,1 131,8 122,7 132,4 136,3 138,5 —
Synthese-

fasern — — — 25 30 34 1,7 57 65 73 —
insgesamt 63,5 98,0 111,6 129,5 152,1 1352 124,4 138,1 142,8 1458 ~—
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In der DDR zeigte sich von 1950 bis 1955 eine stir-
mische Aufwértsentwicklung, besonders in der Zell-
wolleerzeugung, die in diesen Jahren von 53.500 Ton-
nen auf 121.300 Tonnen stieg. Von diesem Zeitpunkt an
ist die Zellwolleerzeugung gesunken und betrug im
Jahre 1959 nur 112.000 Tonnen.

Die Synthesefasererzeugung erreichte im Jahre 1959
nur einen Stand von 7300 Tonnen.

Die Chemiefaserproduktion der UdSSR 1950—1960
in 1000 Tonnen

1950 1951 1952 1953 1954 1955 1956 1957 1958 1959 1960

Kunstseide 18,1
Zellwolle 15,9

22,7 27,2 310 —
18,1 27,2 348 —

33,6 51,0 56,7 61,3 73,0 —
39,5 67,9 772 88,5 924

insgesamt 34,0 40,8 544 658 — 73,1 118,9 1339 149,8 1654 —
Synthese-

fasern 18 27 36 54 73 90 113 — 163 — -
insgesamt 358 43,5 580 71,2 73 821 130,2 159,0 166,1 1654 —
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Die russische Chemiefaserproduktion ist durch stiir-
mische Aufwirtsentwicklung sowohl der Zellwolle- als
auch der Kunstseideproduktion, besonders seit 1955,
gekennzeichnet.

Die Synthesefasererzeugung ist verhaltnisméBig ge-
ringfigig und stieg gleichmé&Big von 1800 Tonnen im
Jahre 1950 auf 16.300 Tonnen im Jahre 1958 an.

Auffallend ist, daB die in allen Weststaaten eingetre-
tenen Riickschldge von 1952 und 1958 in den UdSSR
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Italien hat in den letzten zehn Jahren die Chemie-
fasererzeugung von 103.600 Tonnen auf 195.300 Tonnen
beinahe verdoppelt, Diese Entwicklung wurde im Jahre
1952 ziemlich stark und im Jahre 1958 in geringem Aus-
maB unterbrochen.

Die Synthesefasererzeugung stieg von anfénglich
600 Tonnen auf 33.700 Tonnen.

Die Chemiefaserproduktion FRANKREICHS 1950—1960
in 1000 Tonnen

1950 1951 1952 1953 1954 1955 1956 1957 1958 1959 1960

Kunstseide 45,0 57,1 41,4 46,9 53,3 548 533 573 56,3 52,8 550
Zellwolle 36,4 46,8 33,0 453 50,7 551 529 62,1 69,7 570 63,6
insgesamt 81,4 103,9 74,4 92,2 104,0 109,9 106,2 120,0 126,0 109,8 118,6
Synthese-
fasern 2% 31 33 56 76 11,3 147 197 234 32,5 452
insgesamt 83,9 107,0 77,7 97,8 111,6 121,2 120,9 139,7 149,4 1423 163,8
——————————————r
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Die franzosische Chemiefasererzeugung ist von 1950
bis 1960 von 83.900 Tonnen auf 163.800 Tonnen gestie-
gen. Im Jahre 1952 zeigte sich ein stiarkerer und in den
Jahren 1956 und 1959 ein schwacherer Produktions-
riickgang, der durch Rickgédnge in der Zellwolle- und
Kunstseidenerzeugung ausgeldst wurde, wahrend die
Synthesefaserproduktion in diesen Jahren ohne Unter-
brechung von 2500 Tonnen auf 45.200 Tonnen anstieg.

Die Chemiefaserproduktion OSTERREICHS 1950—196)
in 1000 Tonnen

1950 1951 1952 1953 1954 1955 1956 1957 1958 1959 1960

Kunstseide 14 14 12 145 16 20 22 38 50 50 5,0
Zellwolle 31,0 41,8 30,5 28,4 36,7 41,0 42,5 46,5 463 50,8 52,7
insgesamt 32,4 43,2 31,7 29,85 38,3 43,0 44,7 50,3 51,3 558 57,7
200
Tonnen 57.7
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Osterreich, das derzeit noch keine Synthesefaser er-
zeugt, aber iiber eine bedeutende Zellwolle- und eine
kleine Kunstseidenerzeugung verfiigt, konnte die Che-
miefaserproduktion von 32.400 Tonnen im Jahre 1950
auf 57.700 Tonnen im Jahre 1960 steigern. Wahrend die
Kunstseidenerzeugung ohne Riickschlige arbeitete,
hatte die Zellwolleproduktion in den Jahren 1952 und
1953 einen bedeutenden Riickschlag von 41.800 Tonnen
auf 28.400 Tonnen. Seit dieser Zeit bis zum Jahre 1960
ist die Zellwolleproduktion in stetigem Steigen begrif-
fen. Selbst in dem Rezessionsjahr 1958, in welchem bei-
nahe in allen Weststaaten ein mehr oder weniger star-
ker Produktionsriickgang eintrat, ist in Osterreich die
Produktion nur unwesentlich von 46.500 Tonnen auf
46.300 Tonnen zuriickgegangen.

Die Chemiefaserproduktion POLENS 1950—1960
in 1000 Tonnen

1950 1951 1952 1953 1954 1955 1956 1957 1958 1959 1960

Kunstseide 100 11,1 123 13,1 139 154 163 170 183 — —
Zellwolle 90 181 272 285 31,1 350 39,0 41,4 422 —
insgesamt 19,0 29,2 39,5 41,6 450 50,4 553 584 60,5 62,2 -—
Synthese-

fasern 08 17 24 28 32 34 38 47 54 66 —
insgesamt 19,8 309 41,9 44,4 482 53,8 59,1 63,1 659 688 -—
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Die Chemiefaserproduktion in Polen ist in den letzten
Jahren ohne Riickschlag laufend von 19.800 Tonnen auf
68.800 Tonnen im Jahre 1959 gestiegen.

Die Zellwolleproduktion hat sich in diesen Jahren
von 9000 Tonnen auf 42.000 Tonnen mehr als vervier-
facht.

Die Synthesefasererzeugung ist im selben Zeitraum
von 800 Tonnen auf 6600 Tonnen gestiegen.

Die Chemiefaserproduktion der CSR 1950—1960
in 1000 Tonnen

1950 1951 1952 1953 1954 1955 1956 1957 1958 1959 1950

Kunstseide 54 59 73 75 ~— 90 124 13,6 141 154 —
Zellwolle 206 22,7 27,2 294 — 340 365 328 40,0 410 -—
insgesamt 26,0 286 345 369 — 43,0 48,9 46,4 541 564 —
Synthese-

fasern — —_ —_— 0,55 — 67 08 08 104 1,04 —
insgesamt 26,0 286 34,5 3745 — 43,7 49,7 47,2 55,14 57,44 —
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Insgesamt wurden in der CSR im Jahre 1959 57.440
Tonnen Chemiefasern produziert, davon entfielen auf
die Zellwolle 41.000 Tonnen, die Kunstseide 15.400 Ton-
nen und auf die Synthesefasern 1040 Tonnen.

Die Synthesefasererzeugung hat erst im Jahre 1953
eingesetzt und im Jahre 1959 die bescheidene Hohe von
1040 Tonnen erreicht.

Es wiirde noch eine Reihe von Lindern zu erwahnen
sein, wie Spanien, Schweden, Indien, Belgien, Norwe-
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gen, Niederlande, Schweiz, Ruménien, Ungarn usw., die
ebenfalls liber eine zum Teil nennenswerte Chemie-
faser- und Zellwolleproduktion verfiigen. Diese Lander
erzeugen insgesamt nur etwa 15 Prozent der Welt-
chemiefaserproduktion.

ZELLWOLLEPRODUKTIONSZUNAHME in #

Staat 1950-1955 |1956-1960]
Japan 272.3% 15.0%
BRD 41.1% 13.8%
USA 29,4% =_5:2¢_{
England 33,5% 21,5%
DDR* ___ 90.8% 9.7%
U4dSSR* 148.4% 155.7%_]
Italien 26.9% 19.6%
Prankreich 51, 3% 15. 4%
Bsterreich ___32.2¢% 28.5%
Polen ¢ 288.8% 26, 0%
CSR* 65.0% 20.6%

S L T Y SEEL LT TR EE T
»/ Stand bis 1959
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Im Zusammenhang mit diesen Erérterungen ist eine
Gegenliberstellung der Zellwolleproduktionszunahme
in Prozenten in den hauptsichlichsten Zellwolleerzeu-
gungslindern von 1950 bis 1955 und von 1956 bis 1960
von Interesse, weil hieraus das Tempo der Entwicklung
in diesen Zeitrdumen entnommen werden kann.

Es zeigt sich, daB die Steigerung in den letzten fiinf
Jahren mit Ausnahme von RuBland nicht mehr in dem-
selben Tempo wie vorher vor sich ging. Die USA zeigt
in diesem Zeitraum keine Steigerung der Zellwolle-
erzeugung mehr, sondern einen stetigen Produktions-
riickgang. Die stiirmische Produktionsausweitung auf
dem Gebiet der Synthesefasern, die in keinem anderen
Lande so sehr wie in den USA vorangetrieben wurde,
ist ohne Zweifel zu einem gewissen Grade an dem
Produktionsriickgang der Zellwolle schuldtragend. In
den anderen Léndern mit steigender Synthesefaserpro-
duktion dominiert aber nach wie vor die Zellwolle. So
wird es voraussichtlich auch noch bleiben, denn sie ist
die universalste Faser, die in alle Sparten der Textil-
industrie Eingang gefunden hat. Die letzten Jahre haben
gezeigt, daB die Zellwolle féhig ist, ihre Qualitdt noch
immer weiter zu verbessern und neue Einsatzgebiete zu
gewinnen. Nicht zuletzt ist der niedere Preis, der von
keiner anderen Textilfaser unterboten wird, dafiir aus-
schlaggebend, daB die Zellwolle auch weiterhin am
Weltmarkt eine filhrende Rolle spielen wird.
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Fiir den Meister und semen Nachwuchs

III. Die Strecke

Oberingenieuf Alois SVOBODA Zellwolle Lenzing AG., Lenzing

In dieser Artikelserie hat der Verfasser bereits die Abluftanlagen und die Karderie besprochen. Im
vorliegenden Teil 111 wird als ndchstes nunmehr die Strecke einer eingehenden Betrachtung gewiirdigt.
Die in dieser Artikelreihe enthaltenen Mitteilungen aus der langjdhrigen Praxis eines erfahrenen Spin-
nereifachmannes sind in erster Linie fiir den jungen Nachwuchs gedacht, dem es der Autor ersparen
will, eine Reihe von Erfahrungen erst miihsam selbst zu erwerben, indem er ihm hier seine eigenen
Erfahrungen zur Verfiigung stellt. Neben dzn unvermeidlichen allgemeinen Hinweisen bespricht der
Verfasser deshalb bevorzugt solche Fragen, auf die der heranwachsende junge Belriebsprakiiker in
Lehrbiichern nur allzu oft vergeblich Antwort sucht,

In this series of articles, author has previously discussed air exhaust installations and carding room.
Part III is concerned with a detailed review of the drawing system. The suggestions contained in these
articles and derived from an experienced expert's wealth of information are directed mainly al the
young generation of millmen to save them learning established facts through time-consuming errors.
Outside of necessary general information, author concentrates on problems the answers to which are
rarely conlained in current student's reference books.

