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5pinnerei, [Oeberei

Die Ermittlung von Leistungslohnen
(Schluf)

Denn iiber eins diirftc Klarheit herrschen, dafl man
nicht einfach hergehen kann, die gemessenen Einzel-
zeiten zu addieren, die Summe an Zeit der Leistung
gegeniiberzustellen, um daraus einen Akkordsatz zu er-
mitteln. Bei kritischer Betrachtung einiger gerade vor-
liesender Beobachtungsbogen ergibt sich beispielsweise
fiir das Winden, daf} in einer Gesamtzeit von 186 Minuten
nur 12,8 Minuten == 6,800 an Bereitschaftszeit fest-
gestellt wurde, ein Satz, der viel zu niedrig ist, als daf}
es moglich wire, dicsen bei der Festsetzung des Akkor-
des mit zugrunde zu legen.

Bei Betrachtung eines Beobachtungsbogdens fiir das
Schiaren wurde iberhaupt keine Bereitschaftszeit festge-
stellt und folglich auch keine bei der Ermittlung der Zeit-
vorgabe in Ansatz gebracht.

Das gleiche ergibt sich im Beobachtungsbogen Weben.
Dafl man mit diesen Methoden eine gerechte Zeitvorgabe
nicht erreicht, dirfte klar sein.

Grundsétzlich diirfte bei der Schaffung von Akkord-
sitzen auf Grund von Arbeits- und Zeitstudien von fol-
genden Voraussetzungen auszugehen sein:
1.Daf} fiir die einzelpen Elemente Normzeiten ermittelt

werden und ‘dafl der Akkord auf Grund dieser Norm-

werte dann gebildet wird.

Es wird also festgelegt, wie lange eine Spulerin zum

Auswechseln eines Kopses durchschnittlich bendtigen

darf, und wie lange zum Beheben eines Fadenbruches

— wie lange ein Weber bendtigen darf, um eine neue

Schuflspule in den Schiifzen einzulegen, und welcher

Zeitaufwand zugebilligt wird fiir das Beheben eines

Kettfadenbruches.
2.Dafl zu diesen Normzeiten fiir die einzelnen Arbeits-

stufen bei der Endabrechnung weiterhin konstante

Werte in Anrechnung zu bringen sind zur Abgeltung

von personlichen Verlustzeiten von Ruhe und Ueber-

wachung von Stillstandsiiberlagerung und von Maschi-

nenverlustzeiten. .
3.Daf} der Materialfaktor im Akkordsatz verankert wird,

so dafl also von vornherein alle Schwierigkeiten ver-

mieden werden, die sich beispielsweise daraus ergeben,
dafl heute eine Fadenbruchhidufigkeit von 0,5 wund

morgen bei gleichem Material eine solche von 1,2

auftritt.

Bei Anwendung dieser Methode ergibt sich der Vorteil,
dafl man nur einmal sich die Miihe zu machen braucht,
Normzeiten zu ermitteln, die dann als Grundlage bei der
Ermittlung der Akkordsdtze dienen — zusammen mit den
jeweils erneut festzustellenden Faktoren wie Fadenbruch-
hadufigkeit, Vorlagegewicht, Maschinengeschwindigkeit .
drgl. Letztere Feststellungen kdnnen aber verhiltnis-
méflig rasch und unter Einsatz von Hilfskrdften getroffen
werden, so daf} sich also der weitere Vorteil ergibt, daf3
bereits kurze Zeit nach Anlaufen einer neuen Garn-
nummer oder eines neuen Artikels Akkordsdtze heraus-
gegeben werden kdnnen.

Dabei ist Gewdhr dafiir geboten, daffi diese auch stim-
men, da sie den tatsdchlichen Fertigungsbedingungen
Rechnung tragen und aufgebaut sind auf Zeitwerten, die
bei durchschnittlichem Leistungsvermdgen auch tatséchlich
eingehalten werden konnen.

