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""~""'5Anzahl “ders Baumwo]lsplndeln der Welt
53 ; ‘It ‘Midllionen

insgesamt Grofibritannien Uebersee davon
1834 20,98 15— 1,40  USA 1,40
1883 7886 - 42,— 12—
1923 156 57 56,58 56,11 USA 37,40
‘ . Indien 1,75
‘Von letzterer ' Ziffer entfallen auf:
1923 Amenka 40,94 Millionen und zwar USA 37,40
g 2T Brasilien 1,70
" Asien 14,89 Millionen und zwar Indien 733
Co Japan 4,88
P el China 268

-unerértert’ bleiben, wie sich die Leistungs-
filhigkeit und damit die Produktionsschnelligkeit, also auch der
Rohstoffverbrauch der Baumwollspindeln gesteigert hat. Auch so
ergibt - diese “Zahlentafel sowoh! ein bedeutendes Ansteigen des
Qesamtverbrauches, - wic: den raschen Verlust der ur-
springlichen - Monopolstellung GroBbritan-
niens. 1834 besal es von simtlichen Baumwollspindeln der
Welt rund vier Fiinftel, 1883 immerhin noch beinahe die Hilfte,
1923 nur noch «den -dritten Teil.. ‘Die Ausdehnung seiner Baum-
wollindustric ist in dem ersten Zeitraume sehr schnell, im zweiten
bedeutend langsamer erfolgt: Zwischen 1834 und 1883 ist die Zahl
seiner Spindeln vou 15 -auf 42 Millionen gestiegen, zwischen 1883
und 1923 vor 42 auf 561k Millionen. Gleichzeitig aber haben
die Vereinigteri - Staaten ihre Baumwollspindeln von 1,40 auf 12,
und alsdann auf 37,40 Millionen gebracht, withrend die {ibrigen
Weltteile, dic 1834 {iberhaupt noch keine Baumwollspindeln be-
saBen, sie zwischen 1883 und 1923 von 1,75 auf 14,89 Millionen
vermehrt “haben.

Mit dieser schnel]en Ausdehnung der iiber-
secischen Textilindustrie hat die Erzeugung
von Rohbaumwolle nicht gleichen Schritt ge-
halten. Dasselbe lieBe sich fir andere Faserstoffe sagen.
Bleiben ‘wir bei der Baumwolle, als dem wichtigsten derselben,
so. erkldrt sich im Zusammenhange mit dem bisher Gesagten, daB
die Beschaffung dieses Rohstoffes fiir die Textilfabriken der alten
Industrielinder auf nicht unerhebliche Schwierigkeiten staBt. Die
wachsende - Nachfrage hat einerseits dahin gefiihrt, daB der Preis
des Rohstoffes empfindlich ‘gestiegen ist, arderseits dahin, daf
die europdischen Industrielinder sich mit einem Einschrumpfen
der Belieferungsmengen zufrieden geben miissen. So sind im
Baumwolljahre 1923/24 verarbeitet worden: durch England 659
der” Baumwollthenge von 1912/13, durch das europdische Fest-
land 679 der Baumwollmenge von 1912/13, durch die Vereinig-
ten Staaten 1279/ der Baumwolimenge von 1912/13, durch Asien
1580/ der Baumwollmenge von 1912/13.
" Der’ Gesamtbaumwollverbrauch in der Welt ist in dieser
Zeit annidhernd derselbe geblieben. Mithin hat die {iberseeische
Textilindustrie den Rohstoff 'in steigenden Mengen an sich gezogen
und den europiischen Industrielindern fortgenommen. An sich
miifite -es bei dieser Sachlage wundernehmen, daB nicht eine
Ausdehnung der Anbaufliche eingetreten ist, um dem Bedarf
der alten Industrielinder Geniige zu tun. Mag er sich angesichts
der Kaufschwiche der durch den Krieg mitgenommenen Lénder
etwas verringert haben, so ist doch die Bedarfssenkung bei
weltem ‘nicht so grof wie in den Belieferungsziffern zum Ausdruck
kommt. Beweis genug ist ja das erhebliche Steigen des Durch-
schniltspreises, der auch von diesen alten Industrielindern be-
zahilt “witd. . '

Es ' maége dabei

S’

{3 Spinnerei - Weberel Q

Automatcn.

(SchluB.)

- Ein Frzeugms von hervorragender Prézision ist der Vierfarben-
antomat wvon' der -Maschinenfabrik. Riiti. . Gar manche Bunt-
weberei wiirde. rsich mit solchen Stiihlen versehen, wenn sich
die allgemeine Geschiftslage  nicht so verschlimmert hatte.

.+ GroBes Aufsehen erregt in neuester Zeit die schiitzenlose
Webmaschine, wie sie von der Berlin-Karlsruher Maschinen-
baugeseltschaft - hergestellt -wird,” nach der - ‘Bauart des schon
oben erwihnten Konstrukteurs Joh. Gabler. Die . diesbeziig-
lichen Zeitungsartikel fabeln auch schon wieder von einer voll-
standigen :Umwalzung auf dem. Gebiete der Weberei. Das ist
so ein Spruch, den man gleich im Munde fiihrt, ohne nur die
leiseste- Ahnung zu-haben, -was-es dazu brauchen wiirde.. Dern

Verfasser dieses’ Aufsatzes war es vergonnt, im Auftrage eimes
Interessenten - nach Karlsruhe .zu reisen -und- Webstiihle ~dieser
Art zu studieren. Es hatt¢ das umsomehr Reiz fiir ihn, als er
schon im Jahre 1898 in der hoheren Webschule in Chemnitz
fast die ganz gleichartigen Webmaschinen in Betrieb sah.