1. Allgemeines

Die Aufgaben, die eine Strecke zu erfiillen hat, sind
bekannt; sie bestehen darin:

a) Die Fasern des Kardenbandes, die durch die Ab-
nahme vom Tambour etwas verwirrt wurden,
wieder zu strecken und zu parallelisieren.

b} Gleichzeitig eine VergleichméBigung der vorge-
legten Kardenbander dadurch zu erzielen, dal man
jeweils 6 oder 8 Bander doppelt.

Ein zwei- oder dreimaliger Streckendurchgang
hintereinander verfolgt den gleichen Zweck.

¢) DaB der Strecke noch eine besondere Bedeutung
als Mischmaschine zukommt.

Bei der Herstellung von Mischgespinsten z. B. aus
Baumwolle und Zellwolle ist es, wenn schon nicht
die beste, dafiir aber doch die einfachste Art, an
der ersten Strecke zu mischen.

Mit wenigen Ausnahmen ist es derzeit Giblich, in den
Baumwollspinnereien iiber nur noch einen Hochver-
zugsflyer zu arbeiten. Sieht man von den amerikani-
schen Spinnereien ab, die Gberwiegend an den Ring-
spinnmaschinen doppelt aufstecken, so sind in unseren
Betrieben heute die Strecken die einzigen Maschinen
mit einer Doublierméglichkeit. Daraus erklért sich, da8
die Strecken im modernen VerspinnungsprozeB erheb-
lich an Bedeutung gewonnen haben und unter Umstan-
den sogar zum Kriterium einer Spinnerei geworden
sind.

Bei groben und mittleren Nummern wird man mit
zwei Streckenpassagen das Auslangen finden. Bei ge-
kémmten Baumwollen und feinen Nummern wird eine
dritte Passage nicht immer zu umgehen sein. Zweck-
méfBigerweise wéhlt man den Verzug an der Strecke
ungefahr gleich der Doublierung, also sechs- oder acht-
fach, Daraus ergeben sich annahernd gleiche Ausgabe-
und Vorlagenummern.

Nach dem auch hier zutreffenden Wurzelgesetz der
Doublierung kann bei einem zufédlligen Zusammentref-
fen von 36 streuenden Querschnitten der vorgelegten
Lunten die UngleichméaBigkeit auf ein Sechstel des vor-

herigen Ausmafes vermindert werden, und zwar ent-
sprechend der Beziehung

Va = Ve
* TyAb
worin Va = Variationskoeffizient des auslaufenden
Bandes,
Ve = Variationskoeffizient des einlaufenden
Bandes,

und Ab = Anzahl der einlaufenden Bénder.

Durch die Strecke selbst entstehen aber auch Ungleich-
maBigkeiten. Selbst unter der Voraussetzung einer voll-
kommenen Faserkontrolle und Ausschaltung mecha-
nischer Unzuldnglichkeiten kann man bestenfalls eine
zufallige Faserverteilung im Querschnitt erreichen. Die
zufédlligen Schwankungen hédngen also von der Faser-
zahl im Querschnitt des Bandes ab. Wunder wirken
kann man deshalb auch mit der besten Strecke nicht.

Je kiirzer das Spinnverfahren, desto mehr werden
selbst einwandfrei ausgefiihrte Bandverbindungen oder
Anleger zu fehlerhaften Stellen im Garn fithren. Aus
dieser Erkenntnis wurden vielfach die folgerichtigen
Schlisse in der Richtung gezogen, dal man zu einer
Verarbeitung mit abgepaBten Luntenldngen iiberge-
gangen ist. Dazu ist es notwendig, sich von der tradi-
tionell Uberlieferten Einstellung freizumachen, daB die
Strecke in der modernen Spinnerei die einzige Maschine
ist, an der die Behebung von Fehlern noch moglich ist.
Sie ist lediglich die letzte. Es ist daher viel richtiger,
sich zu bemiihen, vorher keine Fehler zu machen oder
einschleichen zu lassen. Dadurch allein eriibrigt sich
schon die Notwendigkeit, sie spdter wieder ausmerzen
Zu mussen.

Die Tatsache, daB dem heutigen Dreizylinderspinner
nach der letzten Streckenpassage praktisch keine Ver-
besserungsmaoglichkeiten zur Verfligung stehen, muB
zwangsldufig dahin fihren, daB man sich hinsichtlich
Sortierschwankungen der Ausstrecke Richtwerte schafft.
Das Bestreben, diese Richtwerte unter sorgfaltiger Kon-
trolle zu halten, sollte stets mit Bemiithungen verbunden
sein, sie nach Moglichkeit zu verbessern. Zu der Arbeits-
weise mit abgepafiten Bandlangen sei erwédhnt, daf die
geringen Nachteile bei weitem durch die grofen Vor-
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teile in qualitativer Hinsicht aufgewogen werden. Samt-
liche Verbindungsstellen, die durch das Ansetzen ent-
stehen, verschwinden. Neben der damit verbundenen
besseren Laufeigenschaft steigt die bruchfreie Lénge
in der Spulerei betrdchtlich. Der einzige, kaum ins Ge-
wicht fallende Nachteil ist die Erh6hung des Abfalls an
den Strecken. Solche Abfille kénnen aber bekanntlich
ohne Bedenken wieder beigemischt werden.

Will man eine solche Arbeitsweise bereits von der
Schlagmaschine aus einfiihren, dann mufl der Batteur-
wickel mit einem solchen Gewicht erzeugt werden, daB
man an der Karde ein Vielfaches des Kanneninhaltes
erhdlt. FaBt die Kardenkanne z.B. 4 kg, so muB der
Widkel 12 kg oder 16 kg schwer sein. Es miite demnach
beim Beginn eines neuen Wickels auch eine leere Kanne
angesetzt werden. Das Luntenstiick, das wahrend der
Widkeliiberlappung anféllt, ist aus der Kanne zu ent-
fernen. Ist ein automatischer Kannenwechsel, der hier
auBlerordentliche Vorteile bietet, nicht vorhanden, dann
miissen die vollen Kannen auf die Minute genau aus-
gewechselt werden. Schon daraus ist zu ersehen, daf§
alles mit der Arbeitsdisziplin des Bedienungspersonals
steht und fallt. Will man ein solches Risiko nicht ein-
gehen, so schlieBt man am besten die erste Strecken-
passage von der Neuregelung aus und setzt dort nach
der bisher gewohnten Art an. Als unumstéBliche Vor-
aussetzung sind an den Strecken und Flyern Abstell-
zéhler anzubringen. Die Ringspinnmaschine in dieses
Verfahren miteinzuschlieBen wére nur dann sinnvoll,
wenn von einem bestimmten Flyer nur eine Nummer
gesponnen zu werden braucht. In solch gliicklichen
Situationen werden aber nur die wenigsten Spinner
sein. In solchen Fdllen ware es natiirlich notwendig, auf
ein Vielfaches, von der letzten Maschine aus gesehen,
zuriickzurechnen.

Dazu ein Beispiel:

Legt man ein Kopsgewicht von 100 g netto und das
Gewicht einer Flyerspule mit 900 g zugrunde, so ist das
Vorgarn nach dem neunten Abzug abgelaufen. Bevor
beim letzten Abzug heruntergelassen wird, muBl die
ganze Maschine neu aufgesteckt und angedreht werden.
Dann 148t man die Maschine laufen, bis alle Andreher
das Streckwerk passiert haben und auf den Kops auf-
gewunden sind. Diese Garnstellen miissen allerdings
nach dem Abziehen entfernt werden. Das Aufstecken
konnte auch seitenweise vorgenormnmen werden. Fiir die
Entfernung der Vorgarnreste wére eine kleine Maschine
anzuschaffen. Die durch das Aufstecken entlastete Spin-
nerin kann natiirlich dafiir entsprechend mehr Spindeln
bedienen.

Die Streckenkannenfiillung errechnet man wie folgt:

Die Flyerspule mit 900 g hat bei Nm 2,0 eine Vor-
garnldnge von 1800 m. Dividiert man diese Lénge durch
einen am Hodiverzugsflyer angewendeten Verzug von
10fach, so resultieren daraus fiir eine Flyerspule 180 m.
Um das Sechsfache fiir das anzusetzende Streckenband
zu bekommen, mufl der Abstellzihler der Feinstrecke
1080 m eingestellt werden.

Nach dem sechsten Flyerabzug sind die Kannen leer.
Es muB jetzt dhnlich, wie dies bei der Ringspinn-
maschine bereits geschildert wurde, verfahren werden.
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Die erforderliche Bandldnge an der Grobstrecke ergibt
sich aus:

Bandlange Feinstrecke X 6
Verzug
Nimmt man den Verzug an der Feinstrecke mit
6,3fach an, so ergibt sich:
1080X6
6,3

Der Abstellzdhler an der Grobstrecke muB aiso auf
1028 m eingestellt werden. Nach sechsmaligem Absetzen
an der Feinstrecke sind die Vorlagekannen leergelau-
fen. Vor dem neuen Ansatz sollen die Maschinen gut
gereinigt werden. Die Andreher werden ebenfalls, nach-
dem sie das Streckwerk passiert haben, entfernt.

== 1028 m Bandlénge

Im Zuge einer solchen Umstellung wird es notwendig
sein, Korrekturen bei den eingestellten Band- und Lun-
tenldngen vorzunehmen. Wie bei jeder Neueinfiihrung,
darf man auch hier nicht mit einer Begeisterung der
davon betroffenen Arbeiter rechnen. Hat sich aber die-
ses Verfahren nach Uberwindung der Kinderkrankhei-
ten eingespielt, wird man schnell zu der Erkenntnis
kommen, daB die Vorteile hinsichtlich Qualitédtsverbes-
serung die in Kauf zu nehmenden Nachteile beiweitem
iberwiegen.

Ein dankbares Objekt ist die Strecke in bezug auf
RationalisierungsmaBnahmen. Es ist fast die einzige
Maschine in der Dreizylinderspinnerei, die dabei nichts
iibelnimmt. Sowohl am Flyer als auch an der Ringspinn-
maschine treten bei einer VergréB8erung der Spulen bzw.
Kopsformate Kréfte beim Erteilen der Drehung auf,
die eine Reduzierung der Liefergeschwindigkeit erzwin-
gen. Als Folge technischer Verbesserungen an den
Strecken konnte man bedenkenlos gleichzeitig die Lie-
fergeschwindigkeiten und die Kannenformate erhéhen.
Bereits alle namhaften Spinnereimaschinenbauer bieten
Strecken mit Liefergeschwindigkeiten bei 180 m/min und
Kannenformate an, die einen Inhalt bis zu 20 kg auf-
nehmen. Vom Transportstandpunkt aus gesehen sollte
man die MaBe

Hoéhe =
Durchmesser =

42 engl. Zoll
20 engl. Zoll

als oberste Grenze ansehen. Solche Kannen stellt man
am besten bereits von der Karde weg zu je drei Stiick
hintereinander auf einen Wagen und fahrt sie an die
Grobstrecke heran, wo sie stehen bleiben. Nachdem die
Kannen leergelaufen sind, wird ein Wagen mit vollen
Kannen gegen den Wagen mit leeren Kannen einfach
ausgetauscht.

