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Die schweizerische Wollindustrie

Man hort vielfach die Ansicht aussprechen, dafi die schwei-
zerischen Tuchfabriken sich in der Hauptsache mit der Her-
stellung von Militartuch beschiftigen und daher den Wiinschen
der Konsumenten inbezug auf feinere Herrenkleiderstoffe nicht
gut nachkommen kdnnen. Diese Meinung ist nun aber ganz
irrig. Nur etwa einen Viertel der Produktion machen die sog.
Bundestiicher aus, widhrend die iibrigen drei Viertel den Stof-
fen fiir die Zivilbevolkerung zufallen. Schon seit Jahrzehnten
haben unsere Fabrikanten ihre maschinellen Einrichtungen
so vervollkommnet, daf3 alle Stoffe vom billigen Halbtuch bis
zum feinen - Herrenstoff aus Kammgarn hergestellt werden
konnen. Es wurden auflerordentliche Anstrengungen gemacht,
um die Fabrikation den Bediirfnissen des Landes anzupassen,
Man hat sich davon schon an der Landesausstellung in Bern
und seither an den Basler Mustermessen iiberzeugen konnen.
Unablédssig wird daran gearbeitet, immer noch weiter entgegen-
zukommen. Abgesehen von den Anstrengungen ist das mit
grofien Kosten verbunden.

Aus der Zollstatistik iiber die Ein- und Ausfuhr der Schweiz
ergibt sich, dafi seit 1922 jdhrlich fiir efwa 20 Millionen
Franken Herrenstoffe eingefiihrt wurden. Das ist doch der
beste Beweis fiir die Daseinsberechtigung unserer Tuchfabriken.
Man wird sich unwillkiirlich fragen: Ist es notwendig, eine so
grofie Menge Stoffe einzufithren? Konnte nicht wenigstens ein
Teil dieser enormen Summe von 20 Millionen Schweizer-
franken der einheimischen Industrie und Arbeiterschaft er-
halten werden?

Es ist ohne weiteres klar, dafl ein Land wie die Schweiz,
welches mit allen anderen VGlkern in lebhaftem Handelsver-
kehr bleiben will, nicht blofl an sich denken kann. Ein ge-
sunder Austausch der Produktionsgiiter ist notwendig und
auflerordentlich wertvoll fiir die gesamte Wirtschaft. Auf den
Einnahmen an Zdllen basiert in erster Linie das Budget der
Schweizerischen Eiddenossenschaft. Aus dem Handel leben
Eisenbahn, Post und andere staatliche Einrichtungen, dazu
Millionen von Menschen. Er befruchtet das ganze Sffentliche
Leben und war von jeher ein hochgeschidtztes Bindeglied
der Volker. Aufier den Herrenstoffen werden aber in die
Schweiz auch noch fiir etwa 10 Millionen Franken Damen-
stoffe aus Wolle eingefiihrt. Das hat nicht zuletzt seine Ur-
sache darin, daffi die Schweiz ganz niedrige Zollansdtze ge-
wihrt, ein Land mit soliden Handelsgrundsédtzen ist und die
schweizerischen Abnehmer zu den besten Zahlern gehdoren.
Es ist also kein Wunder, wenn man in der letzten Zeit unser
Land geradezu i{iberschwemmt mit ausldndischen Produkten
der Textilindustrie. Will man dagegen von der Schweiz aus
mit den Erzeugnissen iiber die Grenzen, so steht man vor
Zollmauern, die einige Male hoher sind als die unsrigen.

Erleichtert wird die Einfuhr nach der Schweiz noch durch

den in manchen Nachbarlandern stark herabgeminderten Lebens-
standard, durch den Zwang zu auflerordentlicher Anspannung
aller wirtschaftlichen Krédfte als Folge des Krieges und die
verhdltnismaflig niedrigen Arbeitslohne. Der Kaufmann und
das konsumierende Publikum machen sich diese Vorteile natiir-
lich zunutzen und denken nicht daran, dafl darunter ein grofier
Volksteil schwer leidet. Diese Tatsache sollte und mufi einer
besseren FEinsicht rufen.

Es mag sein, dafl man all¢emein noch zu wenig¢ Kenntnis
davon hat, wie hervorragend unsere schweizerischen Woll-
gewebe in Qualitdt, Musterung und Ausriistung sind. Was
liegt da ndher, als sich durch Bevorzugung derselben beim
Einkauf zu vergewissern. Dann wird man sicher zum dauern-
den Kunden.

Ein englischer Herrenstoff ist fiir Viele der Inbegriff eines
vorziiglichsten Fabrikates. Bis zu einem gewissen Grade kann
man dem beipflichten. Man sagt, der englische Fabrikant habe
die denkbar besten Rohmaterialien an der Hand, lasse sich
infolge seiner konservativen Denkungsweise nicht davon ab-
bringen, eine bestimmte Qualititsware immer gleichwertig zu
erzeugen. Er habe es zumeist nicht notig, eine komplizierte
Ausriistung zu ¢eben, weil der Grundstoff schon gut ist, und
lasse sich beim Ausriisten geniigend Zeit im Interesse der
Erhaltung aller wertvollen Eigenschaften des Wollhaares. Alle
Hochachtung vor solchen Geschéftsprinzipien. Indessen treffen
sie heute nicht blofi beim Englinder zu. Auch andernorts ver-
wendet man feinste Wollen und weifl sie zu Stoffen zu ver-
weben, die hdchsten Anforderungen geniigen.

In der Schweiz ist die Tuchfabrikation schon um das Jahr
1747 bekannt ¢ewesen, aber wahrscheinlich bereits friiher
geiibt worden. Erst kiirzlich feierte die Tuchfabrik F.Hefti
& Co. A.-G. in Hitzingen-Glarus das 100jahrige Bestehen.
Dem Verfasser dieses Aufsatzes war es sehr hiufig vergonnt,
sich vom hohen Stand der schweizerischen Tuchfabriken und
Wollwarenfabriken zu iiberzeugen, in denen hochwertigstes Roh-
material mit den neuesten Maschinen verarbeitet wird. Er-
probte Fachleute leiten die Herstellung und streben nur
darnach, ein vollkommen preiswiirdiges Fabrikat herauszu-
bringen. Aber sie miissen einen iiberaus schweren Kampf
geden die ausldndische Konkurrenz bestehen und geniefien
anderseits viel zu wenig Schutz durch die Zollbehdrde in Bern.
Das ist sehr bemiihend. Der Verband Schweizerischer Woll-
industrieller wird weitere energische Anstrengungen machen
miissen, um unsere Industrie besser zu schiitzen; hoffentlich
mit rechtem Erfolg.

In erster Linie sollte sich aber das Volk mehr als bisher
auf seine Zusammengehdrigkeit besinnen und die Wollstoffe
schweizerischer Herkunft unter allen Umstinden bevorzugen.
Das wire die gliicklichste Ldsung. A.Fr.

SPINNEREI - WEBEREI

Die Zettlerei einst und jetzt

Von C. Meier-Hitz

Wenn wir uns in die gute alte Zeit zuriickversetzen, als
die Handweberei noch in hoher Bliite stand, so mag sich viel-
leicht der eine oder andere Angehdrige der Weberzunft noch
der umstindlichen Einrichtungen erinnern, die zum Zetteln der
Ketten zur Verfiigung standen. Wer nur die heutig¢en modernen
Zettelmaschinen kennt, kann sich kaum einen Begriff machen,
wie viel Miithe und kdrperliche Arbeit das Zetteln erforderte.
Allerdings arbeitete man auch viel gemiitlicher als heute, denn
man hatte ja Zeit genug und die Anspriiche, die damals ans
tagliche Leben gestellt wurden, waren nicht hoch.