Ein Amerikaner namens Seaton aus San Francisco kam auf
die Idee, keine Webschiffchen mehr zu verwenden, sondern den
SchuB durch Greifer von beiden Seiten her einlegen zu lassen.
Der SchufBivorrat befand sich auf riesigen Flaschenspulen, dhnlich
wie sie in der Strickerei- tiblich sind, und die eventuell fiir
einige Tage ausreichendes SchuBmaterial zu fassen vermochten.
Das war damals ein Staunen und gleichzeitig ein Jammern,
einerseits iiber die groBartige, alles auf den Kopf stellende Er-
findung anderseits iiber die teilweise Vernichtung der bestehenden
Weberei.

Diese Idee nahm Joh. Gabler wieder auf und will nun
schon seit sieben Jahren daran titig gewesen sein. Es moger
ihm zur Schaffung der Webeinrichtung, wie sie in Karlsruhe
den Interessenten gezeigt wird, wohl auch Ingenieure dieses
Werkes mitgeholfen haben, um gewisse technische Schwierig-
keiten tiberwinden zu helfen. Die Sache prisentiert sich gut
und darf sich sehen lassen. Der vorgefiihrte Stuhl fiir 82 cm
breite Calicot-Ware trug etwa 165 Schiisse in der Minute ein,
was also der Leistung eines gewohnlichen Webstuhles entspricht.
Die Greifer. welche den von groBen Kreuzspulen, die links und
rechts hingend angebracht sind, kommenden SchuBfaden ab-
wechslungsweise einmal nehmend, einmal gebend ins Fach bringen,
haben eine besonders ausgebildete Schnabelform, worauf sich
zum Teil das Patent stiitzt. Weil der SchuBfaden nicht doppelt
eingetragen werderi darf, ist innerhalb der Leisten eine Schneid-
einrichtung, sodall der bis ungefihr zur Mitte doppelt eingefiihrte
Faden von dem abnehmenden Greifer noch bis zum anderen
Warenende durchgezogen werden kann. Dieses Spiel wechselt,
und so bestehen die Schufifiden nicht aus einem zusammen-
hdngenden Fadenstiick von groBer Linge, sondern aus Stiicken,
die in den Leisten ausmiinden, immerhin so, daB noch eine Um-
kehr stattfindet. Die Bewegung der Greifer ist eine zwangs-
liufige und verursacht keinen groBen Kraftverbrauch, keinen
besonderen Lidrm und keine Erschiitterung des ganzen Stuhles,
wodurch auch das Gestell fiir den Stuhl verhiltnismadBig leicht
gehalten werden kann. Das vermindert wieder die Kosten des-
selben. Diesen Vorteilen stehen aber auch wieder gewisse Nach-
teile gegeniiber, welche hauptsichlich in-der SchuBfaden-Schneid-
vorrichtung und der Breitenbegrenzung zu suchen sind. Wegen
ersterer kann mar die Breite des Stoffes nicht ohne weiteres
veridndern, ohne die Apparatur an den Seiten wieder entsprechend
anzuordnen. Es ldBt sich ferner denken, wie bald die .Fiithrung
der Greifer ihre Grenze gefunden haben wird. Das Umformen
des Schusses zu Kreuzspulen erscheint dabei noch als Nebensache.

Der Haltbarkeil des Kettenmaterials kommt das kleine Fach
entgegen, welches nur notwendig ist. Es muB ferner das Unter-
fach nicht auf der Ladenbahn aufliegen und hat nicht zu leiden
durch das Dariibergleiten des Schiffchens. Auch das sind aber
schlieBlich nicht lauter praktische Vorteile. Man fithrt an, es
seien viele Ersparnisse moglich durch das Fehlen der ganzen
Schlaggarnitur; dafiir sind -aber wieder andere Bediirfnisse zu
decken, die mit der ganzen Apparatur fir die Leitung bezw.
Abmessung, fiir das Halten und Schneiden des Schusses zusam-
menhédngen. Der Eindruck, den ich gewonnen habe, war im
allgemeinen giinstig. Man hat mir auch bewiesen, wie durch
Aufhingen einer farbigen Kreuzspule ein zweischiissig gewechseltes
buntes Gewebe hervorgebracht werden konne, wie man gréberen
und feineren SchuB, sogar  Jute zu verweben vermochte,  Auf
die Kritik solcher Einzelheiten will ich nicht weiter eintreten und
nur noch einige Konsequenzen aus dem Gesehenen ziehen.