Das Gewicht des Inhaltes einer Kanne steigt mit dem
Quadrat des Kannendurchmessers. Fiir die Ermittlung
des Kanneninhalts-Gewichtes kann man sich der nach-
stehenden Faustformel bedienen

g=D2XHXF
wobei g = Kanneninhalt in Gramm
D = Durchmesser der Kanne in Zoll, engl.
H = Hohe der Kanne in Zoll, engl.
F = Erfahrungsfaktor
Nimmt man den Erfahrungsfaktor F = 1,2 an, dann

wird man in den meisten Fallen zu brauchbaren Ergeb-
nissen kommen.
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Datfiir einige Beispiele:
Kannenhéhe =: 36 Zoll

Kannendurchmesser in Zoll 10 12 14 16 18
Inhalt (F = 1,2) in kg 4,3 6,0 85 11 14
Bandldnge bei Nm 0,25inm 1075 1500 2125 2750 3500

Kannenhthe = 40 Zoll

Kannendurchmesser in Zoll 10 12 14 16 18
Inhalt (F = 1,2) in kg 48 6,9 94 123 155
Bandlinge bei Nm 0,25inm 1200 1725 2350 3075 3875

Kannenhéhe =: 42 Zoll

Kannendurchmesser in Zoll 10 12 14 16 18
Inhalt (F = 1,2) in kg 5,0 73 99 129 163
Bandldnge bei Nm 0,25inm 1260 1825 2475 3225 4075

Vergleicht man diese Werte, so fillt auf, daB bereits
aus einer Erhéhung der Kanne von 36 Zoll auf 40 Zol!
eine Vergroferung des Fassungsgewichtes zwischen 11
und 12 %o und bei einer Erhéhung von 36 Zoll auf 42 Zoll
sogar eine Steigerung von rund 16 %o resultiert. Dieser
Gewinn hat den Vorteil, daB die Grundflache fiir die
Kannen gleich bleibt. Es ist dies wohl die billigste Ra-

tionalisiernnagsmafnahme

LAVIIQLISIT WALy SILALLIGIILT,

zwischen 36 Zoll- und 42 Zollkannen kénnen nur unbe-
deutend sein.

Bedingt durch die VergréBerung der Kannendurch-
messer und den verstdrkten Einsatz von Hochverzugs-
flyern hat die Bandteilung an der Strecke in den letzten
Jahren erheblich an Bedeutung gewonnen. Mittels der
Bandteilung ist nicht nur die Méglichkeit einer Band-
verfeinerung, sondern auch eine Produktionserhéhung
pro Ablieferung erreicht. Schwierigkeiten, die sich aus
zu geringer Bandhaftung ergaben, haben sich durch die
Falschdrahterteilung, wie sie an der Teilbandstrecke
Patent Kruse vorgesehen ist, beseitigen lassen.

denn die Preicunterechiede
Genn Qle rreisuniersciede

I1. Mechanisches

Die Zylinderbelastung

Um eine sichere Mitnahme der Fasern zu gewahrlei-
sten, miissen die Druckzylinder einen gentigend hohen
Klemmdruck ausiiben. Besonders bei glattem Fasergut
und hohen Geschwindigkeiten sind ausreichende Zylin-
derbelastungen eine notwendige Voraussetzung. Bei
der Verarbeitung von Zellwolle sollten, vom Einlauf ge-
sehen, die nachfolgenden PreBdriicke pro Zentimeter Zy-
linderlaufbreite nicht unterschritten werden.

Zylinder - I 11 111 v

kg/cm 0,85 0,85 1,0 1.1

Steht die Maschine ldngere Zeit still, sind die Zylinder
zu entlasten. Von geringen Ausnahmen abgesehen, ver-
wendet man jetzt Zylinderhiilsen aus synthetischem
Material. Wichtig ist die Lagerung der Oberzylinder.
Am besten sind Hiilsenzylinder mit Rollenlager, deren
Lagergehéuse sich leicht axial abziehen lassen. Eine ein-
zige sorgféltige Schmierung solcher Lager reicht fiir etwa
10.000 Betriebsstunden aus.

Die Zylindereinstellung

Die Einstellung der Zylinder héngt nicht nur von der
Stapelldnge des Spinngutes ab. Die Anzahl der im Quer-
schnitt liegenden Fasern der Vorlage und die Belastung,
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sogar auch die Liefergeschwindigkeiten, sind beeinflus-
sende Faktoren.

Bei Einhaltung der bereits erwahnten PreBdriicke sind
wir bei Zellwolle mit nachfolgend angefiihrten Zylin-
dereinstellungen zu guten Ergebnissen gekommen.

Titer/Schnittlange 1,5/36 1,5/40 2,5/60
1. Passage 45/41/38  49/46/42  70/67/63
2. Passage 44/40/37,5 48/45/41,5 68/65/62

Das Einstellen der Zylinder nimmt man am besten
mit einem Stellkreuz mit auswechselbaren Lehren vor.
Von. der Richtigkeit einer gewahlten Zylindereinstel-
lung muB man sich in allen Fallen durch eine Kontrolle
an der laufenden Maschine iiberzeugen.

Der von Ing. Paul Litty geschaffene ,Distanceur”
leistet zur Auffindung der richtigen Zylindereinstellun-
gen gute Dienste. Durch einen in das Hauptverzugsfeld
eingebauten Fiihler zeigt sich bei einer zu engen Ein-
stellung eine Wellung des Vlieses. Die richtige Zylinder-
einstellung ist abzulesen, wenn die Wellung gerade
verschwindet.

Die Laufzeit bzw. Lebensdauer der Oberzylinder hdangt
auflerordentlich von einer guten Einstellung der Lun-
teneinlauf-Changierung ab. Diese werden mittels eines
Exzenters hin und her bewegt. An den Umkehrstellen
diirfen keine grofien Stillstdnde sein, und die Laufflache
der Zylinder ist iiber die Breite hin méglichst gut auszu-
niitzen.

Bandtrichter

Die Bohrungen der Bandtrichter miissen zum Faser-
stoff und der Luntennummer in einem geeigneten Ver-
haéltnis stehen. Bei der Verarbeitung von Zellwolle dient

als Richtlinie die Formel
1.55

2.0
Trichterdurchmesser = ——— oder —
|/ Ne

}' Nm
Abstellvorrichtungen

Bei mechanischen Abstellvorrichtungen, wie sie noch
an Strecken &lterer Bauart zu finden sind, laufen die
Bander tiber Bandléffel. Fallt ein Band aus, so kippt der
Loffel mit seinem schweren Ende nach unten und be-
hindert die Schwingungen einer durch einen Exzenter
bewegten Fangschiene. Durch diese Behinderung weicht
die Exzenterstange nach oben aus, wodurch die durch
eine Sperre gehaltene Riemenstange ausgeriickt wird.
Entsteht ein Vliesbruch, dann hebt sich der an einem
Hebel befestigte Trichter, die Schwingwelle wird jetzt
ebenfalls behindert und stellt die Maschine ab. Bei die-
ser Art von Abstellung besteht die Gefahr, dafl es durch
eine starke Verflugung zu einem Verklemmen der be-
weglichen Teile kommen kann, die ein einwandfreies
Funktionieren in Frage stellen.

Besser ist die elektrische Abstellung. Die beiden eiser-
nen Bandeinfiihrwalzen sowie die Abzugswalzen tliber
dem Drehtopf sind an die Leitungen eines Stromkreises
angeschlossen. Als Isoliermittel dient das Faserband.
Fallt dieses Band aus, dann wird der Stromkreis ge-
schlossen und ein im Stromkreis befindlicher Magnet
betdtigt liber einen Hebel die Abstellung der Maschine.
Die Strecke stellt bei einer Wickelbildung an den Vor-
zylindern ebenfalls ab und zwar dadurch, da8 sich in-
folge der DurchmesservergroBerung an einem der Zy-
linder der obere Druckzylinder hebt, mit einer Kontakt-
Stellschraube in Berithrung kommt und so den Abstell-
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vorgang einleitet. Auf gleiche Art ist es auch mdéglich,
ein Abstellen der Strecke fiir gefiilite Kannen zu bewir-
ken. Man laBt durch das Band der vollen Kanne den
Drehteller heben. Bei einem gewiinschten Fillungsgrad
stoBt er gegen eine Kontaktfeder und bringt die Strecke
zum Stillstand. Fiir das Arbeiten mit abgepaBten Band-
langen ist dieses Verfahren zu ungenau und deshalb
auch ungeeignet. Man hiite sich vor dem oft begangenen
Fehler, zu viele Ablieferungen oder Maschinen an einen
Transformator zu héngen. Im Falle einer wenn auch nur
stoBweisen Uberlastung kann es vorkommen, daBl der
Abstellstrom zu schwach wird und den Abstellvorgang
entweder gar nicht oder nur sehr verzégert einleitet.
AuBerdem werden bei Stérungen einer solchen Anlage
zu viele Ablieferungen auf einmal betroffen.

II1. Héufig auftretende Fehler

Ursachen fiir ungleichmé&Bige, wolkige und schnittige
Streckenvliese sind:

a) Schlechte Beschaifenheit der Kardenbander, wie sie
etwa durch zu grofie Anteile von Kurzfaserbeimi-
schungen entstehen kann. (Griesige und noppige
Streckenvliese verschuldet nicht die Strecke. Die
Ursachen solcher Mangel sind an den Karden und
an der Schlagmaschine zu suchen! Siehe Heft 10,
Seite 17.)

b) Die Klemmpunktentfernung wurde zu weit ge-
wihlt (Schnitte). Zu enge Zylindereinstellungen
ergeben wellige Vliese.
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c) Nach der Einstellung der Zylinder iiberzeuge man
sich davon, daB die Zylinder von Hand aus leicht
zu drehen sind, also nicht klemmen, und in den
Lagerstellen gut aufliegen. Die Zylinder diirfen
nicht unrund laufen. Bei Strecken é&lterer Bauart
ist besonders darauf zu achten, daB keine schad-
haften Vierkantkupplungen vorhanden sind. Die
oberen Druckzylinder diirfen nicht hohlgelaufen
sein.

d) UngleichmédBige Verzugsarbeit hat nachteilige
Auswirkungen auf das Vliesbild und kann ihre
Ursache auch in einer zu groBen Streckwerksge-
schwindigkeit haben. Keinesfalls darf die Ge-
schwindigkeit so hoch sein, daB die Zylinder vi-
brieren.

e) Schlechte Vliese konnen ebenfalls durch ungenii-
gende oder ungleichméBige Belastung der Drudk-
zylinder entstehen. Die Belastungsgewichte miis-
sen beidseitig gleich schwer sein, miissen frei
durchhéngen und freies Spiel haben.

f) Die Vorverzlige miissen entsprechend dem Ge-
samtverzug gut aufeinander abgestimmt sein. Bei
einer 6fachen Doublierung mit etwa 6fachem Ver-
zug wihle man die Einzelverziige vom Bandein-
lauf her gesehen so:

Verzug I = 1,25
Verzug II = 1,75
Verzug III = 2,75
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Planung und Lieferung
kompletter Spinnereianlagen fiir Baumwolle,
Kammgarn, Reyon und Chemiefasern
W

Vertreter fiir Osterreich: E. PACKPFEIFER, Wien IX/66, Fuchsthallergasse 10, Zweighiiro Hohenems/Vorarlberg
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Bei 8facher Doublierung und ca. 8fachem Verzug
empfiehlt sich folgende Aufteilung:

Verzug 1 = 1,40
Verzug II = 1,95
Verzug III = 2,95

Dazu sei aber erwahnt, dafi man hinsichtlich der
Verzugsaufteilung auch bereits andere Wege ge-
gangen ist. Der Gesamtverzug wurde auf das Ein-
und Auslauffeld aufgeteilt (Shirley-Effekt).