Die alte Einrichtung zum Zetteln bestand aus einem Rahmen
von zirka 21/, m Breite und 2 m Héhe. An den Seitenpfosten
waren in regelméfligen Abstinden je 20 bis 25 hdlzerne Zapfen
angebracht. Dieses Gestell ersetzte den heute gebréduchlichen
Zettelhaspel. Die Spulengestelle konnten 150 bis 300 Spulen
aufnehmen, und zwar wurden diese auf zwei Arten gebaut: Zum

Abziehen der Fdaden von feststehenden Spulen (sogen. Zapfen)
und solche mit liegenden oder stehenden, aber rollenden
Spulen. (Man macht auch heute wieder Anstalten zum ersteren
System zuriickzukehren.) Die Zettlerin nahm die ganze Fa-
denzahl zusammen und befestigte dieselbe am obersten Zapfen
rechts. Dann spannte sie das Band iiber den obersten Zapfen
links, dann wieder rechts, und s> ging es weiter, bis alle
Zapfen mit dem Bande bespannt, bezw. bis die Lédnge des
Zettels erreicht war. Dann wurde das zweite Band und auch
die folgenden auf gleiche Weise gezettelt, bis man die Ge-
samtfadenzahl des Zettels beieinander hatte. Es brauchte fiir
diese Arbeit eine grofie Gewandtheit der Zettlerin.

Vom Rahmen wurde dann der Zettel auf eine sogen. Werpfe
(Kn#uel) gewunden und auf einem Aufbdumgestell auf den
Zettelbaum aufgebdumt. Diese Arbeit ging nur unter groflem
korperlichem Kraftaufwand vor sich. Der Zettel wurde iiber
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zwei Rollen gezogen und mittelst eines Kammes auf die
richtige Breite gebracht. Ein Mann hatte die Werpfe abzu-
wickeln und fiir die richtige Ddmmung zu sorgen. Dies machte
er so, indem er die Kette mit beiden Hénden festhielt und mit
seiner ¢anzen Korperkraft anspannte. Eine zweite DPerson

Y
i
T

Zettelrahmen aus der guten alten Zeit

mufite den Zettel in Ordnung halten und ein weiterer krif-
tigexr Mann hatte mit Hilfe eines Hebels den Baum zu drehen.
Eine Rispe hatte man nur am Anfang und am Schluffi der
Kette. Gewohnlich, waren die Zettel nicht ldnger als 100 m.
Die Weberin war deshalb gendtigt, bei jeder Zettelstrecke
zwischen Rispeschiene und Kettbaum die verwickelten Fiaden
zu l6sen. Wenn dann diese Linge gewebt war, mufite wieder
eine neue ,Reise” geldst werden. Gleichzeitig hatte die We-
berin den Zettel auch zu putzen, da dies in der Zettlerei
unmdglich. gemacht werden konnte.

Als einen gewaltigen Fortschritt galten die Lyoner Zettel-
maschinen, bei welchen die Bdnder nebeneinander auf einen
Haspel gewickelt wurden. Solche Maschinen waren in den
90er Jahren noch im Betrieb und bedeuteten fiir die Zettlerei
eine grofie Ersparnis an Zeit und Arbeit. Auflerdem konnten
die Zettel viel genauer gezettelt werden, als dies mit dem
Rahmen der Fall war. Der Haspel, stehend angeordnet, war
mittelst einer Saite mit einem Antriebrad verbunden, welches
mit einer Kurbel von Hand gedreht werden konnte. Schon da-
mals hatte er den respektablen Umfang von 4 m. Zur Ver-
schiebung des Schlittens diente eine einfache Vorrichtung,
welche aus einer sich drehenden Spindel und einer Schnur
bestand. Letztere wurde im Verhidltnis zu den Haspelum-
drehungen auf die Spindel aufgewickelt, und so der an der
Schnur befestigte und an einem Balken laufende Schlitten
langsam in die Hohe gezogen, wodurch das Band, wie dies bei
den heutigen Zettelmaschinen der Fall ist, schraubenfdrmig
aufgewickelt wurde. Ein Rispeblatt war ebenfalls vorhanden,
so dafl bei jeder beliebigen Liénge ein Fadenkreuz hergestellt
werden konnte. Die auf diese Art hergestellten Ketten waren,
im Verhiltnis zu frither, sehr gut gezettelt, so dafi die Weberin
nicht mehr notig hatte, den Zettel zu 13sen.

Etwas zeitraubend, wenn auch nicht mehr so umstdndlich
wie bei der alten Einrichtung, gestaltete sich das Aufbdumen.
Da der Zettelhaspel aufrecht stand, war es nicht mdglich, den
Zettel direkt auf den Baum anzuwinden, vielmehr wurde er
zuerst auf eine Rolle, dann auf einen Haspel gewunden, und
erst von diesem mit der ndtigen Ddammung auf den Zettel-
baum.

Mit der Entwicklung der mechanischen Weberei mufite dann
auch die Zettlerei mechanisiert werden. Wir sehen in den
70er Jahren bereits mechanische Zettelmaschinen mit 11/ m
Haspelumfang., Warum man damals so kleine Haspeln her-
stellte, rithrt offenbar davon her, dafl diese mechanischen
Zettelmaschinen eine bedeutende Verbesserung aufwiesen,
ndmlich die Keilstellvorrichtung. Diese gestattete, bei grofiem
oder kleinem Haspelumfang, alle Biander gleichlang zu zetteln,
und weil der kleine Haspel weniger Platz beanspruchte und
handlicher war als ein grofler, gab man eben den kleinen
den Vorzug. Fiir die damalige Fabrikation geniigten diese
Haspeln auch vollkommen, da man im Gegensatz zu heute mit
kurzen Ketten (200 bis 300 m) arbeitete. Eine weitere Ver-
vollkommnung der Zettelmaschine stellte die Uhr dar, welche

die theorethische Bandlinge anzeigte und die so eingestellt
werden konnte, dafl bei jeder gewiinschten Lidnge, zum Rispen,
usw. ein Glockenzeichen erfolgte. Bei der Riiti-Maschine war
diese Uhr in Form einer stehenden Skala angebracht. Eine
weitere Verbesserung bestand in der Schlittenverschiebung und
auch darin, daffi mit ¢roflerer Fadenzahl gezettelt werden
konnte. Die Spulenrahmen wurden ebenfalls zweckmiBiger
eingerichtet und konnten 200 bis 400 Spulen aufnehmen. Die
Zettlerin war nun derart entlastet und der Abstand des
Spulenrahmens von der Maschine so bemessen, dafl das Kett-
material wihrend des Durchlaufens geputzt werden konnte,
was sich wiederum in der Weberei durch ¢réfiere Produktion
und bessern Warenausfall auswirkte. Da die Aufbdumvorrich-
tung als Maschine fiir sich gebaut wurde, so waren die
Zettelmaschinen derart eingerichtet, dafl der Haspel heraus-
gehoben werden konnte. Auch hier ist ein weiterer Fort-
schritt zu verzeichnen, indem nun das Aufbdumen vom Zettel-
haspe! direkt auf den Kettbaum und mit der richtigen
Spannung erfolgte. Diese handlichen Zettel- und Aufbdum-
Maschinen werden heute noch mit Vorliebe in Krawattenstoff-
webereien beniitzt, wo viele kurze Ketten zu machen sind.