Auch' diese schiitzenlose ‘Webmaschine, und moge sie im
Verhiltnis zu unseren sogen. Automaten ein-- bis zweimal billiger
sein, wird keine Umwilzung im Gefolge haben.” Mah posaunt
wiederum hinaus, es konnen einer Person bis zu 24 Maschinen
zur Bedienung iiberlassen werden, man brauche keine gelernten
Weber dazu usw. Ueber solche Erkldrungén muB der Fachmann
licheln. Die Kettenfiden wollen doch wie bei jedem anderen
Webstuhl in Ordnung gehalten sein, gehen durch Geschirr
und Blatt und reiBen ebenfalls mehr oder Wemger oft. " Es
treten so viele Stérungen ein, daB auch hier eine hohe Ge-
schicklichkeit dazu gehort, entsprechend viel und gute Ware
herzustellen. Sobald die Anzahl der Webmaschinen eine ge-
wisse Grenze iibersteigt, kommt die betreffende Person mit der
Bedienung nicht mehr nach; die Folge davon ist ein héufiger
Stillstand resp. ein verminderter Nutzeffekt. Letzterer wird noch
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mehr herabgedriickt durch- Personen, die nicht durch jahrelange
Webearbeit eine gewisse Geschicklichkeit sich angeeignet haben,
um alle Hemmungen rasch auszugleichen. Gerade darin liegt
der Erfolg einer Automatenweberei, daB man nur die geschick-
testen Leute fiir die Bedienung der Webstiihle auswihlt. Selbst
bei dieser Metfiode hat es sich erwiesen, daB man im hochsten
Falle 12 Stithle geben sollte. Man darf das vielleicht wagen,
wenn die herzustellende Warenqualitit nicht besonders heikel
ist, ganz auBerordentlich giinstige Verhdltnisse hinsichtlich des
Webmaterials, der Dichte, der Vorbereitung usw. vorliegen, und
die Stithle mit duBerster Prézision arbeiten. Andernfalls wird
man recht zufrieden sein mit der Bedienung von 8 Stiihlen
durch einen vorziiglichen Weber, der es zustande bringt, daB
selten ein Webstuhl langere Zeit stehen bleibt und. sich so eine
Hochstleistung ergibt. Um eine solche dauernd zu erhalten,
wird  die Arbeitsfreude unterstiitzt werden miissen durch einen
entsprechenden Lohn. Es ist bemiihend, solche Binsenwahr-
heiten immer wieder sagen zu miissen. ’
Bei einfachen, glatten Massenqualitaten, wie sie hauptséchlich
fiir diese: Webmaschine in Betracht kommen, spielt der Meter-
preis insofern eine gewisse Rolle, als ein Rappen oder Teil eines
solchen i Preisunterschied maBgebend sein kann fiir den Ab-
sohluB eines Geschiftes. Man mag daran ermessen, wie sich
Fabrikation und Handel mitunter vollzisien. Die Kalkulation
des Warenpreises von Baumwollgeweben wird oft zu einem
wahren Rechenkunststiick. "Wenn nun diejenigen, welche keinen
ndheren Einblick in die Fabrikation haben, bezw. haben wollen,
ohne weiteres annehmen, dab die von Automaten kommende
Ware auf. alle Fille billiger sein miisse, weil man ja mit weniger
Weblohn zu . rechnen habe, so ist das nicht richtig. Der Auto-

matenbesitzer hat mit hoheren Zins- und Amortisationsquoten

und  erhohten Betriebsausgaben verschiedener Art zu rechnen;
wichtige Faktoren der Kalkulation, die er nicht unberiicksichtigt
lassen darf, ohne schwer geschidigt zu werden.

Solche Erwdgungen und die jetzt schon bestehende riesige
Ueberproduktion, die Konkurrenz mit bereits abgeschriebenen
Betrieben u.a.m. werden der Einfithrung dieser neuen Web-
maschine ein Hindernis sein. Vom schweizerischen Standpunkt
aus ergibt sich ferner die Notwendigkeit, sich immer mehr der
hoohqualifizierten Produktion zuzuwenden. Es ist darum tat-
siichlich ein Bediirfnis vorhanden, sich hinsichtlich der Vor-
werke und Webstithle zu erneuern. In solchen Momenten wird
man in erster Linie auch an die Anschaffung von Automaten
denken, wie sie z.B. die Maschinenfabrik Riiti bietet, und die an
Exaktheit alle anderen Fabrikate iibertreffen. Sie lassen sich
fiir einfachere und kompliziertere Gewebe verwenden, soda man
sich den wechselnden lLaunen des allgemeinen Bedarfes rasch
anzupassen vermag. Es fehlt uns schon ldngst nicht mehr an der
Leistungsfihigkeit unserer bisherigen Maschinen, sondern ‘mehr
an den Auftrigen, um die Stiifile stindig in Betrieb halten zu
konnen. Wenn das nicht vermittelt werden kann, niitzen uns
die wertvollsten * Arbeitsmaschinen praktisch nicht viel und die
Diskussion iiber deren Wirtschaftlichkeit hat lediglich Unter-
haltungswert, dhnlich wie die iiber das Taylorsystem und die
Arbeitszeit. A Fr.

Die WirkwarensIndustrie.
Von Conr. J. Centmaier, beratender Ingenieur.
(SchluB.)