Mit nachfolgender Aufteilung, vom Einlauf aus

gesehen:
I =19
II = 1,15
IIT = 4,0

sollen so gute Ergebnisse erzielt worden sein, dafB
die daraus gewonnenen Erkenntnisse grundlegend
fir die Entwicklung der ,Drei-iiber-Vier”-Streck-
werke waren.

g) Schadhafte Rader des Verzugsgetriebes und des
RoBkopfes, schlechte Einstellung der Zahnrader
flihren sehr oft zu Unzuldnglichkeiten. Es ist auch
darauf zu achten, daB die Rader fest auf dem
Zylinderzapfen sitzen.

h) Der Vliesabzug darf weder zu locker noch zu straff
sein. An &lteren Strecken konnen eingelaufene Ril-
len in den Abzugswalzen sehr oft die Ursache fiir
eine UngleichméaBigkeit der Streckenbédnder sein.

i) Unrund laufende Ober- und Unterzylinder fithren
zu periodischen Querschnittschwankungen der
Bander. Hohl laufende, schlecht geputzte und nicht
gedlte Druckzylinder fiihren zu Méangeln dhnlicher
Art. Zur Vermeidung vorzeitigen VerschleiBles der
Druckzylinder ist auf gutes Funktionieren der
Bandeinlaufchangierung zu achten. Lose auf dem
Kern sitzende Druckzylinderbeziige kénnen zu be-
achtlichen Verzugsstérungen AnlaB geben. Von
ungleichmé&Bigen oder zu stark abgeniitzten Riffel-
zylindern, wie sie bei alteren Strecken vorkom-
men, ist ebenfalls keine einwandfreie Verzugs-
arbeit zu erwarten.

Héufiges Wickeln der Zylinder

Bei der Verarbeitung von Zellwolle soll die relative
Feuchtigkeit ca. 55 Prozent bei 22° C betragen. Zu
trockene Luft begiinstigt auBler einer starken Flugbil-
dung noch die Entstehung elektrostatischer Aufladun-
gen, die, ebenso wie anderseits auch zu hohe Luft- und
Materialfeuchtigkeit, ein haufiges Wickeln der Streck-
werkszylinder zur Folge haben. Zellwolle 146t sich am
besten mit einer Materialfeuchtigkeit von ca. 11 Prozent
verarbeiten. Bei ungiinstigen klimatischen Verhaltnis-
sen ist es zweckmaBig, die Druckzylinder zu lackieren.

Vliesbriiche zwischen Streckwerk und Abzugswalze

a) Laufen die Vliese zu straff oder zu locker, dann
ergeben sich daraus nicht nur, wie bereits erwdhnt,
BandungleichméBigkeiten, sondern auch Vlies-
briiche.

b) Alle Metallteile, die mit dem Vlies in Berithrung
kommen, miissen frei von Schmutz und Ol sein.
Ein Nachpolieren der Vliesbleche und anderer in
Frage kommender Metallflaichen oder -kanten mit
Kreidemehl oder Talkum (Federwei) ist sehr zu
empfehlen.
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¢) Gut zusammengefaBte Vliese mit glatten Randern
verursachen weniger Stérungen als ausgefranste.
Es ist daher zweckmaéBig, Vliessdumer, wie sie aus
verschiedenem Material (Zelluloid, Plastik oder
dergleichen) im Handel sind, zu verwenden. In
den AusmaBen sollten die Vliessaumer so be-
schaffen sein, daB die Vliese beim Streckwerks-
auslauf bis 2 cm schmaéler sind als beim Einlauf.
Die Hohe dieser Sdumer ist so zu wéahlen, daB sie
mit ihrer Oberkante nicht mit der Zylinderputz-
vorrichtung in Beriihrung kommen, aber auch nicht
vom Vorderzylinderpaar erfaBt werden koénnen.

Stérungen zwischen Trichter und Kopiteller

a) Als Montagmorgen-Leiden bekannt, treten solche
Stérungen als Folge elektrostatischer Aufladungen
vorwiegend bei Zellwolle und Synthetiks auf. In
solchen Féllen ist auf eine richtige Klimaeinstel-
lung (55 Prozent rel. Luftfeuchtigkeit bei 22° C)
zu achten.

b) Treffen die unter a) genannten Ursachen nicht zu,
so konnen die Trichter entweder zu kurz sein oder
zu groBe Bohrungen haben, die das Band unge-
niigend verdichten. Als Richtlinie fiir die Bohrung
bediene man sich der bereits angegebenen Formel.

c) Unsaubere Bandeinlaufkandle und Drehteller,
schlecht in Eingriff befindliche Antriebsrader des
Kopftellers oder defekte Zahnrdder kénnen gleich-
falls unliebsame Stérquellen sein.

Zu grofe Bandnummernschwankungen

Auf eine Sortierlénge von 6 oder 7 Yard bezogen,
sollen die Nummernabweichungen 2!/2 bis 3 Prozent
(von der schwersten zur leichtesten Bandnummer) nicht
iberschreiten. Sind die Schwankungen gréBer, so kon-
nen dafiir die folgenden Fehlerquellen vorliegen:

a) Es kénnen bereits die Kardenbdnder so ungleich-
maBig sein, daB ein geniigender Ausgleich durch
die Streckenpassagen gar nicht mehr moglich ist.
Hinweise zur Herstellung einwandfreier, gleich-
madBiger Kardenbdnder sind aus den vorherge-
henden Heften 9 und 10 zu entnehmen.

b) Die Abstellvorrichtung fir Vorlagebandbriiche
arbeitet so schlecht, daf} sie die Strecke entweder
gar nicht oder nur mit einer zu grofen Verzdge-
rung zum Stillstand bringt (siehe ,Schleichfdden
in Zellwollgarnen”, Heft 7, vom Dezember 1959,
Seite 18, Strecken).

¢} Durch fehlerhaftes Anlegen bzw. schlampiges Ver-
binden gerissener Lunten kénnen sowohl didke als
auch dinne Stellen entstehen.

d) Durch Widkelbildungen am Einlaufzylinder ver-
groBert sich der Durchmesser des Riffelzylinders;
als Folge davon wird eine gréBere Bandlange ein-
gezogen, was zu einer groberen Ausgabennummer
fiihrt.

e} Zu geringe Druckzylinderbelastungen und lose
auf dem Zylinder sitzende Bezlige begiinstigen
das DurchreiBen der Bander unter den Klemm-
stellen und verursachen ebenfalls Nummern-
schwankungen.

Die Bandnummerbestimmung muf gewissenhaft und
nach langstens 21/2 Stunden durchgefiihrt werden. Das
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Ergebnis ist zusammen mit dem laufenden Nummer-
wechsel in das Sortierbuch einzutragen. Differenzen
iiber 2!/ Prozent nach oben und unten sollen nicht
toleriert werden. Zur genauen Einhaltung der vorge-
schriebenen Bandnummer ist es vorteilhaft, die Ver-
zugswechsel durch Verwendung moglichst grofer
Hinterzylinderrader entsprechend grof§ zu halten.

IV. Pflege und Bedienung der Strecke

Einwandfreie Streckenbdander zu erzeugen, ist nur
unter der Voraussetzung moglich, daBl die Maschine in
gutem Zustand ist und erhalten bleibt, auBerdem aber
auch richtig bedient wird. Um Schdden und Reparaturen
nach Moglichkeit verhindern zu kénnen, bediirfen die
Strecken, wie jede andere Maschine, der fortlaufenden
Uberwachung und Pflege.

Dazu einige Hinweise:

a) Zur Vermeidung von UngleichméfBigkeiten im
Streckenvlies muf das Verbinden von Bdandern mit
sauberen Hédnden so vorgenommen werden, dafl
man das eine Bandende etwa 3 cm spaltet und die
weiche Spitze des anderen Bandes in den Spalt
einlegt. Die Verbindungsstelle wird zwischen bei-
den Handen leicht zusammengedreht.

b) Die Maschinenabstellung bei vollen Kannen ist so
einzurichten, daB es zu keiner Uberfiillung der
Kannen kommt. Uberfiillte Kannen fithren nicht
nur zu Schwierigkeiten im Verlauf der Weiterver-
arbeitung, es werden dadurch auch die Abfall-
mengen unnétig vergréBert. Mittels eines Gleich-
méBigkeitsprifers der Firma Zellweger A.G.,
Uster, oder dhnlichen Gerdten haben sich periodi-
sche UngleichmaBigkeiten, verursacht durch Kan-
neniiberfiilhingen und schlechte Bandablage, ein-
deutig nachweisen lassen.

c) Erfolgt die Bandablage in einem Durchmesser, der
groBer ist als die lichte Weite der Kanne, so ver-
klemmen sich die duBeren Bandbdgen. Solche
Klemmstellen fiihren bei der Abarbeitung nicht
nur zu erheblichen Fehlverziigen, sondern auch zu
Bandbriichen.

Beseitigung von Zylinderwickeln

a) Widkel, die sich an den Riffelzylindern gebildet
haben, dirfen unter keinen Umstinden mittels
eines Messers entfernt werden, sondern nur mit
Messinghaken. Nach der Beseitigung des Wickels
ist es richtig, die betreffende Riffelstelle darauf-
hin zu kontrollieren, ob nicht eine rauhe Stelle
oder eine andere Beschddigung die Ursache fiir
die Wickelbildung war.

b) Wickelbildungen an den Druckzylindern diirfen
auch nicht mit Messinghaken entfernt werden. In
solchen Faillen ist der Zylinder zu entlasten, vom
Wickel mufl mit der Hand soviel abgeschédlt oder
abgezupft werden, bis sich der Rest ohne Be-
schadigung der Lauffliche abstreifen 148t.

Druckzylinderkontrolle

Bei Doppelschichtbetrieb sollten mindestens einmal
in der Woche die Druckzylinder tiberpriift werden,

a) ob sie nicht unrund oder trocken laufen,
b) ob die Hiilsen nicht lose sitzen,

WERDOHLER
PUMPENFABRIK

'RUDOLF RICKMEIER
GMBH.

Werdohl (Westfalen)
Postfach 24

Telefon 23 41 und 23 42
Telegramm Prézision Werdohl
Fernschreiber 08 26840

Prdzisions - Spinnpumpen
Viskose-Pumpen
Hydraulische Antriebe und Steuerungen

fir Maschinen der Textilindustrie

c) ob die Laufflichen keine Beschddigungen haben
(abgenutzte Lackierung),

d) ob die Arbeitsbreite der Zylinder ausgenutzt ist.

Maéngel sollten natiirlich nicht nur bloB festgestellt,
sondern, was viel wichtiger ist, auch wirklich beseitigt
werden.