Mit der Zeit hatte man dann angefangen, diese Vervoll-
kommnungen der Zettelmaschinen besser auszuniifzen und
lingere Ketten herzustellen. Gleich folgten auch die Maschinen-
fabriken diesen Bestrebungen und bauten die Maschinen statt
wie bisher fiir 500 m Kettenlinge, nun fiir 1000 m. Daf} diese
Mafinahme gut war, hat sich dann spiter so recht gezeigt als
die Crépe-Weberei eingefiihrt wurde. In der Folge machte
sich aber der geringe Haspelumfang nachteilig bemerkbar,
da zufolge des grofien Materialauftrages die Stiicklingen un-
gleich, wurden, und es oft schwierig war, die Keilhdhe richtig
festzustellen. Diesem Umstand begegnete man damit, dal man
den Haspelumfang auf 21 m vergrofierte. Da diese grofien
Haspeln zu schwer waren um herausgehoben werden zu kdnnen,
hat man die Zettel- und Aufbidummaschine zusammengebaut, so
dafl jede Zettlerin ihre Zettel selbst anwinden kann.

Alte Lyoner Zettelmaschine

In der Nachkriegszeit, als die Kunstseide mit all ihren
Schikanen und Empfindlichkeiten in der Weberei ihren Ein-
zug hielt, als auBerdem alles nach Rationalisierung, nach
verbilligten Herstellungsverfahren strebte, als keine Maschine
mehr gut genug eingerichtet war, um allen an sie gdestellten
Anforderungen zu geniigen, da wurden auch die Zettelma-
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schinen einer eingehenden Kritik unterzogen. Schon mit der
Einfiihrung der Crépe-Weberei und mit der Erhdhung der
Kettenldngen bis zu 1000 m, zeigten sich Mifistinde, die be-
hoben werden mufiten. Man trachtete in erster Linie darnach,
die Haspelumlauf-Geschwindigkeit zu erhdhen. Man stief
jedoch auf ein Hindernis, indem das Anlaufen des Haspels
mit einem Ruck erfolgte, wodurch viele Fadenbriiche
entstanden. Es mufiten also Mittel und Wege de-
sucht werden, diesen Fehler abzustellen. Zuerst
versuchte man es mit dem federnden Spulen-
rahmen. Der Erfolg war jedoch nicht durchschlagend
und deshalb mufiten am Haspelantrieb selbst kon-
struktive Aenderungen angebracht werden. Bei den
bisherigen Maschinen wurde der Haspel durch ein
Zahnradgetriebe in Bewegung gesetzt, was ein zu
plotzliches Anlaufen des Haspels bewirkte. Bei der
neuen Konstruktion wurde der Antrieb mittelst
Riemen angewendet. Statt des Zahnkolbens ist
eine kleine Riemenscheibe angebracht.  Der An-
triebriemen g¢eht also tiiber diese kleine Scheibe
und den Haspelkranz, und wird durch eine Spann-
rolle angestreckt gehalten. Wird nun die Maschine
in Betrieb gesetzt, so entwickelt sich, infolge der
Tragheit des schweren Haspels, ein grofier Wider-
stand, so dafl auf der kleinen Antriebrolle ein
grofler Gleitverlust entsteht, der nur nach und
nach, d.h. mit der Zunahme der Umlaufgeschwin-
digkeit des Haspels, aufg¢ehoben wird. Damit ist
das Problem geldst; der Haspel lduft langsam an
und Fadenbriiche werden vermieden. — Ein wei-
terer Uebelstand ergab sich durch den hohen Ma-
terialauftrag auf dem Zettelhaspel, wie er bei
langen Ketten und volumindsem Material (Kunst-
seide usw.) entsteht. Wahrend man z. B. bei langen
Greégeketten, hauptsidchlich mit den wungleichen
Langen unter den einzelnen Stiicken zu rechnen
hat, so hat man bei der empfindlichen Kunstseide Schwie-
rigkeiten in Bezug auf den erforderlichen Spannungsausgleich
der Fiaden. Hier galt es nun, den Materialauftrag zu ver-
ringern, was nur durch Vergrdflerung des Haspelumfanges
bewerkstellisgt werden konnte. Es wurden in der Folge Zettel-
haspeln von 4 und 5 m Umfang hergetellt.

Auch dem leidigen Einschneiden der Kettfaden in die
Zihne der Kimme und Leitbldtter versuchte man abzuhelfen.
Beim Kamm am Zettelrahmen 18t man die Fidden iiber eine
exzenterisch gelagerte Walze laufen. Demzufolge wird den
Fiden beim Durchlaufen des Kammes eine Vertikalbewegung
erteilt und dadurch die Reibungsstellen an den Zihnen ver-
legt. Auch sucht man dem Mifistand dadurch beizukommen,
indem man Zettelkimme mit drehbaren Zidhnen herstellt.

Die Uhr, wie schon erwdhnt, bei den d&lteren Riiti-Ma-
schinen in Form einer aufrechtstehenden Skala, bei der Ben-

Benninger-Zettelmaschine

ninger-Maschine in Form eines Kranzes, in der Grdfle dem
Umfang des Zettelhaspels entsprechend, wurde bei den neuen
Maschinen iibersichtlicher angeordnet. Bei der Riiti-Maschine
ist sie heute ein der Maschine entlang laufendes endloses
Stahlband mit grofler Skala, die auch als Mafistab fiir die
Schlitteneinstellung, d.h. fiir genauen Bandanschlufi dient. Bei

der Benninger-Maschine ist sie als Mafistab auf die Schlitten-
traverse montiert, wo sie von der Arbeiterin leicht {iberblickt
werden kann. Statt des Glockensignals, das von der Arbeiterin
oft iiberhdrt wurde, betitigt dic Uhr, sowohl bei der Riiti-
wie bei der Benninger-Maschine, die Abstellvorrichtung, was
fiir die Zettlerin eine grofie Entlastung bedeutet.
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Ziircherische Seidenwebschule — Riiti-Zettelmaschine

Der Antrieb der Zettelmaschine hat ebenfalls ganz we-
sentliche Verbesserungen erfahren. Wihrend man bei der
alten Bauart mit Transmissionsantrieb zur Verdnderung der

Tourenzahl auf ein Stufenkonuspaar angewiesen war, mufiten
bei elektrischem Einzelantrieb Wechselrader ausgewechselt wer-
den. Beide Arten der Tourenregulierung waren sehr um-
standlich und zeitraubend und es war deshalb auch hier eine
Verbesserung am Platze. Bei der Benninger-Maschine ist ein
sechsstufiges Reguliergetriebe eingebaut, welches zu Geschwin-
digkeitsverinderungen, mittelst eines Handhebels leicht ein-
stellbar ist. Bei der Riiti-Maschine finden wir ein dreistufiges
Reguliergetriebe; auflerdem kann die Tourenzahl mittelst einer
verschiebbaren Friktionsscheibe eingestellt werden.