VI. Die wirtschaftlichen Verhiltnisse.

18. Die Verkaufsspesen.

Wird .dic gesamte -Erzeugung einer Verkaufsvereinigung iiber-
acben, so fallen jegliche Kosten fiir den Verkauf hinweg. Wird
jedoch eine eigene Verkaufsorganisation unterhalten, so entstehen
zum Teil erhebliche Kosten fiir den Betrieb des Verkaufsbureaus,
der Musterung. Reklame, Reisende, spwfe fiir allgemeine Ver-
kaufsspesen. ‘Der Gewinn erhoht sich jedoch gleichfalls, da nun
die direkter Konsumpreise gelost werden, wobei die Differenz-
betriige die Verkaufsspesen iiberwiegen miissen und dies auch
tatsiichlich tun, sodaB dic eigene Verkaufsorganisation in den
meisten Fillen lohnend ist. Ueber die Hohe der Verkaufsspesen
lassen sich bei der  groBen Verschiedenheit der Verhéltnisse
nicht gut allgeme'ne Angaben machen. In de:r Regel- wird man
finden, daB wenn auf die Verkaufspreise der Fabrik ein Zuschlag
von 409 gemacht werden muB, um auf dgn Konsumentenpreis
zu. kommen, etwa 20 bis 2200 Zuschlag auf den. Fabnkprei§ die
Verkaufsspesen ' darstellen. Immerhin ergeben  sich von diesem
Mittelwert starke Verschiebungen, sowohl nach oben wie nach
unten. - . ; - ! :

Wie sich z.B, fiir einen Wirkwarenbetrieb mit einem Jahres-
umsatz von 250,000 Fr. die:Verkaufsspesen stellen, sei an nach-
stehendemn Beispiel gezeigt:

Verkaufskosten der Fabrik 178,0'00_[“:r.“7 i s

Betriebskosten des Verkaufsbureaus 8,000, 320 . -
Ausgaben f. Musterbeschaffung u. Musterung 2,000 , . 0,8% -
Reklame 6,000 2,4%
Reisende 22,000 ,- . 889%
Allgemeine Verkaufsspesen (Provision 03 -
an Vermittler. etc.) 2,000 ,, 0,8%
Gewinn beim Verkauf 32,000 , 12,80
Total 250,000 Fr. 1609

Die Kosten fiir Reklame sind: naturgemaB verschieden, je
nachdem es sich um eingefiihrte. Marken handelt, oder ob' eine
neue Sache einem grofieren Kreis bekanntgemacht werden .mub:
Der Betrag von 6000 Fr. wird bei dem obigen Umsatz im :all-
gemeinen sehr méBig zu nennen sein. Die Ausgaben fiir Reisende
hdngen davon ab, wie intensiv man das Absatzgebiet bearbeiten
lassen will. - : I

- VIL. Die Organisation der Branche.
19. Allgemeine und besondere Verhdltnisse.

Die Wirkwaren-Industrie hat sich aus einer ausgesprochenen
Heimindustrie entwickelt, wobei jetzt noch sehr bedeutende An-
teile an der Erzeugung durch Heimarbeit geleistet werden. Die
Entwicklung war eine ganz enorme. So hatte man z.B. in Nord-
amenika, wo dic Wirkereibranche ihre gréfite Ausdehnung ge-
funden hat, 1810 erst 150 - Strumpfwirkerstithle in Tatigkeit;
erzeugt wurden Waren im Betrage von 570,000 $. 1849 war. die
Erzeugung bereits auf 1,000,000 $ gestiegen, und. kurz vor -dem
Weltkriege wurden in den «Vereinigten Staaten. 142,000 Strick-
und Wirkmaschinen, sowie 65,000 Ndhmaschinen dieser Branche
gezihlt, welche 260,000,000 $ Warenwerte erzeugten. Die Ver-
teilung der in der Branche Beschiftigten hat in den Jahren vor
dem Kriege in Nordamerika groBe Verschiebungen erlitten, .die
auch den europdischen Aenderungen analog .verlaufen. So haben
in der Zeitperiode 1909—1914 die folgenden Kategorien starke
Steigerungen erfahren: Anzahl Geschiftseigentiimer um 14,5%,
Anzahl Beamte um 37,3%, Anzahl Arbeiter um. 16,4%. In
der Gesamtverteilung nehmen hierbei die Geschéftsinhaber, Be-
amte und Aufseher, soweit sie minnlichen Geschlechts sind,
einen groberen Prozentsatz ein, dagegen hat sich bei- weiblichem
Personal das Verhdltnis zugunsten der kaufminnischen Angestell-
ten, sowie der eigentlichen Arbeiterinnen stark verschoben. Zu-
riickgegangen ist der prozentuale Anteil von jugendlichen Ar-
beiterinnen unter 16 Jahren (U.S.A.-Census of Manufac. 1914,
Hosiery & Knit Goods). Aus diesem Census-Report ergeben

sich ferner folgende Zahlen. »
Die Gesamtarbeiterzah! verteilt sich wie folgt:

1

weiblich

ménnlich
Spinner (in der eigenen Garnerzeugung) 11,59, 1,50
Stricker 23,7% 3,390
Fertigsteller 11,890 62,00 '
Andere Berufe 53,00 32,6%