Sauberhaltung der Maschine

a) Nach langstens zwei Stunden Laufzeit ist die obere
Maschinenhdlfte, nach vier Stunden die ganze
Maschine mit einem Handbesen abzukehren.

b) Putzvorrichtungen, Trichterrdnder und Vliesab-
zugswalzen sind nach Bedarf zu sdubern, min-
destens aber bei jedem Kannenwechsel.

c) Abfalle sind nicht auf den Boden zu werfen, son-
dern je nach ihrer Art in getrennte Behélter zu
geben.

d) Die FuBlboden sind jeweils nach zwei Stunden Be-
triebszeit zu kehren.

e) An jedem Wochenende sind die Streckwerke von
Flugansammlungen griindlich zu sdubern. Mittels
Putzlappen ist die ganze Maschine einschlieBlich
Réaderwerk sauber zu machen, wozu auch Kopfi-
und Drehteller herauszunehmen sind.

f) Das Grofiputzen der Strecke soll nach einem vor-
handenen Plan durchgefiihrt werden. Es soll da-
bei nicht nur auf griindliche Reinigung geachtet
werden, sondern es miissen bei solchen Gelegen-
heiten auch alle feststellbaren Maingel, auch die
erst im Entstehungsstadium befindlichen, behoben
werden.

&
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Dipl.-Ing. Kurt Eugen Réssel, Zellwolle Lenzing A. G., Lenzing

In einer vorangegangenen Veréffentlichung im Heft 8 dieser Zeitschrift hat derselbe Autor unter dem
Titel ,MeBgerdte zur Klimaiiberwachung” zweckmdBige Methoden und Gerdie zur Einhaltung eines
gewiinschten Raumklimas mitgeteilt. In sinngemdBer Ergdnzung hiezu werden in vorliegender Ab-
handiung nunmehr bewdhrte Verfahren und MeBgerdte zur Uberwachung und Aufrechterhaltung eines
vorbestimmten Wassergehalts im textilen Rohmaterial angegeben, in ihrer Funktion beschrieben
und einer kritischen Betrachtung unterzogen.

In a previous article entitled "Measuring Instruments for Air Conditioning” and contained in issue
No. 8, author has discussed adequate methods and instruments for maintaining desired room tempe-
ratures and humidities. That information is now supplemented by a description and critical analysis
of established methods and instruments for controlling and maintaining predetermined humidity con-

tents of textile raw materials,

In unseren friiheren Betrachtungen haben wir voraus-
geschickt, daB zur Verarbeitung der verschiedenen Tex-
tilstoffe eine bestimmte Luftfeuchtigkeit vorhanden sein
muB, die im Gleichgewicht mit der zugeordneten Stoff-
feuchtigkeit steht. Wir hatten die wichtigsten MeBgerite
aufgefithrt und entsprechende Anregungen zu deren
Verwendung gegeben (Lenzinger Berichte, Folge 8, vom
Juli 1960).

Da die Errichtung von Klimaanlagen deshalb erfolgt,
um einen gilinstigen Verarbeitungszustand fiir ein Pro-
dukt zu erzielen und ebenso auch, um entsprechende La-
gerungsbedingungen zu erreichen, ist es wohl mindest
ebenso wichtig, auch den Feuchtigkeitszustand des Pro-
duktes selbst zu erfassen. Von welch ausschlaggebender
Wichtigkeit die Feuchtigkeitskontrolle vor allem in
Textilbetrieben ist, braucht vor den Lesern dieser Zeit-
schrift nicht eigens erértert werden.

Die klassische Methode der Feuchtigkeitskontrolle am
Material selbst ist wohl die, eine Temperatureinwirkung
geniligend lange aufrechtzuerhalten, daB die Wasserab-
fuhr bis zur Gewichtskonstanz ermdglicht wird. Um zu
einheitlichen Resultaten zu kommen, muB die Tempera-
tur moglichst iiber 100° C gesteigert werden und so
lange einwirken, daB bei wiederholter Wagung kein
weiterer Gewichtsverlust mehr feststellbar ist.

Eine derartige Methode ist sehr zeitraubend und kann
fir eine kontinuierliche Produktionsiiberwachung nur
als Stichprobe herangezogen werden. Allerdings ist dies
die genaueste Methode zur Feststellung des Feuchtig-
keitsgrades. Sie kann von keinem der nachstehend an-
gefiithrten Verfahren erreicht werden.

Fiir die laufende Priifung und Beurteilung der Mate-
rialfeuchte textiler Rohstoffe in der Verarbeitung wird
eine Messungsmethode verlangt, die wesentlich rascher
durchzufiihren ist und méglichst Momentanwerte ergibt.
(Danach sollen ja Produktionsumstellungen erfolgen
oder Verdnderungen der klimatischen Lagerungskondi-
tionen beschlossen werden.) Man ist im Betrieb bereit,
zugunsten diverser Schnellmethoden Konzessionen an
die Genauigkeit zu machen und begniigt sich mit Werten
von etwa T 0,5 %o (Gewichtsprozent).

Begriindet scheint diese relativ groBe Ungenauigkeit
in der Schwierigkeit der vergleichenden Probenahme,
doch werden wir darauf noch zuriickkommen. Es ist ja
erforderlich, immer wieder die klassische Trocknungs-
methode zu Vergleichszwecken heranzuziehen, wenn ein
ungenaueres Verfahren fiir spezielle Zwecke der Feuch-
tigkeitsbestimmung laufend Verwendung finden soll.
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Der Feuchtigkeitsgehalt a irgendeines beliebigen Ma-
terials in %o ist:
A

Ar— A 100 a=(1— t.100
t A
wobei A; == Gewicht der feuchten Probe,
A; = Gewicht der trockenen Probe.

In der Literatur spricht man der klassischen thermi-
schen Methode Genauigkeit von + 0,2 %0 zu, doch kann
man bei nétiger Sorgfalt bei der Probenabwidklung et-
was bessere Werte erreichen, was aber in der Regel auf
Serienproben nicht zutrifft.

Wenn nun in einem Betrieb Vergleiche mit einer
SchnellmeBmethode vorgenommen werden, mufl entwe-
der darauf geachtet werden, daB das Material wirklich
nach vollkommen gleichméfiger Befeuchtung entnom-
men wird, oder dal zumindest die gleiche Stelle zum
Vergleich zwischen der SchnellmeBmethode und der
Labormethode herangezogen wird.

‘Wir wollen uns nun mit einigen Schnellverfahren na-
her befassen: Zundchst sei die Feuchtigkeitsbestimmung
nach der Kalziumkarbidmethode — sie beruht auf der
Methode der Umsetzung von Kalziumkarbid mit Wasser
zu Azetylen — behandelt.

CaCz + 2 H:0 = C:H: + Ca(OH)2

a =

C-M-Gerat.

1 Mebgut

2 Glaskorper mit
Caloumcarbid
(wird durch Schitteln
Zerbrachen).

3 Stahlkugel.

Y,
o"
‘,
A
(!

[
?
4
4
4
4
4
3
]
4
Y
g
g
4
2

<SS T AATATAALLAATIILARARRA RS
f Y 4
"




FOLGE 11

LENZINGER BERICHTE

DEZEMBER 1961

Wird nun dieses entstehende Azetylengas in einem
geschlossenen Behilter entwidkelt, so wird nach dem
Gasgesetz ein Uberdruck erzeugt, der an einem Mano-
meter ablesbar ist. Dieser Uberdruck ist direkt propor-
tional dem vorhandenen Wasser.

Die Lieferfirma des hiefiir dienenden kleinen Gerates
gibt an, daB miihelos Toleranzgrenzen von * 3 %o Ab-
weichung, bezogen auf den gefundenen Feuchtigkeits-

agehalt erreicht werden kdnnen

gehalt, erreicht werden kdnnen,

Diese Methode der Feudhtigkeitsbestimmung hat
zweifellos den Nachteil groBerer Ungenauigkeit, bietet
aber den erheblichen Vorteil, an jedem Ort jederzeit
einsatzbereit zu sein, wobei die Probenahme nicht
schwierig ist.

Die Methoden, die elektrischen Eigenschaften des Ma-
terials zur Feuchtemessung heranzuziehen, sind weni-
ger variabel als die angefiihrten Methoden, aber in der

Handhabung rascher. Allerdings bringt jede Anderung

des Materials, die dessen elektrische Eigenschaften an-
dert, auch die Notwendigkeit mit sich, die Eichung neu
vorzunehmen.

Unter allen Umstédnden ist es wichtig, vor der An-
wendung derartiger Methoden entsprechende Untersu-
chungen zu fithren, die diesbezlglich Klarheit schaffen.
Hievon wird im Zweifelsfall die Entscheidung abhéngen,
welche der zur Verfiigung stehenden Methoden ange-
wendet werden kann.

Zunéchst seien die dielektrischen Wasserbestim-
mungsmethoden besprochen. Im elektrischen Feld weist
das Dielektrikum die Eigenschaft auf, daB es polarisier-
bar wird, das heiBt, es tritt ein elektrisches Moment auf.
MeSfbar ist fiir uns nicht diese Polarisierbarkeit als sol-
che, sondern die Dielektrizitdtskonstante, die meBtech-
nisch jener aquivalent ist.

Wir bezeichnen das Verhaltnis der Kapazitét eines mit
dem zu priifenden Stoff als Dielektrikum angefiillten
Kondensators zu derjenigen eines gleich groBen Kon-
densators im Vakuum als Dielektrizitdtskonstante e.

C
Es besteht hier die Beziehung: ¢ = c
0

C = Kapazitdt des mit einem Dielektrikum
angefiillten Kondensators.

C, = Kapazitiat des Kondensators
ohne Fiillung im Vakuum.

¢, (im Vakuum) = 1; ¢, (in Luft) = 1,000576

Als weitere KenngroB8e des Dielektrikums nennen wir
den Verlustwinkel (er ist gleich dem Verhiltnis des
reellen zum imagindren Stromanteil beim Anlegen einer
Wedhselspannung bei Betrachtung des Verlustes als
Leitfahigkeit.

tg & = 2.2.9.101
. f
1 = Leitfahigkeit (£/cm)
¢ = Dielektrizitdtskonstante
f = Frequenz (Perioden/sec.)

Der Feuchtigkeitsgehalt eines Materials wirkt auf die
Leitfahigkeit, auf die Dielektrizitdtskonstante und auf
den Verlustwinkel.

Wenn nun die Dielektrizitdtskonstante bestimmt wer-
den soll, dann gilt es in erster Linie, eine einwandfreie
Kapazitdatsmessung durchfiihren zu kénnen.
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MeBkreis
Kondensator

[ Verstarker
Glerchrichter Anzeige ~
= instrument.,
e
7
Schwingkrets

MeBschema des Ljgpke —Hygrolesters.

Dies ist mit einer Briickenschaltung oder im Re-
sonanzkreis ohne Schwierigkeiten moéglich.
C.K.d
F

Dielektrizitatskonstante

E =

C = Kapazitdt des im Dielektrikum gefiillten
Kondensators (pF)

K = Zellenkonstante (cm/pF)

d = Abstand der Kondensatorplatten (cm)

F = Wirksame Fldche des Kondensators (cm?)

Das Gerét hiefiir arbeitet mit hohen Frequenzen und
ist fiir Laborzwecke hinreichend einfach zu handhaben.
Die Dielektrizititskonstante des trockenen Materials
muB ungefdhr eine GréBenordnung unterhalb der Gréfle
der Dielektrizititskonstante des Wassers liegen, um
auf Grund dieser Bestimmung einen Riickschlul auf den
Wassergehalt zu ermdglichen. Besonders wichtig ist die
Ausstattung der Eichzelle (des Kondensators). Diese
Methode 1aBt sich auch zur kontinuierlichen Messung
laufender Materialbahnen einsetzen. Hiebei erfolgt ein
laufender Vergleich zweier HF-Kreise, von denen der
eine durch einen festen Kondensator, der andere durch
den MeBkondensator beeinfluft wird. Die Differenz-
spannung wird dann zur Anzeige gebracht. Diese ldfit
bei gleicher Materialbeschaffenheit einen Rickschlufl
auf den Wassergehalt zu und ist unter dieser Voraus-
setzung — wie auch andere Mefmethoden elektrischer
Natur — exakt und reproduzierbar.