Als besonders vorteilhaft hat sich der direkte Antrieb,
d.h. mittest Motor und Zahnritzel bewidhrt, der auch zum
Aufbdumen geniigend Durchzugskraft entwickelt, so dafi die
schwersten Zettel, bei stirkster Dimmung, ohne St3rung an-
gewunden werden konnen, was bei Riemenantrieb nicht immer
der Fall ist.

Eine weitere praktische Neuerung darf nicht vergessen
werden, ndmlich der elektrische Kettfadenwichter (System
Miiller), der sich in Kunstseiden- und Rohseidenzettlereien,

d. h. da, wo mit vielen Fdden und grofler Tourenzahl dearbeitet
wird, sehr gut bewihrt. Dieser stellt bei Fadenbruch nicht
nur die Maschine ab, sondern zeigt auch durch ein Lichtsignal
an, wo sich der gebrochene Faden befindet. Auch dieser
Apparat bedeutet einen gewaltisgen Fortschritt auf dem Gebiete
der Zettlerei und eine grofie Arbeitserleichterung fiir die
Arbeiterin. Aber auch auf den guten Ausfall des Zettels hat
er einen grofien Einflufl. Das Suchen verlorener Fiaden auf
dem Haspel fillt weg, das Band muf} infogedessen nicht zuriick-
genommen werden und Spannungsdifferenzen innerhalb der
Bénder kommen nicht mehr vor.

So sind aus primitiven Grundlagen im Laufe der Jahr-
zehnte moderne Maschinen entstanden, die nicht nur ein Pro-
dukt hochster Vollendung liefern, sondern auch die Hand-
arbeit des Menschen auf ein Minimum beschrinken.
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50 Jahre Seidenwebstuhlbau

Wenn wir den Webstuhlbau auf 50 Jahre zuriickverfolgen,
so kommt es uns so recht zum Bewufltsein, welch grofie Fort-
schritte in einer verhéltnisméflig kurzen Zeitspanne gemacht
worden sind. Greifen wir noch weiter zuriick, in die Griin-

Honegger~Seidenwebstuhl aus den 80er Jahren

dungsjahre unserer Webstuhlfabriken (Maschinenfabrik Riiti
1842; Jakob Jaeggli & Co., Winterthur 1842; Maschinenfabrik
Benninger A.-G. 1859) so sehen wir uns am Anfang der
Mechanisierung der Weberei.

Der mechanische Webstuhl ist englischen Ursprungs;
er wurde s.Zt. von Caspar Honegger, dem Griin-
der der Maschinenfabrik Riiti, in der Schweiz einge-
fiihrt und verbessert. Anfdnglich beschriankten sich
unsere Webstuhlfabriken hauptsédchlich auf den Bau
von Webstiihlen und Vorbereitungsmaschinen fiir die
Baumwoll-Rohweberei. Spidter wurde dann der Web-
stuh! fiir die Buntweberei gebaut und in der Folge,
als Ableitung und Verbesserung des Baumwollstuhles,
der Seidenwebstuhl mit groflem Erfolg eingefiihrt. Bei
Eroffnung der Seidenwebschule, also anfangs der 80er
Jahre, waren es hauptsichlich die drei genannten Fir-
men, welche fiir den Bau von Seidenwebstiihlen als
mafi¢ebend bezeichnet werden konnten. Und diesen
Webstuhlfabriken war es vorbehalten, den mechanischen
Webstuhl so auszubauen, wie wir ihn heute kennen.
Wohl entstanden von Zeit zu Zeit Neuerungen und
sogen. Verbesserungen, aber nichts vermochte die alt-
bewidhrten Prinzipien zu erschiittern, nach denen der
mechanische Webstuhl heute noch gebaut wird. Haupt-
sichlich waren es der Regulator und die Wechsel-Vor-
richtung, die durchgehende Verbesserungen erfahren
haben. Wihrend wir aus den 80er Jahren den sogen.
Treppenwechsel kennen, finden wir in den 90er Jahren den
ruhiger laufenden und einfach zu handhabenden Kettenwechsel-
apparat, und heute freut man sich am leicht, sicher und fast
geriduschlos arbeitenden Schiebezahnwechsel-Apparat.

Gegeniiber den 80er und 90er Jahren hat sich auch die
Fabrikation in der Seidenweberei griindlich gedindert. Wihrend
damals der weitaus ¢rofite Teil der Stiihle mit am Strang
gefiirbten Artikeln belegt war, ist heute die Rohware vor-
wiegend, wo es sich nicht um eine ausgesprochene Schirm- oder
Krawattenstoff-Weberei handelt. In der Nachkriegszeit, als

der Seidenstoffmarkt besonders aufnahmefdhig war, als man
mit allen Mitteln versuchte, die Produktion zu heben, bei
gleichzeitiger Senkung der Gestehungskosten, wurde der Seiden-
webstuhl den hdheren Anforderungen angepafit. Der hdheren
Tourenzahl entsprechend wurde das Webstuhlgestell stdrker
gebaut, die Schlagvorrichtung der g¢rofieren Beanspruchung
angepafit und auch den Regulatoren wurde inbezug auf Ge-
nauigkeit die ¢rofite Beachtung geschenkt, wahrend der Ein-
stellmechanismus eine griindliche Verbesserung erfahren hat.
Der Schiitzenaufhaltung wurde eine sicher wirkende Blockierung
beigefiigt, die die Schiitzen auch bei grofier Tourenzahl hindert,
im Kasten zuriickzuspringen. Aber nicht nur auf einwand-
freies Laufen des Stuhles wurde geachtet; man suchte auch
dem Webermeister und der Weberin die Arbeit zu erleichtern.
Wihrend bei den alten Stiihlen Mechanismen, mit denen der
Meister immer wieder zu tun hatte, sich oft unter dem Stuhl
befanden, sind sie heute, leicht zuganglich, seitlich des Stuhles
angebracht. Die Lade ist nicht mehr als Ganzes, sondern in
drei Teilen, d.h. die Ladenbahn und die Schiitzenkasten fiir
sich, gebaut, so dafl jeder Teil unabhdngi¢ vom andern weg-
genommen werden kann, was dem Meister die Arbeit un-
gemein erleichtert. Eine besondere Erleichterung fiir die We-
berin bildet der Zentralfadenbrecher mit Bandbremse der
Maschinenfabrik Riiti, die beim Auslaufen des Spiilchens den
Stuhl abstellt, bevor der Schufifaden an den Stoffrand an-
geschlagen ist, so dafl das Schufisuchen wegfallt. Der gleiche
Zweck wird auch mit den Schuf3fiihlern verfolgt, die den Stuhl
abstellen, bevor das Spiilchen ganz abgelaufen ist. Der Ma-
schinenfabrik Riiti, die seit Jahrzehnten im Bau von Auto-
maten fiir die Baumwollweberei mafigebend ist, ist es ge-
lungen, einen Seidenautomaten herzustellen, der als Gipfel
der heutigen Webstuhltechnik gelten darf.