Wihrend in fritheren Jahren in Herbst- und Wintermonaten:
Oktober, November, die groBte Produktion verzeichnet wurde,
hat “sich dies zugunsten der Friihjahrsmonate Mirz/April ver-
schoben; dies ist durch die stirkere Bevorzugung von Striimpfen,
Strickkleidung, in den Sommermonaten bedingt. Den Geschifts-
inhabern nach hat sich die Form der Privatinhaber iiberlebt, an
deren Stelle sind -Aktiengesellschaften -etc. getreten. - Die Anzahl
der Arbeitsstunden hat sich von 60 auf 54 verringert. Vielfach
besteht in Nordamerika auch die 48-Stundenwoche. Vorzugs-
weise wird jetzt noch 54 Stunden gearbeitet, oftmals in 2
Schichten, also 19 Stunden per Tag. Hierdurch werden die
Anlagen vorziiglich ausgenutzt ‘und ein hoher Gewinn erzielt,
welcher dann auch hoéhere Ldhne zuldBt. Stark zugenommen
haben die Kleinanlagen mit Werterzeugung unter 5000 $ jahrlich;
dann etwas weniger stark die Anlagen zwischen 5000 und 20,000 $,
abgenommen haben die mittleren Anlagen und eine  verhéltnis-
mabig starke Zunahme (nahezu vervierfacht) haben sich -die

Aufmerksames Lesen der Geschﬁftsénzeigen
in diesem Blatte bringt personlichen Vorteil.
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Anlagen mil iiber. 1,000,000 $ Jahresproduktion. Der GroBteil
der Beschiftigten findet sich in Anlagen von 100,000 bis 1,000,000
$ Produktion, die etwa 100 bis 250 Beschéftigte per Betrieb zihlen.
Hinsichtlich der Sorten haben Baumwollstriimpfe stark zuge-
nommen, baumwollene Halbstriimpfe sind gleich geblieben, Woll-
striimpfe und Socken werden weniger mehr begehrt, dagegen ist
die Verwendung von Seiden- und ‘Kunsts‘eidenstrﬁmpfen enorm
gestiegen. Abgenommen hat die Verwendung von Wirkwische

aus Baumwolle, dagegen hat Wollwasche mehr Liebhaber ge-

funden; zurzeit ist allerdings eine Bevorzugung derselben zu
konstatieren.
bei insbesondere die Combinaison-Typen stark begehrt sind, die
aber auch in- Baumwolle, Wolle und Merino stark erzeugt werden.
Wenig gestiegen ist dic Erzeugung an Handschuhen, Miitzen,
Schiitzer, Jacken und Shawls; abgenommen hat die Verwen-
dung von Wirkstoffen fiir Schuhe, dagegen ist die Erzeugung
von W1rkpe17en, Pliischen, insbesondere Astrachan- Imltatxan ge-
stiegen.

erka 919 der Betr ebe veredeln ihre Erzeugung selbst, 2,5%
""" ' 1914 war folgende Vertelluno
der 142,000 ermasch nen zu verzeichnen:

8,44 Flachstr.ckmaschinen, 4,19 Cottonmaschinen, 389 Rund-

strickmaschinen fiir Trikotstoffe, 41,500 Strumpfautomaten, 4,3%
andere’ Maschinen' (Raschel und dergl ), also insgesamt 96,30
Motormaschinen.. Der Rest von 3,70 ist mit Handbetrieb, wo-
bei System Lamb ausschlieBlich verwendet wird. Die Verwendung
von 'Haken- oder Spitzennadeln (Spring-beard-) ist wenig ge-
brauchlich  (nur 11,59 aller Maschinen); vorzugsweise werden
Zungennadeln an den Maschinen verwendet. (88,59%.) Die Ver-
wendung von Nidhmaschinen mit Spezialeinrichtungen ist eine
stéts steigende. 11914 wurden 66,000 dieser Maschinen gezihit.
Gegenwirtig  ist’ die FErzeugung der nordamerikanischen Wirk-
industrie etwa. viermal groBer als 1944,
_~Zum. Schlusse sei noch erwihnt, daB ein mittlerer amerikani-
scher Wirkwarenbetrieb ca. 800,000 Fr. an Ware jihrlich er-
zeugt und hierbei. ein Anlagekapital von ca. 675,000 Fr. er-
fordert..: An Personal sind 90 Beschiftigte erforderlich, welche
ca:. 2000 -bis 2500 Franken im Durchschnitt verdienen. Dieser
mittlere Betrieb besitzt 88 Strickmaschinen und 40 Néhmaschinen.
Rechnet man fiir die letzteren je einen Beschiftigten, so werden
1,8 Strickmaschinen von einem Stricker bedient. Bei der hohen
Tourenzahl, mit welcher gearbeitet wird, ist eine groBere Ma-
schinenzahl im Durchschnitt nicht zu erwarten.

Die. vorerwahnten Ziffern lassen erkennen, daB die Wirk-
warenindusfrie aller Lander in einer stets steigenden Entwick-
lung begriffen ist, nachdem auch die Technik der Wirkwaren-
herstellung, wie aus den vorangehenden Ausfithrungen erhellt,
auf einer hohen Stufe der Vollkommenheit angelangt ist. Die
Wirkwarenindustrie steht auch auf einer gesunden wirtschaft-
lichen Basis und wird umsomehr auch hier die hochste Stufe
erreichen konnen, je mehr die Errungenschaften der modernen
Technik anderer Gebiete in sinngemédfBier Ausgestaltung Fingang
finden. Die Erstellung, Leitung, Organisation von Anlagen der
Wirkwarenindustrie erfordert ein hohes MaB von Kénnen, wie
auch an das Arbeitspersonal hohe Anforderungen an Geschick-
lichkeit, Wissen und Kénnen gestellt werden. Vorziigliche Schulen
der Branche (z.B. in Limbach-Sachsen, Reutlingen-Wiirttemberg)
sorgen fiir ausreichenden Nachwuchs fiir die gehobenen Stellen
der Branche, und eine intensive Verbandstitigkeit in vielen Landern
vertritt - mit Erfolg die Interessen der Branche. Der Ausblick
in die Zukunft ist ein erfreulicher, da alle Vorbedingungen fiir
ein wirtschaftliches Gedeihen vorliegen.