Eine weitere Voraussetzung fiir eine einwandfreie
Beziehung zwischen dem Wassergehalt des Gutes und
dem MeBwert ist aber, da die geometrischen Bedin-
gungen sowie das Flachengewicht (g/m? des Materials
genau eingehalten werden koénnen und daB eine Ver-
dnderung der Anzeige in der Hauptsache durch ver-
dnderten Wassergehalt und nicht durch chemische Um-
setzungen erfolgt.

Eine weitere Methode — sie ist auBerordentlich weit
verbreitet — bedient sich als Indikator fiir den Wasser-
gehalt der elektrischen Leitféhigkeit.

Es ist allgemein bekannt, daB eine Feuchtigkeits-
verdanderung konform mit der Anderung der Leitfdhig-
keit verlduft, doch ist dies weitgehend von dem Material
abhangig, fiir welches diese MeBmethode zur Anwen-
dung kommt.
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Jedem Stoff ist eine Feuchtigkeits-Widerstandskenn-
linie zugeordnet, deren Auswertung den prozentualen
Feuchtigkeitsgehalt ergibt.

IgR = — u lg M + lg K oder:
R. M =K

R = Widerstand in 105 Ohm

M = Feuchtigkeitsgehalt

u

= Materialkonstante (hdngt auch von der
Elektrodenform ab)

K = Konstante (Material und Elektroden abhéngig).
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Wenn man Fauchtigkeitsgehalt und Widerstand im
logarithmischen Mafstab auftrdgt, so ergibt sich eine
Gerade; ihre Lage und der Winkel, den sie zur Abszisse
einschlieBt, ist von dem jeweiligen Material abhéngig.

Ein Vorteil dieser MeBmethode besteht darin, daB die
Elektrodenform sowie die Art der Probedarbietung nur
einen relativ geringen Einfluf auf das Ergebnis haben.
Bei einem Andruck der Elektrode an das MeBgut wird
sich noch eine gewisse Verdnderung der Anzeige zei-
gen, doch bringt eine weitere Steigerung des Andrucks
keine Verdnderung mehr mit sich.

Es ist gem&RB dieser Methode eine Reihe von Gerdten
auf dem Markt, die zum Teil tragbar sind und deren
Stromversorgung iiber eine Batterie erfolgt. Diese Ge-
rate sind als Testgerdte gut geeignet und koénnen in-
folge ihrer meist ziemlich robusten Ausfiihrung im
laufenden Betrieb zu Kontrollmessungen herangezogen
werden.

Eine automatische Regelung, z. B.der Raumfeuchtigkeit,
mittels dieser Geradte kann nicht vorgenommen werden.
Hiefiir sind BetriebsmeBgerdte in den verschiedensten
Ausfithrungen vorhanden, wobei in der Hauptsache
zwei Typen ausgewdhlt werden konnen: Erstens das
Gerit mit einer kontinuierlichen Anzeige, und zweitens
eine Ausfilhrung, die jeweils die Abweichung von
einem eingestellten Sollwert angibt.

Welches Prinzip zur Anwendung kommt, hdngt wohl
von dem Einsatz der Gerédte ab; zweckméaBigerweise
wird das anzeigende Gerdt zur Messung verwendet,
wdhrend das Gerédt mit Anzeige der Sollwertabwei-
chung zur Kontrolle von Regelvorgdngen verwendet
werden kann.

Anzeigeinstrurnent

7
Me
Anodensparnung ebspannung

Réhre Aufsalz ~

C- Elektrode
4

MeBBschema des Mahlo-Textometers.

Die Messung ist weitgehend abhéngig von den Wider-
standswerten, die sich aus der chemischen Zusammen-
setzung des Materials ergeben und wird erheblich von
den Verdnderungen im ProduktionsprozeB beeinflufit.
Diese Einfliisse sind bei der Eichung zu berticksichtigen,
wobei aber der Elektrolytgehalt verschiedentlich in die
Messung eingeht. Zu beriicksichtigen ist in geringem
MaB auch die Dicke des Materials zwischen den beiden
Elektroden, doch geht diese ja nur geometrisch-linear
in die Messung ein, wdhrend der Wassergehalt den
Widerstandswert logarithmisch verdndert.

Eine gewisse Bedeutung haben diese Methoden da-
durch erhalten, weil mit den Nadelelektroden Bezugs-
werte im Innern von Ballen oder Kopsen diverser Ge-
spinste feststellbar sind, und die produktionstechnisch
wichtigen Zwischenpriifungen auf diese Weise erleich-
tert werden.

Fir laufende Messung im Produktionsgang ist eine
weitere Methodik zur Anwendung gelangt, die ebenso
wie die vorher geschilderte Methode auf einer Messung
der Leitfahigkeit beruht. Es wird die Beziehung ausge-
niitzt, daB die Luftfeuchtigkeit direkt iiber dem zu
messenden Material in einem bestimmten Verhéltnis
zum Wassergehalt dieses Materials stehen mufl. Es
stehen néamlich die Dampfspannung des Wassers im
Material und die Dampfspannung des Wassers in der
Luftschicht unmittelbar iber dem Material in annéhern-
dem Gleichgewicht; ein geringfiigiger Austausch von
Wasser zwischen der Luft und dem Material findet
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wechselseitig statt. Der dabei auftretende Fehler kann
aber eingeeicht werden.
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Schema des Sina - FeuchtigkeitsmeBgerdles

Nach dieser Methode wird tiber dem durchlaufenden
Material ein Fiithler angeordnet, der an seiner Unter-
seite offen ist. Uber dieser Offnung stellt sich nach kiir-
zester Zeit eine dem Materialgleichgewichts-Feuchtig-
keitszustand entsprechende relative Luftfeuchtigkeit
ein. Mit einem Hygrometerorgan, bestehend aus einem
Widerstandselement mit einer entsprechenden Wider-
stands-Feuchtigkeitscharakteristik, wird auf elektroni-
schem Wege in einer Briickenschaltung der Widerstand
und damit die Feuchtigkeit bestimmt. Die Genauigkeit
dieses MeBverfahrens, das als MeBelement diinne
Schichten aus Losungen von hygroskopischen Salzen
verwendet, liegt bei * 0,2 Prozent und kann Werte von
5 bis 95 Prozent relativer Luftfeuchtigkeit erfassen, be-
ziehungsweise die dieser Gleichgewichtsfeuchtigkeit
entsprechenden Materialfeuchtigkeiten.

Nur bei der Anwendung dieser zuletzt beschriebenen
Methode mit dem Fiihler zur Messung der Ausgleichs-
luftfeuchtigkeit ist es moglich, ohneweiters so groBe
MebBbereiche und damit eine Vielzahl von Materialien
zu erfassen. Allerdings miissen auch hiebei entspre-
chende Eichkurven zur Anpassung der MeBmethode an
das Material aufgenommen werden.

Bei den anderen angefiihrten Verfahren waren die
Apparaturen zundchst nur fiir andere, nicht textile
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Zwedke und Materialien geeignet. Nunmehr wurden
diese Gerédte speziell auch fiir textile Rohstoffe, fiir
Flocke, Gespinste, Spulkorper und Stoffbahnen aus
Baumwolle, Zellwolle und anderen kiinstlichen und
natiirlichen Faserarten weiterentwickelt. Hiebei ist zu
beachten, daB die Art des zu messenden Materials das
MeBergebnis erheblich beeinfluBt. Das Gerdt muf des-
halb dem vorliegenden Einzelfall entsprechend auf das
Material geeicht werden.

Versuche, andere als die hier beschriebenen Metho-
den zur Messung heranzuziehen, sind bisher entweder
gescheitert oder haben zumindest keine weitreichende
Bedeutung erlangt.

Einige Reprédsentanten der nach den verschiedenen
MeBmethoden arbeitenden Gerédte und ihrer Erzeuger
seien hier genannt:

1. Kalziumkarbidmethode:
CM-Gerat, Riedel - de Haen A. G.

2. Dielektrische MeBmethode:
WTW - Dr. Slevogt, Weilheim
Lippke, Neuwied

3. Leitfdhigkeitsmethode:

a) Widerstand des Materials
Dr. Ing. Mahlo, Saal/Donau
Elop, Ziirich

b) AusgleichsmefBmethode
Sina A. G., Ziirich
Doser, Fiissen.

In diesem Zusammenhang sei festgestellt, dafi diese
Firmenauswahl keinerlei Anspruch auf Vollzdhligkeit
erhebt und auch durchaus kein Werturteil darstellt.

Wir hoffen aber, mit dieser Zusammenstellung einige
Anregungen gegeben zu haben, falls im Zusammenhang
mit Feuchtigkeitsproblemen MeBwerte gegeben werden
sollen.

N



DEZEMBER 1961

LENZINGER BERICHTE

FOLGE 11

Lenzesa in der Ausriistun g

(Fortsetzung aus Heft 8/1960)

Dr. Viktor Mossmer, Zellwolle Lenzing A. G., Lenzing

Vorliegende Verdifentlichung ist eine Fortsefzung aus Heft 8 dieser Zeilschrift. In diesem zweiten
Teil werden nun eine weitere Anzahl von Knitterechipriparaten in verschiedenen Konzentrationen
in die Versuchsreihen mit einbezogen, daneben auch die Einfliisse einiger anderer Ausriistungsprdpa-
rate auf die wichtigsten Textilkonstanten erfa8t. Da beide vorliegenden Versuchsreihen an demselben
Standardgewebe ausgefiihrt worden sind, ist in ihnen dem Ausriister die Mdglichkeit gegeben, an
Hand der beifolgenden Tabellen und Graphiken fiir jeden ihm vorliegenden Ausriistungsfall das ge-
eignete Priparat und die geeignele Konzentration zu entnehmen, um das gewlinschie Endergebnis zu

erzielen.

The following is in continuation of an article published in issue No. 8 of this magazine. Part II dis-
cusses a further number of creaseproofing agent various concentrations of which have been covered
by the experiments, and the effect of several other finishes on major lextile constants. Since both setls
of experiments have been conducted on the same standard fabric, the finisher is in a position to select
adequate agents and concentrations for any given end use requirement on the basis of the tables and

graphs contained herein.

In gleicher Weise, wie in Folge 8 dieser Zeitschrift auf
Seiten 22 bis 27 bereits beschrieben worden ist, wur-
den die Ausriistungsversuche an einem Zellwolle-Stan-
dardgewebe fortgesetzt. Wahrend sich die genannte
Verdffentlichung jedoch lediglich auf die Knitterecht-
ausriistung beschrankt hatte, wurden die Versucdie dies-
mal einerseits mit weiteren Knitterechtharzen fortge-
fiihrt, anderseits aber auf eine Reihe von Weichmachern,
Fiillern und Schiebefestmitteln in mehreren Konzentra-
tionen ausgedehnt. Das fir die neuen Versuchsreihen
verwendete Standardgewebe ist mit dem einen der bei-
den Standardgewebe der ersten Versuchsreihe identisch,
und zwar mit dem Mattgewebe. Dieses ist in Kette und
Schuf aus Lenzesa 1,5 den/38 mm matt hergestellt und
hat nachstehend angegebene Gewebeeinstellung.