Es fehlte in den letzten 50 Jahren nicht an Versuchen,
andere Prinzipien in den Webstuhlbau zu bringen; teils sind
bei diesen Bestrebungen ¢anz hervorragende Erfolge erzielt
worden, teils sind sie auch wieder der Vergessenheit anheim-
gefallen. So baute Heinrich Schrader, Webereitechniker in
Horgen,einen neuen Seidenwebstuhl, der sich aber neben den Web-
stithlen der erfahrenen und gutfundierten Konkurrenz nicht durch-
setzen konnte. Der Rundstuhl, der 1895 von G.Wa ssermann ge-
baut wurde, hatte ebenfalls keine Zukunft. Ein ,,Wunderstuhl*
wurde s.Zt. der Webstuhl mit selbsttitiger Spulenauswechs-

2schiitziger Seiden~Webautomat fiir Crépe de Chine
der Maschinenfabrik Riiti

lung genannt, der im Jahre 1895 von James Northrop er-
funden wurde, und heute noch fiir die Baumwollweberei von
der Maschinenfabrik Riiti hergestellt wird. Er wurde s.Zt.
auch fiir Halbseidengewebe gebaut. Ein weiterer Konkurrent
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im Webstuhlbau erstand 1896 in der Firma Hatt & Co. in
Wollishofen. Auch diese Firma konnte sich auf die Dauer
nicht halten. Die Taffetmode in den 90er Jahren, die einen
harten, rauschenden Taffet verlangte, wie ihn nur die Hand-
weberei herausbringen konnte, veranlafite die Maschinenfabrik
Riiti einen Stuhl mit frei fallender Lade, den sogen. Fall-
ladenstuhl herzustellen. Da die Mode sich seither griindlich
gedndert hat, ist auch diese Bauart in Vergessenheit geraten.

Interessant ist, zu verfolgen, mit was fiir

Zweck baute die Maschinenfabrik Schweiter A.-G. in Horgen
einen Volksstuhl, mit holzernem Gestell, im i{ibrigen aber
mechanisch betrieben, auf den man grofie Hoffnungen setzte.
Leider konnte aber auch damit der Niedergang dieser Heim-
industrie nicht mehr aufg¢ehoben werden. Auch an Versuchen
zur Verbesserung der vorhandenen Stuhlsysteme fehlte es
nicht. So wollte man im Jahre 1907 die Schiitzen mit Pref3-
luft in Bewegung setzen, um das Gerdusch zu yermindern. Die

Planen man sich im Webstuhlbau befafite.
So wollte in den 90er Jahren eine deutsche
Firma einen elektrischen Stuhl herstellen,
bei dem alle einzelnen Funktionen, wie
Ladenbewegung, Geschirrbewegung, Schlag-
vorrichtung usw. durch direkten elektrischen

Antrieb erfolgen sollten. Dieser elektrische
Stuhl sollte keine Hauptwelle, keine Kur-
beln, keine Exzenter und Zahnrdder usw.
haben. Es sollte aber ein ganz einfacher
Stuhl sein, mit dem die feinsten Jacquard-
gewebe hitten hergestellt werden kdnnen.
Ein Regulator hitte die jeweilige Geschwin-
digkeit angeben miissen, mit welcher der
Stuhl arbeiten sollte. Auch sollte dieser Re-
gulator die Kontrollvorrichtungen bedienen,
welche den Strom nach den verschiedenen
Kontaktstellen hinleiten sollte. Vorteile:
Weniger Gerdusch, weniger Kraftverbrauch,
grofite Schonung des Materials. Dieser Stuhl
blieb ein Traum, der bis heute nicht ver-
wirklicht wurde. Grofies Aufsehen erregte
1898 der Se aton-Stuhl, mit Greiferschiitzen,
bei dem das Schufimaterial von grofien Spu-
len (Flaschenspulen), die zu beiden Seiten
des Stuhles angebracht waren, direkt ein-
getragen wurde. Obwohl der Erfinder behauptete, dafl 100
seiner Webstiihle, nach 12monatigem Gebrauch, gedeniiber
andern Stiihlen eine Ersparnis von 200,000 Mk. ergeben, konnte
der Stuhl in der Industrie keinen Eingang finden, da nur be-
stimmte Muster gewebt werden konnten und der ganze Ap-
parat so feinfiihlig¢ war, dafl fiir die Reparaturen zuviel Zeit
verloren g¢ing. Auferdem zeigte es sich, dafl das, was man
als Vorteil bezeichnet hatte, ndmlich das Weben ab grofien
Spulen, sich als ein Nachteil herausstellte, da dadurch. mehr
Material-Abfall entstand.

Das gleiche Schicksal war auch dem Millarstuhl beschieden,
der das 6fache eines gewdhnlichen Stuhles leisten sollte,
Er lieferte eine Zusammensetzung rechtwinklig kreuzender und
maschenartig verflochtener Fdden. Das Gewebe eignete sich
jedoch nicht fiir Kleiderstoffe, wofiir es bestimmt war.
und so war der Zweck dieser Maschine von Anfang an ver-
fehlt. Eine weitere Webmaschinenkonstruktion, die sich nicht
behaupten konnte, war der Rundwebstuhl, den die
Firma Herold und Richards, Maschinenfabrik in Briinn im
Jahre 1899 patentieren liefi.

Als man ums Jahr 1900 die einst so blithende Hausweberei
dem Untergang geweiht sah, suchte man ihr mit halb und
ganz mechanischen Stiihlen wieder zu helfen. Zu diesem

Moderne Seidenweberei einer Schweizer Firma

ganze Anlage wurde aber zu kompliziert und der Kraftver-
brauch wurde unverhiltnismaflig¢ hoch. Im Jahre 1911 wurde
der von der Spinnerei und Weberei Steinen erfundene und
von der Maschinenfabrik Riiti hergestellte automatische
Steinen-Riiti-Webstuhl auf den Markt gebracht. Er war
ausgeriistet mit selbsttdtidem Spulenwechsel und elektrischem

Kettfadenwidchter, also Abstellung des Stuhles bei Faden-
bruch, und erregte damals berechtigtes Aufsehen. Ueber
16,000 solcher Webstiihle sind geliefert worden. Auch in

den letzten Jahren hat man wieder von Neukonstruktionen
berichtet, so z.B. vom Gabler-Stuhl, bei dem der Schufi
mit Greifern eingetragen wird. Ferner wurde im Jahre
1928 der franzdsische Rundstuhl System Jabouley als
Wunderwerk an der Lyoner Friihjahrsmesse gezeigt. Auch
von diesen Neuschaffungen ist bis heute von keinen posi-
tiven Erfolgen berichtet worden. Als neue Webstuhlkonstruk-
teure haben den Bau von Webstiihlen in den letzten Jahren
aufgenommen die Firmen Brigger & Co. in Horgen, sowie
die Aktiengesellschaft Adolph Saurer in Arbon.

Zum Schluf} sei an dieser Stelle der Wunsch ausgesprochen,
dafl unsere mit so viel Intelligenz und Fleifl hochgebrachte
Webstuhlindustrie, die heute unter der wirtschaftlichen Krisis
schwer zu leiden hat, bald wieder bessere Zeiten sehen mdge.