Das Problem der guten Kette und

thre Herstellung.
Von Prof. A-D. Theodor Abt, Spinn- und Webereidirektor.
(SchluB.)

]m vorheg‘enden Teile meines Artikels mochte ich nun die Wege
feststellen, um eine gute Kette zu spinnen. Da in gréBeren Be-
trieben das Material meistens selbst gesponnen Wll‘d ist die im
ersten Teile erwihnte FErsparnis ein Nettogewinn.

Das Ziel unserer Spinnerei ist die Erzeugung eines gleich-
miéBigen und sauberen Fadens durch besondere Aufmerksamkeit
in der Arbeit und unter groBtmoglichster Schonung der Fasern,
In den verschiedenen Vorgéngen werden' wir etwa folgendes be-
achten:

Das Mischen.: Die bisher angewandte Baumwolle wird
beibehalten, und wir nehmen an, daB es amerikanische Baumwolle
good middling 28 m/m sei.

Seidenunterwische ist im Zunehmen begriffen, wo- .

-Die téglich zu -verarbeitende Baumwollmasse soll mindestens
4 bis 5 Tage vor ihrer Verarbeitung in die Mischkammern ge-
langen um dort bei mindestens 23 Grad Celsius lagern, um die
Fasern fiir das bessere Reinigen zu trocknen.

Oeffner und Schlagmaschinen: Die Fasern sollen
so wenig wie moglich geschlagen werden, um sie nicht zu er-
matten. Ohne daB die Sauberkeit der Préparation darunter leidet,
kann die Anzahl der Schliger um 25 bis 339o abnehmen, und
zwar besonders bei solcher Baumwolle, die relativ wenig Staub
und Fremdkorper enthdlt. Die noch zuriickbleibenden Unreinheiten
werden entweder durch das Krempeln oder spéter durch die
Putzleiste auf der Spulmaschine beseitigt.

Die Watten des Wickels sollen  auf keinen Fall aneinander
kleben, da sie wihrend des Ablanfes teilweise reifen wiirden.
Um das zu erreichen, muB das Lombard’sche Luftzughindernis
an der untern Siebtrommel angebracht werden. Es besteht aus
WeiBiblech und hat folgende Form: Ein Blechstreifen von 15 cm
Hohe multipliziert mit der Breite des Kanals zwischen Schldger
und Siebtrommeln dicht an der unteren Trommel, ist an diese
angelehnt. Im oberen Teil sind alle 5 ecm Schlitze von 1,5 cm
Breite und 10 cm Tiefe eingeschnitten. Am unteren Teil ist ein
Absatz von 3 cm in einem stumpfen Winkel umgebogen, um als
Befestigungsmittel des Bleches auf dem Kanalboden zu dienen.
(Die erste Ausfiihrung war aus Leder und die Zungen dreieckig.)

Dieser Apparat verhindert das Eindringen der Baumwolle in
die Locher der Trommeln, und zwar da, wo der Luftzug am
stdrksten ist; die Fasern gleiten auf dem Bleche hin, legen sich
wihrend des Laufes und konnen nach Verlassen des Hindernisses
nicht mehr in die Locher eindringen. Diese durch das Hindernis
gelegten Fasern befinden sich stets an der duBeren Seite der Watte
des Wickels.

Man verhindere fehlende Wickel, da der Regulator einen fehlen-
den Wickel nur ungefihr, den Mangel zweler Wickel gar nicht
mehr ausgleichen kann.

Karden oder Krempeln: Diese Maschinen sollen in
der kleinen Geschwindigkeit laufen. Bei der groBen Geschwindig-
keit geschieht die Speisung schneller, d. h. in groBerer Menge wéah-
rend derselben Zeit; die Trommel erhe’ilt also eine dichtere. VlieB-
schicht, da sie stets gleichschnell umliuft. Die Folge davon ist, da§
ein groBer Teil der Fasern nicht gleichzeitig von den Nadeln
der Deckel und denjenigen der Trommel ergriffen werden kann,
was schlechtes kardieren verursacht.

Wenn die Zahl der Krempeln nicht geniigt, um sie in kleiner
Geschwindigkeit laufen zu lassen, so kann man diz Arbeitszeit
dieses Teiles der Prdparation verlangern. Man kann 10 bis 12
Stunden arbeiten oder sogar doppelte Schicht bilden mit je einer
Stunde Unterbrechung am Mlttag zum Oelen.