Kette: 31 Fiaden Ne 60/2
SchuB: 31 Faden Ne 60/2

Quadratmetergewicht: ca. 140 Gramm

Versuche an Geweben aus Lenzesa glinzend wurden in
dieser Reihe nicht ausgefiihrt.

Die Bestimmung der textilen Daten wurde wieder
nach genau sechswochiger Lagerung an der abgekochten
Rohware und an den veredelten Geweben nach den
gleichen Methoden vorgenommen, die bei der ersten
Versuchsreihe in Folge 8 der ,Lenzinger Berichte” auf
Seite 23/24 bereits im Detail beschrieben worden sind.
Somit sind die Daten der ersten Versuchsreihe, soweit
sie an dem Gewebe aus Lenzesa 1,5 den/38 mm matt
ermittelt worden sind, mit den vorliegenden neuen Er-
gebnissen untereinander direkt vergleichbar.

Bei der Durchfithrung der Ausriistungsversuche ge-
langten die von den Herstellern der verschiedenen Ver-
edlungsprodukte ausgearbeiteten Verarbeitungsvor-
schriften zur Anwendung, wobei nur die Konzentrationen
variiert wurden. An den auf diese Weise ausgeriisteten
Geweben sind die Daten der Giitezahl des Knitterwin-
kels, Gewebefestigkeit, Gewebedehnung, Kantenscheue-
rung trocken und naB, sowie die Biegefestigkeit er-
mittelt worden.

Als Vergleichsbasis fiir den EinfluB der diversen Aus-
ristungsverfahren auf die wichtigsten textilen Eigen-
schaften des behandelten Gewebes sind nach dem Ab-
kochen mit 1 g/1 Soda + 0,59/l Hostapon T am Roh-
gewebe ermittelten Daten in nachstehender Tabelle zu-
sammengefalt worden:

abgekochtes Rohgewebe

Kette SchuB
Giitezah! des Knitterwinkels K% 11,8 11,8
Rohgewebefestigkeit Kg 32,3 27,7
Rohgewebedehnung % 24,5 19,9
Kantenscheuerung, trocken T 1297 1272
Kantenscheuerung, naf T 530 541
Biegefestigkeit 3169 1489

Die Ergebnisse der Priifung an den Testgeweben der
mit verschiedenen Veredlungsprodukten in zwei bis vier
Konzentrationen ausgefiihrten Ausriistungsversuche
sind, nach der Art des Ausriistungsmittels getrennt, in
Diagrammen wiedergegeben. Die Ausriistungsmittel
waren

1. Kunstharze

2. Weichmacher

3. Fillmittel

4. Schiebefestmittel.

1. Kunstharze

Fir die Knitlerechtausriistung fanden die Vorkon-
densate ’
Knittex M 96
Quecodur CR
Cassurit RI
Rucon CH

Finish EN

Knittex Everfit CR
Etadurin V 296 und
Elastofix

Verwendung. Zur besseren Ubersicht wurden in nach-
stehender Tabelle sdmtliche Versuche mit fortlaufenden
Zahlen numeriert. In den Diagrammen ist von dem je-
weiligen Versuch auf der Abszisse die Nummer ange-
geben, die mit der Versuchsnummer der Tabelle korre-
spondiert. Unter der Versuchsnummer 0, auf der Ordi-
nate, scheint der entsprechende Zahlenwert fiir die ent-
schlichtete, abgekochte und gewaschene Rohware auf.
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Vers. Vers. Kantenscheuerung trocken
NI Produkt NS Produkt .
Lenzesa 1'5/38 malt Keltle x Rohgewebe abgekocht Kette
-~-- lenzesa 15/38 matt Schul3 * Rohgewebe abgekacht Schull
0 Rohware 17 250 g/l Knittex M 96
18 260 g/l Knittex M 96
1 250 g/l Knittex M 96 19 270 g/1 Knittex M 96
14,5 g/1 P-Silicon 20 280 g/l Knittex M 96 3oz0.
2 260 g/l Knittex M 96 2000
15 /1 P-Silicon 00 —~/
3 270 g/l Knittex M 96 21 100 g/l Finish EN BITATIRIE AT AT AR ALY A ATATAL A ICE
15,8 g/l P-Silicon 22 110 g/1 Finish EN oj2iefelalalielnlalelnlalalalalol ] versucns ne
4 280 g/l Knittex M 96 23 120 g/1 Finish EN
16,5 g/1 P-Silicon 24 130 g/l Finish EN
Kantenscheuerung nall
g 113213 g;:}l 8325233; gg 25 1204g/1 K,,n%t,t,ex Ev. CR Lenzesa 1'5/38 matt Kelle x Rohgewebe abgekocht Ketle
7 140 g/l Quecodur CR 26 130 g/l Kn}ttex Ev. CR ---~ lenzesa 1'5/38 matt Schuhk » Rohgewebe abgekocht Schull
8 150 g/l Quecodur CR 27 140 g/l Knittex Ev. CR
8oo | ’
9 120 g/l Cassurit RI 28 90/l Etadurin V 206 7
10 130 g/l Cassurit RI 29 125 g/l Etadurin V 296 600 | AL
11 140 g/l Cassurit RI 30 160 g/l Etadurin V 296 500 4 , ; :
12 150 g/l Cassurit RI wol 7 . /,'
300 & / ;
13 250 g/l Rucon CH 31 160 g/l Elastofix A 200 /
14 260 g/1 Rucon CH 32 180 g/l Elastofix A 100 | e
15 270 g/l Rucon CH 33 200 g/l Elastofix A {3 57 9 1113457 {92 2325 2729 30 33

16 280 g/l Rucon CH

Knitterwinkelgiutezahl

lenzesa 1'5/38 matt Ketlte
--~~ Llenzesa 1'5/38 matt Schull

x Rohgewebe abgekocht Ketle
e Rongewebe abgekocht Schull

N
R

ol
! 3 5 7 9 qr s5 15 17 /9 27 23 2§ 27 29 31 33
a1 B0 0 W R N versuchs W

02 4 6 6 W T2 %6 /B 20 2274 2620 %0 32

Gewebe-Festigkeit

lenzesa 1'S/78 matt Katte
~~--lenzesa 75/38malt Schull

x Rohgewebe abgekocht Kette
e Rohgewebe abgekocht Schull

20

13 5 7 9 41 13 45 17 19 21 23 25 27 29 31 33
M i P N W S W

- 1 f

Ty Versuchs Nr.

Yo
— -
30 T I e I T B e
T - L L
0 2 « & & 1012 14 16 18 20 22 2% 26 28 30 32

Gewebe -Dehnung

Lenzesa 15/38matt Kette
~—-—lenzesa 1'5/38 matt Schulj

x Rohgewebe abgekocht Kelte
* Rohgewebe abgekacht Schufl

4o

0|~ -
o ——

20 . _—— . )

10 - —— . m——— - -

13 5 7 8 1143 0570 2 23 25 27 29 I 33
L2 L T3 U RETRURELT RN D siens me
0 2 % 6 8 10 12 14 16 18 20 22 % 26 28 30 32
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Tyttt ey Versuchs Nr.
0 2 % 6 & 10 12 14 16 18 20 22 2% 26 28 30 32

Biegefestigkeit

Lenzesa 1'5/38 matt Kette
~~—— lenzesa 7'5/38 matt Schul

x Rohgewebe abgekocht Ketts
*Rohgewebe abgekocht Schul}

4000
.
3000 ’,’ p
2000 KA
/

1000 / s / 4 ,/

Vo e e T LT s U U ig T daT g2l 2e Y de T 2a Vo T2 1

0,2 3955759 0”12” lr,; ” a”zlﬂunz 2510 ,zq a"n” Versuchs Nr.

2. Weichmacher

Vers. Vers.
Nr. Produkt NI, Produkt
0 Rohware 51 2g/l Cerafil S 50

52 4g/l Cerafil S 50
53 69/l Cerafil S 50

34 2g/l Finish KB

35 4g/l Finish KB

36 6 g/l Finish KB 54 2g/1 G 35/70
g% Finis 55 4g/1 G 35/70

37 2g/l Velustrol 56 69/l G 35/70

38 4g/1 Velustrol 57 2g/l Soromin MW
39 69/l Velustrol 58 4/1 Soromin MW

59 6g/1 Soromin MW
40 2g/l Avivan AKS

41 4g/l Avivan AKS 60 2 g/l Etapuron
42 6g/l Avivan AKS 61 4 g/l Etapuron
62 6 g/l Etapuron

43 2 g/l Ceranin HCS
44 4g/l Ceranin HCS 63 2g/1 Cerol WB

45 6g/l Ceranin HCS 64 4g/1 Cerol WB
65 69/l Cerol WB

46 2g/l Priminit VS 66 2g/l Ceranin F

47 4 g/l Priminit VS :

48 6 g/l Priminit VS g; ggﬁ gggﬁig E

49 2g/l Leomin WG 69 2g/l Textal KN I neu
50 4g/l Leomin WG 70 6g/l Textal KN I neu
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Gewebe- Festigkeit 3. Fiiller
Lenzesa 75/38 matt Kelte x Rohgewebe abgekocht Keltte
<—== lenzesa 7§/38 matt SchuBl = Rohgewebe abgekocnt Schul] VI\QI?S' Produkt VIS;S‘ Produkt
w 0 Rohware 83 2g/l1 Vinarol supra L 15
0 e e = — ™ 84 449/l Vinarol supra L 15
20 == T o 71 2g/l Appretan EM 85 6g/l Vinarol supra L 15
® 72 49/l Appretan EM
36 36 38 40 42 44 ¥ 48 50 52 5% 56 5B 60 62 64 66 68 70 73 69/l Appretan EM
R Y Y L N A i 86 3g/l AppretanMBextra
74 2g/l Appretan EMK 87 69/l AppretanMBextra
75 49/l Appretan EMK
76 6 g/l Appretan EMK
Gewebe.Dehnung - | 88 2g/1 Plextol D 65 N
77 249/l Plextol D 65 89 4g/l Plextol D 65 N
—— (enzesa 75/38 matt Kelle x Rohgewebe abgekocht Ketle 78 4 g/l Plextol D 65 90 6g/l Plextol D 65 N
---- lenzesa 75/38 matt Schull e Rohgewebe abgekocht 5chul} 79 69/1 Plextol D 65
80 2g/l Ratifix A 91 2g/1 Plextol B 500
v 81 4g/l Ratifix A 92 4 g/l Plextol B 500
—_— — 82 6g/l Ratifix A 93 6 g/l Plextol B 500

0| — — _———— o ——

20

e I

10 ST T T
34 56 58 ’la lrz 0# lté “l 50 52 5# 55 56 50 62 54’ 56 56 70

0 35 37 39 41 b3 W5 47 49 51 53 5557 5o 61 63 6567 69

Kantenscheuerung trocken

—— lenzesa 15/38 matt Kelte
--~~lenzesa 15/38 malf Schuf}

x Rohgewebe abgekocht Ketle
* Rohgewebe abgekocht Schulf

3000
2000
1000

—Z A
p— e

3y 36 38 wo W2 44 w6 w8 S0 52 Sy ;e fa Ea 62 59 55 68 7o

— ez " amm et iz

RS Y M A WS N U Versuchs Vr.
0 3§ 37 39 41 %3 45 47 99 51 53 5;57 59 6/ 59 6567 59

Kantenscheuerung nafl

x Rohgewebe abgekocht Kette
» Rohgewebe abgekocht Schufl

—— Lenzesa 75/38 maltt Keite
~~-= lenzesa 75/38 matt Schul

oo ] id

700 |

600 | - .