C. M.

Der Webstuhleinzelantrieb und die Brown Boveri~-Rutschkupplung

In keinem Zweige der Textil-Industrie hat die Praxis die
Zweckmiafligkeit des elektrischen Einzelantriebes so gldnzend
bewiesen wie in der Weberei. Nicht nur haben sich alle dem
Einzelantrieb frither nachgeriihmten Vorteile bestétigt, son-
dern es ist auch mdglich gewesen, gewisse technische Nachteile
des Gruppenantriebes aufzudecken und graphisch zu erfassen.
Man redet heute nicht nur vom gleichmédfiigen Gang, sondern
man weifl positiv, dafl der Gang der Stiihle mit Einzelantrieb
regelméfliger wird und in welchem Mafle dies bei den ver-
schiedenen Antriebsarten der Fall ist. Niemand weify dies
mehr zu schitzen als der Weber selbst, weil er mit dem Einzel-
antrieb alle die unberechenbaren Drehzahlschwankungen durch
Transmission angdetriebener Stiihle ausgemerzt hat und infolge
der genauen Schufizahl und des g¢leichmédfligen Anschlages der
Lade seine Ware besser und die Erzeugungskosten deringer
werden.

Beim elektrischen Einzelantrieb treibt der Motor den Web-
stuhl meistens iiber Riemen oder Zahnridder, selten iiber
eine Kette an.

Die billigste und einfachste Art des Antriebes ist der.
Antrieb iiber einen kurzen Riemen, der mit einer Riemen-
wippe oder auch Spannrolle gespannt gehalten wird. Diese
Antriebsart gentigt fiir den Antrieb dlterer Stiihle, auf denen
billige Gewebe, besonders Baumwollgewebe hergestellt wer-
den und fiir leichte Stiihle aller Art. Dank der ausge-
zeichneten Konstruktion der Brown Boveri-Riemenwippe kdnnen
Uebersetzungen von der Motordrehzahl auf die Drehzahl der
angetriebenen Scheibe bis 1:8 mit einem g¢uten Riemen an-
standslos bewdltisgt werden. Bei kleinem Achsabstand und
noch ¢roflerem Uebersetzungsverhiltnis empfiehlt sich, die
Uebertragung durch Anbringung einer am Motor angebauten
Spannrolle zu verbessern, am besten durch eine Spannrolle
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mit Spannfeder, weil sich, diese den durch den stoflweisen
Betrieb des Webstuhles ergebenden Schwingungen des Riemens
besser anzupassen vermag als eine Spannrolle mit Gewichts-
belastung. Die Ueberlegenheit der von Brown Boveri ver-
wendeten Federspannrolle gegeniiber andern Systemen wurde
an Hand vergleichender Untersuchungen in der Praxis be-
stitigt.

Der Riemen ist das einfachste Kraftiibertragungsmittel
zwischen Motor und Stuhl und zudem ¢ibt er nach, wenn beim
Einfallen der Stecher der Stuhl pldtzlich stillgesetzt wird, so
dafl der Motor vor dem dadurch entstehenden heftigen Stof}
geschiitzt wird.

In den Anschaffungskosten etwas teurer, aber technisch
vollkommener, ist die Uebertragung mit Zahnrddern. Teurer,
weil in diesem Falle die beim Einfallen der
Stecher auftretenden Stéfie von einer Rutsch-
kupplung aufgenommen werden miissen, tech-
nisch. vollkommener, weil nur beim Zahn-
radantrieb eine absolut gleichbleibende Schuf3-
zahl erzielt werden kann. Von den wenigen
Gattungen von Webstiihlen, bei denen eine
Rutschkupplung nicht notwendig ist — es
sind dies Bandstiihle oder sogenannte Los-
blattstiihle — soll hier abgesehen werden. —
Die erwidhnte Rutschkupplung ist ein fiir
die Giite des Zahnradantriebes auflerordent-
lich wichtiges Maschinenelement. Brown Bo-
veri hat auf die Durchbildung dieser Kupp-
lung ganz besonderes Gewicht gelegt. Weil
sie den Antrieb verteuert, muffi sie beson-
ders einfach. sein, und weil sie ein so wich-
tises Element ist, ohne das ein Zahnrad-
antrieb {iiberhaupt nicht funktionieren kann,
muf sie denkbar einfach konstruiert und be-
triebssicher sein. Abb.1 zeigt diese Kupp-
lung. Der Zahnkranz wird zwischen zwei
Scheiben gefafit, die durch; gefederte Schrau-
ben gegen einander geprefit werden. Die
Reibungsflache ist so grofl gewadhlt, dafl der
spezifische Druck nur sehr gering ist, so
dafl praktisch die Kupplung gar keiner Ab-
nutzung unterworfen ist. Zahnkranz und
Prefischeiben sind aus verschiedenem Ma-
terial hergestellt; Schmierung ist iiberfliissig
und die jeweilige Beschaffenheit der Atmo-
sphdre oder Flugstaub haben auf das Ar-
beiten der Kupplung keinen Einflul. Wie
schon erwihnt, kann der Anpressungsdruck an

777
4

Rutsg]}’:"; Llung den am Umfang verteilten Schrauben mit
Anslchtp e Federn eingestellt werden. Die dewihlte
Schnitt Ausfiihrung mit g¢rofien Bremsscheiben und

auf einen mdglichst grofien Durchmesser ver-
teilte Anpressungsschrauben bedingen eine verhédltnisméflig
kleine Beanspruchung der Druckfedern selbst, sodafl die Brems-
wirkung der Kupplung fein eingestellt werden kann.

Die Kupplung wird so eingestellt, dafi sie beim Einschalten
nicht gleiten kann. Das g¢rofie Anzugsmoment des fiir den
Antrieb des Webstuhles besonders konstruierten Webstuhl-
motors wird daher in jeder Stellung der Lade mit voller
Wucht iibertragen. Erst beim Einfallen der Stecher gibt die
Kupplung nach und nimmt den Stof, der fiir den Motor und
den Webstuhl nicht erwiinscht ist, auf.

Gesteuerte Kupplungen erleichtern wohl den Anlauf des
Webstuhles aus jeder Stellung der Lade, haben aber den
Nachteil, dafl der Motor, wenn der Stuhl zeitweise abge-
stellt wird, doch weiterlaufen mufl und ohne Arbeit zu lei-
sten Strom verbraucht. Zudem kdnnen gesteuerte Kupplungen
nur fiir neue speziell dafiir gebaute Webstiihle in Frage
kommen. Fliehkraftkupplungen kdénnen wohl an jedem Stuhl
angebracht werden, sind aber viel schwerer einstellbar als die
Rutschkupplung. Tachographische Untersuchungen haben iiber-
dies gezeigt, dafl die Fliehkraftkupplung keine hinreichend feste
Verbindung zwischen Webstuhl und Motorwelle ergibt, weil
sie bei jedem betriebsmifig vorkommenden Stoff, nicht nur
beim Einfallen der Stecher, in Funktion treten kann.

Mit der Uebertragung durch Zahnrdder kdnnen grofiere
Uebersetzungen bewiltist werden als beim Riemenantrieb.
Schwere und langsamlaufende Stiihle miissen daher iiber Zahn-
rider angetrieben werden. Da der Antrieb aber technisch,
wie bereits gesagt, vollkommener ist, sollten auch neue rasch-

laufende und Ileichtere Stiihle, wenn man deren Leistungs-
fahigkeit steigern will, mit Zahnradantrieb ausgeriistet werden,
Infolge des viel gleichméfligeren Ganges kann trotz sehr hoher

<

Abb. 3. Zahnradantrieb eines Deckenwebstuhles

Schlagzahl bessere und mehr Ware produziert werden als bei
irgend einer andern Uebertragungsart.