Vergleichsversuche haben eine Zugfestigkeitsverbesserung von
21/3 bis 5% und mehr ergeben zum Vorteile des Langsamkrem-
pelns. (Der Abnehmer machte 712 Umdrehungen in der Minute
anstatt 13.) -

Verzugsmaschinen: Da die Reibung der Fasern gegen-
einander die Baumwolle ebenfalls beansprucht, kann es von
Nutzen sein, einen Durchgang von dreien fallen zu lassen, wenn
man die Ueberzeugung hat, da die Préparation bis zu den Karden
sorgfaltig bearbeitet worden ist. Wenn jedoch mehrere Dopp-
lungen an den Schlagmaschinen aufgehoben worden sind, kann
man schwerlich noch diese Dopplung der Verzugsmaschinen aus-
schalten.

Der automatische Abstellapparat soll gut arbeiten,
Lauf der Maschine bei ReiBen einer Lunte zu verhindern.
Apparat muB dann oft gereinigt werden.

Spindelbédnke: Fiir die Garnnummern von 28 bis 40
metrisch kann mit Leichtigkeit die Feinspindelbank umgangen
werden, d. h. es geniigen 2 Binke zwischen den Verzugsmaschinen
und den Ringdrosseln. Fiir diese Nummern habe ich nie mehr wie
2 Spindelbdnke pro Maschinensatz in Gebrauch gehabt.

Die. einfachen Lunten miissen von Hand abgewickelt werden.
Einfache Lunten des Feinbankes lassen sich noch halbwegs auf
Zweiluntendrosseln spinnen, erzeugen aber eine schlechte Kette.

In einem Satze von 3 Binken und Einluntendrosseln kénnen
die einfachen Lunten des Mittelbankes eventuell unbemerkt ge-
sponnen werden, besonders, da diese einfachen Lunte nie sehr
lange dauert. Die einfachen Lunten des Feinbankes reifen jedoch
wnpedingt auf Einluntendrosseln.

Der Ausfall des. Feinbankes gibt uns die Mdoglichkeit, den
Drosseln groBere Vorgarnspulen zuzufiihren, was die Zahl der
Ansatzstellen am Eingang in den Verzugsapparat verringert.

Ringdrosseln. Zuallererst werden wir unsere Aufmerksam-.
keit darauf richten, daB die Garnspulen so viel Faden wie méglich

um den
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enthalten, damit- die Knotenzahl auf dem Webstuhle abnimmt.
Diese mu8 den Ring bis auf 2 mm ausfiillen. Damit die Spulen
gleichdick werden, miissen alle denselben Draht aufweisen und
gleichsatt gewunden werden. Die Triebschniire miissen immer
straif und gleichmdBig gespannt sein, um das Gleiten zu verhiiten.
Die wihrend der Haltepausen als schlaff erkannten Seilchen
sollten tiglich wihrend des Laufes der Maschine ersetzt werden.

Die Webereipraxis zeigt uns, daB auf dem Webstvhle oft der-
selbe Faden reiBt, was mit Ausnahme der dem Stuhle zukommen-
den UnregelmifBigkeiten den Beweis ergibt, daf die Zugfestigkeit
den verschiedenen Drahtvariationen entsprechend wechselt.

Damit die Schniire weniger gleiten, kann man auch, nach ihrer
Abnutzung Wirtel von grdBerem Durchmesser einfiithren.

Wenn man aber gesinnt ist, diese Frage endgiiltig zu Iosen,
konnen auch —- allerdings auf Grund einiger Kosten -— die be-
riichtigten Riemchenantriebe mit individuellen Spannern einge-
baut werden, die jetzt in Amerika viel angewandt werden. (Be-
merkungen: a) Das Ankniipfen auf sdmtlichen Maschinen muB
Anfang an End und nicht Anfang iiber End gemacht werden. b)
Die mit Leder umgebenen Druckwalzen miissen oft ausgewech-
selt werden, im besonderen diejenigen der Drosseln. Die ver-
brauchten Lederhosen enthalten manchmal so tiefe Einschnitte,
daB die Lunte nicht mehr gut ergriffen werden kann, was einen
ungleichmiBigen Faden hervorruft. Anstatt die Lederhosen auszu-
wechseln kann man die Zylinder im eigenen Betriebe auf kleinen
Drehbédnken ebnen und sie hernach mit einem besonderen Lack
liberziehen.)

Befeuchtung des Fadens: Vor ihrer Benutzung in
der Weberei mull der Faden gut befeuchtet werden.

Die schlecht befeuchtete Kette hat den Nachteil, daB die iiber-
stehenden Fasern durch die scharfe Kante des Fithrungsspaltes
abgeschuitten werden; der so entstehende Flaum hiuft sich am
Eingange dieses Spaltes, bildet einen Pfropfen, der den Faden
bremst und nach und nach zum Zerreien bringt. AuBerdem
ist der Draht nicht geniigend fixiert, sodaB der Faden beim
ReiBen wie eine Zugfeder zusammenschellt, Schlingen bildet und
sich unter die Nachbarfiden mischt um sich mit ihnen zu paaren
oder sie zu zerreiBien.

Die Fiserchen des gut befeuchteten Fadens dagegen schmiegen
sich an dessen Oberfliche, sodaB der Faden mit Leichtigkeit
durch den Spalt zieht.

Durch angemessene Befeuchtung erzielen wir denn eine er-
hebliche Abnahme in der Anzahl der Knoten auf einem Kettbaum.