So00 L T .
400 |
300 |
200 |
100
30 36 38 4o 42 44 46 48 S0 52 Sy 56 58 b0 62 62 64 66 68 70

— A Versuchs Nr.
e 35 37 !9 01 "5 3 ’l’/ 119 5! 53 5!57 59 &1 65 6567 69

Biegefestigkeit
—— lenzesa 75/38 matt Kelte
——== lenzesa 15/38 matt Schulfl

3000 4
8000 - -
7000 | 4 i/
1
]

6000 |
5000 |

x Rohgewebe abgekocht Keffe
* Rohgewebe abgekocht Schurf

4000 |

S
3000 )
2000 ]

1000 /

Tsy 36 30 '40 ~z lw lrs va 50 52 Sy se 55 sa 62 60 66 68 70
- Ayt Ao Versuchs Wr
14 35 37 39 ldl 05 1!5 4!7 lrl 51 53 55 57 59 6! 69 65 67 &9

Gewebe-festigkeit

—— Llenzesa 15/38 matt Kette
--—~ lenzesa 1'5/38 malt Schufi

IS e e 2E

7 7375 77 79 81 83 85 87 &9 9/ 93
¢ 72 7% 76 78 60 82 84 86 68 90 92

x Rohgewebe abgekocht Ketle
e Rohgewebe abgekocht Schul

Versuchs Ne.

Gewebe-Dehnung

—— Lenzesa 15/38 malt Ketle
---- lenzesa 15/38 maltt SchuB

7 73 75 77 79 8/ §3 85 87 89 3/ 93
0 7 7 76 78 8o 82 8% 86 88 90 92

x Rohgewebe abgekocht Kelte
*Rohgewebe abgekocht Schulf

Versuchs Nr.

Kantenscheuerung frocken

~——— lenzesa 15/38malt Ketfe
—=-~ lenzesa 15/38maltt Schull

x Rohgewebe abgekocht Kette
e Rohgewebe abgekocht Schull

]?’m?TTTIT ~Vor
I 67 8 91 93 Versuchs vr.
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Kantenschauerung naf3

w— Llenzesa 75/38 malt Kelte
---- lenzesa 15/38 malt Schull

x Rohgewebe abgekocht Kelle
* Rohgewebe abgekocht Schufl

AN

700

600 |

500 ) ,

R ,y
= s .

300 ] -~

200 |
100 §

7t 73 75 77 79 &8¢ 83 85 &7 89 97 93

Versuchs Wr.
o 7t T 76 78 80 82 8% 85 88 90 92

Biegefestigkeit
—— Llenzesa 75/38 maltt Ketle
~--- lenzesa 15/38 maltt Schufl

x Rohgewebe abgekocht Kelte
e Rohgewebe abgekocht 5chufl

&o000

3000 /

2000 ~
oo} L A s/ '/ .
- -

AR AL Tgy ‘5‘6155]9'0 I52 Versuchs nr.
7 73 75 77 79 & 83 85 87 89 91 93

4. Schiebefestmittel

Vers. Vers. )
Nr. Produkt N Produkt
0 Rohware 100 2 g/l Eufix
— | 101 4 g/1 Eufix

94 2g/l Satessa 14

95 4g/l Satessa 14 102 69/l Eufix

96 6g/l Satessa 14

97 2g/l Mira D 103 2 g/l Syntharesin K
98 4g/l Mira D 104 4 ¢/l Syntharesin K
99 649/l Mira D 105 6 g/l Syntharesin K

Gewebe- Festigkeit

—— Llenzesa 15/198 malt Kelle
<--- lenzesa 75/38 maltt Schuly

x Rohgewebe abgekacht Kette
eRohgewebe abgekocht Schuld

Yo
30
20 -

L e g

fo
9y 96 98 100 102 Ty

Ayt dy A y—— Versuchs Nr.
o 95 97 99 1t 103 105

9

Gewebe-Dehnung

x Rohgewebe obgekocht Ketle
eRohgewebe abgekocht Schufl

— Llenzesa 15/38 mall Kelte
~--~ lenzesa 15/38 mall Schuf

9% 96 98 100 102 f04

Versucns Wr.
0 95 97 99 101 103 105

Kantenscheuerung frocken

x Rohgewebe abgekocht Katfe
¢ Rohgewebe abgekocht Schulfy

—— Lenzesa 15/38 mall Kette
-—== Lenzesa 1S/38 matt Schuld

3000
2000

1000 § 5 amam amea
94 96 98 100 102 10%

o

versuchs Nr.
¢ 95 27 93 cot (03 105

Kantenscheuerung nall

— Llenzesa 15/38 mall Kelte
w=== lenzesa 15/38 matt SchulB

x Rohgewebe abgekocht Kelte
e Rohgewebe abgekocht Schull

%00
600 |

5001 y
P
400] e /
i~ ’
300 4 -
f7
200}
100

9% 96 98 100 102 foy

Versuchs Nr.
¢ 95 97 99 10¢ (03 105

Biegefestigkeit
—— Llenzesa 15/38 matt Ketle
---~ lenzesa 15/38 maltt Schulfd

x Rohgeweabe abgakocht Kelle
*Rohgewebe abgekocht Schull

4og0
[
3000
2000 , /’
/
1000
P /”— =23

o Tos 197199 110 V05115
9

o5
v 9% 98 100 w2 g Verswchs Ar.

Zum AbschluB sei hier kurz nochmals wiederholt, was
schon zur ersten Versuchsreihe in Heft 8 gesagt worden
war. Vorliegende Versuche bedeuten in keiner Weise
irgendeine Giiteklassierung der diversen Produkte des
Handels. Sie sollen lediglich dem Praktiker dazu dienen,
fir jeden einzelnen Ausristungsfall und fiir das von
ihm verwendete Produkt aus den Diagrammen die
zweckméBigste Badkonzentration ablesen zu konnen,
wobei unter dem Worte ,zweckméBigst” jener Effekt
verstanden sein will, der zwischen dem beabsichtigten
Veredlungseffekt einerseits und der Herabsetzung an-
derer Eigenschaften die Mitte halt.
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Ein neu entdeckter 1 exulschidling ?

Dr. K. Herrmann, Zellwolle Lenzing Aktiengesellschaft, Lenzing

In einer Osterreichischen Baumwollspinnerei wurde ein zur Gatfung der Holzwespen gehdrendes In-
sekt entdeckt, welches FraBlocher in gespullen Garnen verursacht hatte. Es scheint sich um einen bis-
her in der Literatur noch nicht beschriebenen Schddling zu handeln. Es wird auf den Schddling aufmerk-
sam gemacht und um Nachricht gebeten, ob das Insekt auch in anderen Spinnereien angetroffen wurde.

An insect of the Paururus Juvencus L. species eating holes into yarn packages has been observed
in an Austrian cotton spinning mill. It seems that this particular insect has not been covered in existing
textile literature. This is to draw millmen’'s attention to the parasite and to invite information as to
wether or not similar insects have been found in other mills.

Von einer bekannten 6sterreichischen Baumwollspin-
nerei erhielten wir vor einiger Zeit einen mit Zellwoll-
garn bespulten Cop, welcher InsektenfraBispuren in
Form senkrecht in die Tiefe gehender kreisrunder Réh-
ren von ca. 3 mm Durchmesser autwies. Zusammen mit
dem Cop sandte man uns ein Exemplar einer uns bisher
unbekannten Hautfltiglerart als den mutmaBlichen Té&ter.
Man teilte uns dazu mit, daB schon seit einiger Zeit diese
kreisrunden Locher in den Cops beobachtet worden wa-
ren. Man war zunéchst der Meinung gewesen, daBl die
Locher von unachtsam eingeschlagenen Kistennageln
herrithren und wollte die Arbeiter dafiir zur Verant-
wortung ziehen, die die Kisten zugenagelt hatten. Es
war sogar schon der Gedanke an absichtliche Besché-
digungen aufgetaucht, als man schlieBlich das erste
Exemplar eines ausgewachsenen Insekts fand. Das Photo
zeigt ein Frafloch und daneben ein Exemplar des frag-
lichen Insekts in OriginalgroBe, Kopf, Brust und die er-
sten Hinterleibsringe des Tieres sind glanzend schwarz.
Lediglich die letzten vier Ringe, die im Photo etwas hel-
ler erscheinen, sind gelbbraun.

In der einschldgigen Literatur ist unseres Wissens die-
ses Insekt noch nirgends als Textilschddling beschrieben
worden. Da uns die Angelegenheit einer Aufkldarung
wert erschien, haben wir das Originalmaterial an das
staatliche Naturhistorische Museum in Wien zur Unter-
suchung und Identifizierung geschickt.

Unsere Vermutung, daf hier ein ausléndisches Insekt,
etwa in einem Baumwollballen, eingeschleppt worden
sein konnte, hat sich nicht bestétigt. Das Tier ist viel-
mehr eine heimische, in ganz Europa vorkommende
Holzwespe aus der Familie Siricidae und trégt den Spe-
ziesnamen Paururus juvencus L. Das von uns vorgelegte
Exemplar ist ein verhaltnismdBig klein ausgefallener
Vertreter dieser Art, was vielleicht auf die abnormale
Ernéhrung zuriickzufiihren sein mag. In der Natur wird
dieses Tier, wie uns mitgeteilt wurde, etwa zwei- bis drei-
mal so grof. Normalerweise legt das mit einem Lege-
bohrer ausgestattete Weibchen seine Eier in das Holz
von Waldbdumen. Die Larven fressen Gange durch das
Holz und verpuppen sich darin, bis sie zum Ausschlip-
fen als fertiges Insekt sich zur Oberflache durchfressen.

Wie in vorliegendem Falle die Larven des Insekts in die
Spulen gelangten, ist schwer zu rekonstruieren. Die
Entomologen des Museums nehmen als naheliegend an,
daB die Garnspulen in Kisten verpackt worden waren,
in deren Holzbrettern sich bereits Larven der Holzwespe
befanden, sodaB sie sich aus den Brettern durch die Pa-
pierauslegung der Kisten hindurch bis in den Garnkor-
per durchgefressen haben konnen. In diesem Falle miiB-
ten sich in den Papierzwischenlagen verréterische FraB3-

spuren nachweisen lassen. Andere als die sparlichen
hier angefiihrten Beobachtungen iiber das Insekt liegen
von seiten der eingangs erwdhnten Spinnerei bisher
nicht vor. Insbesondere zwei Fragen sind noch offen,
namlich ob die FraBspuren nur von Larven oder dem
ausschliipfenden Imago erzeugt werden oder auch nach-
trdglich von bereits ausgeschliipften Insekten verursacht
sein konnen. Zweitens, ob es moglich ist, daB die Wespe
ihre Eier anstatt in Holz direkt in den Wicklungskérper
legt.

Es soll hiemit auf das verddchtige Insekt aufmerksam
gemacht werden und wir bitten gegebenenfalls um Mit-
teilung, ob auch anderswo diese Wespenart in Spinne-
reien schon angetroffen worden ist, beziehungsweise ob
auch anderswo dhnliche FraBspuren schon bemerkt wor-
den sind.

)
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