Die Brown Boveri-Rutschkupplung lafit sich fiir die meisten
Stuhlarten verwenden. Sie wird in 2 Groflen fiir leichte
Stiihle nach Abb. 2 und fiir schwere Stiihle nach Abb. 3
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Abb. 6. Motor und Rutschkupplung, eingebaut in
Abb. 4. Motor und Rutschkupplung, eingebaut in Jaeggli-Seidenwebstuhl Riiti~-Baumwolle~-Automat
(Rédderverdeck abgenommen)

Abb. 5. Motor und Rutschkupplung, eingebaut in Benninger~
Seidenwebstuhl Abb. 7. Motor und Rutschkupplung, eingebaut in
Saurer-Automatenstuhl
gebaut. Das leichtere Modell ist fiir ein max. Drehmoment von ’
18,4 mkg berechnet, dem der Anpressungsdruck von 6 am schwerere Modell mit 8 Prefischrauben am Umfang geniigt fiir
Umfang verteilten Schrauben das Gleichgewicht hélt. Das alle vorkommenden grofieren Leistungen.
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Wie aus den Bildern 2 und 3 ersichtlich ist, konnen be-
stehende Webstiihle mit Zahnradantrieb ausgeriistet werden.
Der Motor wird in einem besondern Motorblock, der ein
Traglager der Kurbelwelle des Stuhles enthidlt, eingebaut.
Abb. 2 zeigt einen Seidenwebstuhl, Abb. 3 einen solchen
fiir Decken.

Nach Vorstehendem sollten neue Webstiihle nur {iber Zahn-
rdder einzeln angetrieben werden. Die Brown Boveri-Rutsch-
kupplung findet daher auch immer mehr Eingang und viele
Webstuhlfabrikanten haben sich schon entschlossen, diess Kupp-
lung direkt in ihren Stuhl einzubauen. Abb. 4 und 5 zeigen
solche Antriebe von neuen Webstiihlen verschiedener Webstuhl-
fabrikanten, die Abb. 6 und 7 den Einbau der Rutschkupp-
lung in modernen Baumwollautomaten. Auch bei alten Stiihlen,
wenn sie noch gut instandgestellt werden kdnnen, verlohnt sich
trotz der verhiltnismdfli¢ hohen Anschaffungskosten der Ein-
bau der Rutschkupplung.

Wie aus den Bildern 5 bis 7 ersichtlich ist, sitzt der Motor
auf einer am Webstuhlschild angeschraubten kraftisen Konsole,
an der eine zur Nut der Anbaufldche passende Fiihrungsleiste,

um eine unbedingt sichere Lagerung und einen einwandfreien
Zahneingriff zu erzielen, angebracht ist. Die Bedienung des
Antriebes erfolgt durch das Steuergestinge des Stuhles, das
zwangldufig mit dem Webstuhlschalter verbunden wird und
beim Anlassen und Abstellen des Stuhles auch den Motor an-
und abstellt. Der Antrieb selbst braucht wenig Platz und
reicht in der Regel nicht iiber die Stuhllade hinaus; er kann
in den meisten Fillen auch in bereits vorhandene Webstiihle
nachtriglich eingebaut werden.

Die letztgenannte Antriebsart, also in den Stuhl eingebauter
Zahnradantrieb mit Brown Boveri-Rutschkupplung, ist die auf
Grund langjéhriger Erfahrung sich ergebende zweckmafligste
Art des Antriebes von Webstiihlen aller Art. Sie braucht am
wenigsten Platz, wirkt schon und durch die Verschmelzung
des Stuhles mit dem Antrieb auch harmonisch. Technisch ist
sie vollkommen und erfiillt alle Anforderungen, die an einen
rationellen Dbetriebssichern Wiebstuhlantrieb gestellt werden
konnen. Sie ist, wenn man nicht nur den Anschaffungspreis,
sondern auch die betriebstechnischen Vorteile, die Vermehrung
der Produktion und die Verbesserung der Ware in Betracht
zieht, auch letzten Endes die billigste. L. Wy8,

Die neue Doppelhub~Schrigfach~Jacquard-Maschine

Die Doppelhub-Jacquard-Maschine ist in den Seidenwebe-
reien nicht so zahlreich vertreten wie die Einfachhub-Maschine.
Die Griinde hiefiir sind einerseits im hdheren Preis dieser
Maschine, anderseits am ¢roflern Platzbedarf und weil die
Doppelhub-Maschine nur Ebenhub arbeitet, zu suchen. Der
letztere Faktor kommt hauptsichlich jn der Seidenweberei,
infolge der oft dichten Einstellung der Kettfiden und der
dadurch bedingten tiefen Steckung im Harnischbrett, mehr zur
Geltung als in der Baumwollweberei, wo mit groberem Material
und dinnerer Einstellung im Blatt gearbeitet wird. In der
Baumwollweberei wird daher die Doppelhub-Maschine zahl-
reicher verwendet, weil sich diese Maschine fiir hohe Touren-
zahl gut eignet.

Ohne Zweifel hidtte die Doppelhub-Jacquard-Maschine in
dieser oder jener Weberei noch mehr Verwendung gefunden,
wenn nicht der ¢rofile Nachteil bestanden hitte betreffend
vorzeitigem Verschleifl der Hakenschniire (Collet) und dadurch
entstandenen Fehlbindungen in jedem Figurrapport.

Die neue Doppelhub-Jacquard-Maschine mit Schrdgfach, von
der Maschinenfabrik Riiti, Kanton Ziirich, zusammen mit den
patentierten Hakenschlofichen (Colletswinkel) beseitigen alle
vorhin erwédhnten Uebeistinde. Diese Maschine ist den stidrk-
sten Beanspruchungen ¢ewachsen und bildet Schrdgfach im
Hochfach. Das Problem der Messerbewegung fiir Schrigfach
ist sehr gut und einfach geldst worden, so dafi fiir die Ein-
stellung von mehr oder weniger Schrdghebung nur einige

Handgriffe ndtig sind. Durch solide Fiihrung bleiben die
einzelnen Messer in allen Stellungen immer in senkrechter
Lage. Daher bietet die Maschine volle Gewdhr fiir absolut
sicheren und ruhigen Gang bei hoher Tourenzahl. Diese in
allen Teilen gut durchdachte Maschine eignet sich nun auch
fiir tief gesteckte Harnische, indem ein reines Fach, unten durch
egalisieren und oben durch die schrighebenden Messer, ge-
bildet wird.

Mit Anwendung der neuen Hakenschldfichen (Colletswinkel)
wird die Doppelhub-Maschine bedeutend rationeller, indem
im Stoff Fehler durch Colletsbriiche nicht mehr zu befiirchten
sind. Diese neuen Colletswinkel haben eine feste und prak-
tische Form, sodafl sie ohne Zange leicht an die zwei zu-
sammen arbeitenden Haken angebracht werden konnen. Es
konnen auch die noch notwendigen Hakenschniire (Collets)
zuerst mit den Harnischschniiren verbunden und nachher an
die Winkel angehdngt werden. Dadurch sind die Karabiner-
haken nicht mehr notwendig, ferner werden Stérungen, wie
aufreiben und hidngenbleiben der Harnischschniire an den
néchsten Haken, beseitigt.