Wenn man bedenkt, daB eine 10,000 Meter lange Garnitur von
2000 Fiden No. 28 metrisch in der Breite, die aus 1300 Meter
langen Koétzern besteht, etwa 7,7 x2000 = 15,400 Fadenlingen
von 1300 m, oder 15,400 weniger 2000 = 13,400 unumgédng-
liche Knoten enthilt, so erkennt man die Notwendigkeit, das
groBtmoglichste Mafi von  {iberzahligen Knoten zu verhindern
und im besondern diejenigen, welche duch Feuchtigkeitsmangel
auf der Spulmaschine entstehen konnen.

Zum Schlusse stellen wir fest, daB man den Nutzeffekt einer
Weberei durch den Gebrauch von guter Kette erhdhen kann,
und daB der gute Faden durch die vielfachen Vorteile, die er mit
sich bringt, billiger zu stehen kommt als der mittelmiBige. Wir
sehen, dall Webereien, die zugleich eigene Spinnereien besitzen,
dieses Ziel nicht nur ohne Mehrausgabe erreichen kénnen, sich
aber noch einen Gewinn sicher stellen.

Zum Beweise des zweiten Teiles meines Aufsatzes gebe ich die
MaBe der von mir hergestellten 28er Kette an:

Fiir einen Draht von 620 Umdrehungen pro Meter iibersteigt
die FElastizitit 99%. Die mittlere Zugfestigkeit erreicht 500 Gramm
beim Versuch zu einem Faden, withrend die Formel von Gegauf
nur 439 Gramm angibt.

Flisssigkeitss, Lufts und Dampfmessung
in Textilfabriken.

In den verschiedenen Zweigen der Textilindustrie muB  mit
mehr oder weniger grofem Verbrauch an Wasser zum Waschen,
Firben, Luftbefeuchten, Kiihlen usw., ferner mit Verbrauch von
Frischdampt fiir Krafterzeugung und von Ab- und Zwischendampf
fiir Heizzwecke, Didmpfen, Waschen usw. gerechnet werden. Des-
gleichen ist Luft fiir Trockenzwecke u.a.m. zu fordern.

Die Forderung nach wirtschaftlicher Betriebsfithrung br[ngt
es mit sich, daB man {iber den Verbleib dieser Betriebsmittel
eingehend AufschluB zu erhalten bestrebt ist. Nur so kann

Das fiithrt zur

der Energieverschwendung vorgebeugt werden.
und der

sorgfiltigen, fortlaufenden Messung der Temperatur
verbrauchten Fliissigkeits-, Luft- und Dampfmengen.

Zur Wassermessung bietet sich mannigfache Gelegenheit. Wenn
nicht unbegrenzte Wassermengen zur Verfiigung stehen, sind
zuniichst die Brauchwassermengen zu ermitteln. Wenn das Brauch-
wasser gar vorbehandelt, z. B. fiir Firbezwecke weich und olfrei
gemacht werden muB, fiihrt seine genaue Ueberwachung unter
Umstinden zu wesentlichen Ersparnissen. Woltman- und Fliigel-
radmesser mit Zihlwerk dienen diesem Zweck. Bei Dampf-
kraftanlagen gibt die Kondensatmessung AufschluB dariiber, welche
Wasser- und Wéirmemengen noch ausnutzbar sind.

Wird die Energie durch Dieselmotoren erzeugt, so ist nicht
nur das Kithlwasser zu messen, sondern mit Hilfe einer Scheiben-
messer-Sonderkonstruktion der Brennstoffverbrauch fortlaufend zu
iiberwachen. In diesen Oelmessern wird durch Zihlwerk der
Verbrauch fortlaufend ermittelt und durch eine Uhr angezeigt.
Der Kleine Zeiger (Bild 1) zeigt iiber eine 10 Liter-Skala, der
grobe iiber eine 1 Liter-Skala. Bei Luftbefeuchtungsanlagen ist
auBer der Wassermenge auch die Luftmenge zu ermitteln. Die
Messungen liefern die fiir das genaue Einhalten des gewiinschten
Mischungsverhiltnisses notigen Unterlagen. Auch die Trocken-
luft, die zum Garntrocknen oder fiif andere Zwecke notig ist,

Bild 1. Siemens Oelmesser.

empfiehlt es sich wenigstens voriibergehend zu messen. Die
Dampfmengen werden mittels Druckdifferenzmesser (Venturirohr,
MeBdiise, MeBflansch) ermittelt. Die Anzeigegerite, die die Firma
Siemens & Halske in Sonderaustithrung als Dampfuhren herstellt,
liefern unmittelbar verwertbare Anzeigen, und zwar zeigen sie
die Stundenleistung in kg Dampf je qm Heizfliche an, die der
Kessel im Augenblick der Ablesung entwickelt. Die an den
Dampfuhren (Bild 2) ablesbaren Zahlenwerte gestatten also un-
mittelbare Vergleiche zwischen verschiedenen Kesseln. Die MeB-
ergebnisse lassen sich durch mechanische Schreibgerite (Bild
3) odes durch elektrische Summiereinrichtungen registrieren.
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Bild 2. Siemens Dampfuhr.

Bild 3.
Mechanischer Registrierapparat.

Bei den zuerstgenannten miissen die Ergebnisse planimetriert
werden, um die GesamtdurchfluBmenge zu erhalten; bei der
zuletztgenannten kann man den Gesamtverbrauch durch Ablesung
unmittelbar erhalten aber nicht nachpriifen, wie im Einzelnen
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