Wie die Praxis ergab, konnte nach Umstellung des Lohn-
wesens in einem Textilbetrieb nach den angefiithrten Richt-
linieneineLeistungssteigerung von durchschnittlich 159/ fest-
gestellt werden — obgleich auch vorher schon im ,,Ak-
kord* gearbeitet wurde, bei dem sich allerdings dauernd
die Notwendigkeit ergab, Vergiitungen zu bezahlen, da
die Akkorde nicht ,stimmten®. Sz.

CFirberei, Qusriistung

Krumpffreie Ausriistung von Reiflwollgeweben
(Schlufl)

Seit Jahrhunderten wurde das Krumpffreimachen der
wollenen und halbwollenen Gewebe in England unter der
Bezeichnung ,,shrink” ausgeiibt. Das Gewebe wurde zu
diesem Zweck mit einem Feuchttuch aufgetafelt, sodann
in der Hinge fiir die Dauer von einigen Stunden getrock-~
net. Dabei nimmt der Stoff seinen durch die Aus-
riistung und spitere scharfe Trocknung verlorenen natiir-
lichen Feuchtigkeitsgehalt wieder auf. Sehr wichtig aber
ist vor allem der Umstand, dafl diese Trocknung in der
Hinge vollkommen spannungslos erfolgt, so dal das Ge-
webe seinem natiitlichen Krumpfungsbestreben sowohl
in der Lénge als auch in der Breite bei dieser Gelegen-
heit folgen kann, so dafl der Stoff als ,,nadelfertig ausge-
riistet” gilt.

Man unternimmt heute das Krumpffreimachen von Ge-
weben, vor allem auch der Reiffwollgewebe, mit beson-
deren mechanischen Einrichtungen. Es ist die Aufgabe
jeder Krumpfeinrichtung, die Stoffe, die bei der Aus-
ristung und den vorhergehenden Fabrikationsgingen
eine {iberméfige Ausdebnung erfahren haben, durch eine
Langskrumpfung wieder auf ihre wurspriingliche Linge
einschrumpfen zu lassen. Zugleich werden die Artikel
in der Breite wihrend des Krumpfungsprozesses span-
nungslos gehalten, so dafl auch eine Breitenschrumpfung
erfolgen kann. Dadurch wird erreicht, dafl die Gewebe
oder die aus ihnen gefertigten Bekleidungs- und Wische-

stiicke bei einer Waische bzw. chemischen Reinigung,
beim Gebrauch in Regenwetter und in feuchter Luft, wih~
rend des anschlieflenden Trocknens, Biigelns oder Rollens
keine nennenswerten Mafiverkiirzungen bzw. Formver-
dnderungen erleiden. Bei allen bekannten Krumpfver-
fahren sucht man den Effekt der ,krumpffreien Aus-
riistung” auf verschiedene Weise zu 13sen. Jedoch haben
alle Krumpfmethoden die gemeinsame Note, dafl sie in
einem zusdtzlichen, besonderen Arbeitsgang abgewickelt
werden.

Zum ersten verbindet man das Krumpfverfahren mit
dem Trocknungsvorgang nach der eigentlichen Textilver-
edlung, wobei aber allerdings die Ware auf besonderen
Maschinen ausgeriistet werden mufi. Im zweiten Falle
wird das Krumpfen mit den Arbeitsvorgdngen des Fertig-
machens zum Verkauf zusammen geschaltet. Allerdings
wird bei dieser Gelegenheit das Appretieren vorher
besorgt.

Verfahren zur krumpffreien Ausriistung

Es wiirde zu weit fithren, wollte man die verschiede-
nen Einzelverfahren npach der maschinentechnischen Seite
hin, die die krumpffreie Ausriistung zum Gegenstand
haben, schildern. In der Regel werden diese Verfahren
mit der Trocknung der Gewebe verbunden. Dabei ist es
gleichgiiltig, ob man zur Trocknung Planrahmen, Flach-
bahntrockner, Héngebahntrockner, Etagentrockner oder
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