Somit steht die neue Doppelhub-Schrigfach-Jacquard-Ma-
schine, ausgeriistet mit den modernen Colletswinkeln, der
Einfachhub-Maschine im Betrieb nicht mehr nach, sondern
ist dazu berufen, die Jacquard-Gewebe bedeutend wirtschaft-
licher zu fabrizieren. vs €l

Die Luftbefeuchtung in der Textil-Industrie

Es liegen schon mehr als 50 Jahre zuriick seitdem die Frage
der Liiftung in R&dumen der Textil-Industrie aufgerollt und
Untersuchungen gemacht wurden, mit welchen Mitteln Tem-
peratursteigerungen und damit verbundene Austrocknung der
Riume vermieden werden konnen.

Man hatte dazumal schon erkannt, dafl das Arbeiten in
Spinnereien und Webereien mit angdemessener feuchter Luft
in den Silen viel storungsfreier erfolgt als in trockener
Luft. Deshalb hatten Spinnereien und Webereien, die durch
ihre geographische Lagde den Vorteil besafien, immer eine
gleichmiflige Luftfeuchtigkeit in den Sélen zu haben, die
Moglichkeit, Textilerzeugnisse von hoher und gleichméBiger
Qualitit liefern zu kdnnen.

Von Natur aus besitzen die zu verarbeitenden Textilstoffe,
seien sie pflanzlicher oder tierischer Herkunft, die Eigenschaft,
daff sie Wasser anziehend, d. h. hygroskopisch sind, aber
wiederum in trockener Luft die Feuchtigkeit leicht abgeben.
Man macht deshalb bei der Verarbeitung von Textilfasern
in trockener Luft, sei es Seide, Baumwolle oder Wolle, die
Beobachtung, dafi der Faden nicht glatt, sondern rauh und
locker und von ganz ungleicher Festigkeit ist. In Spinnereien
und Webereien ohne geniigende Luftbefeuchtung wird man des-
halb hiufig das Brechen der Fiden zur Geniige beobachten,

was nicht nur ein Verlust in Materialien, sondern eine Herab-
minderung der Leistungsfihigkeit eines Unternehmens be-
deutet.

Nur wo die Luftfeuchtigkeit dem zur Verarbeitung kommen-
den Material angepafit wird, sind die oben erwidhnten Uebel-
stinde beseitigt. Die Erzeugnisse werden geschmeidiger und
sleichmifiger, die Abfille ganz wesentlich verringert und die
Produktion erhdht. Diese Vorteile, die die Anschaffung einer
kiinstlichen Luftbefeuchtungsanlage  geniigend  empfehlen,
machen die rasche Amortisation einer Einrichtung mdglich.

Im Laufe der Zeit sind eine ganze Anzahl von Systemen
fiir kiinstliche Luftbefeuchtung aufgetaucht, die aber nur teil-
weise befriedigen und ihren Anforderungen entsprechen. Als
einer der besten Luftbefeuchtungsapparate mufi der von der
Ventilator A.-G. Stifa gebaute Luftbefeuchtungsapparat be-
zeichnet werden. Dieser Apparat, bestimmt zur Befeuchtung:
Vertilation, Heizung und Kiihlung von Arbeitssilen, ver-
nebelt das zur Luftbefeuchtung dienende Wasser ohne Druck-
luft, ohne Wasserstreudiisen, ebenso ist kein Druckwasser fiir
die Zerstiubung notwendig. Das durch eine Zentrifugal-
Schleudervorrichtung vernebelte Wasser wird durch den Luft-
strom in den zu befeuchtenden Raum geblasen und gleich-
miBig verteilt, so dafl keine Uebersdttigung der Luft eines
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Raumteiles und keine Tropfenbildungen vorkommen. Die ge-
wiinschten Raumfeuchtigkeiten werden ganz unabhingig von
den herrschenden Temperaturen und Feuchtigkeit der Aufien-
luft erreicht.

Dic Apparate werden fiir Frisch- und Umluftbetrieb ge-
baut. Vermittelst einer Klappe hat man es in der Hand, je
nach Bediirfnis vollstindig Frischluft aus dem Freien anzu-
saugen, oder mit Umluft aus dem Saal, oder auch teilweise
mit Frisch- und Umluft zu arbeiten.

In der Regel ist der Zusammenbau des Luftbefeuchters
mit einem Lufterhitzer zu empfehlen. Die durch den Luft-
erhitzer erwdrmte Luft passiert den Luftbefeuchter, wo die-
selbe durch Zusatz von Wasserstaub auf die gewiinschte
Temperatur und Feuchtigkeit gebracht wird. Durch entspre-
chende Dimensionierung des Lufterhitzers kann damit gleich-
zeitig die Raumheizung verbunden werden.

Da die angesaugte Luft im Luftbefeuchtungsapparat in
innige Beriihrung mit dem ausgeschleuderten Wasser kommt,
findet zugleich eine Luftwaschung statt, so dafl die Luft nicht
nur feucht, sondern in dereinigtem Zustande den Apparat
verlafit.

Mit der gliicklichen Verbindung von Befeuchtung und Venti-
lation kann im Sommer eine Kiihlung der Rdume erreicht
werden. Die direkte Wasserzerstiubung im Apparat selbst
kiihlt die Ventilationsluft bis 2° {iber die Temperatur des
verwendeten Wassers ab und verleiht dem Brumax-Apparat
durch die Verdunstungskiihlung des vernebelten Wassers eine
Kiihlfdahigkeit bis 25,000 Cal.-Std.

Die Luftbefeuchtungsapparate BRUMAX werden von der
Ventilator A.-G. Stdfa in drei Normalgréfen gebaut. Ein
Apparat B 300 geniigt zur Befeuchtung, Heizung oder Kiihlung

eines Raumvolumens bis 650 m? Apparat B 400 bis zu einem
Raumvolumen von 1000 m?, Apparat B 500 bis zu einem Raum-
volumen von 1650 m3.

Vorstehende Zahlen geben ein Bild iiber die Anzahl der
in einen Raum einzubauenden Apparate, die mit einem Kraft-
verbrauch von 0,8 bis 1,5 PS pro Apparat, je nach der Grofle,
arbeiten.

Bestimmung des Gleichmiifligkeitsgrades und Ermittlung von Spinn~, Zwirn~
und Spulfehlern an laufenden langen Faden

Von Obering. Willy Schrdder

Nach den bisherigen Erfahrungen hat sich zur Beurteilung
des Faden- oder Garn-GleichméBigkeitsgrades die Kontrolle
laufender Fadenstrecken als unerldflich ergeben; aus dieser
Notwendigkeit konstruierte die Gesellschaft fiir Spinnerei- und
Weberei-Einrichtungen m.b.H., Berlin-Charlottenburg 4, ein
optisches DPriifgerdt, welches wunter der Bezeichnung ,Ma-
schinenspinne 8124 erhiltlich ist.

Dieses Instrument arbeitet folgendermafien: Von einer
Garnspule, Spinnkdtzer, Zwirnkops, Kreuzspule, Zettelspule
oder Strang wird der zu untersuchende Faden abgezogen, durch
eine spezielle Ddmmung gdeleitet, wodurch die Fadenspannung
gleich der Spinn-, Zwirn- oder Spulmaschinen-Arbeitsspannung
dem durchlaufenden Faden erteilt wird.

Der, also spezifisch richtig, zu seiner Fadendicke gedimmte
Faden lduft dann weiter gefiihrt durch die optische Strahlen-
achse des eingebauten Projektionsmikroskopes; an dieser Stelle
wird jede Fadenform, Fehler oder sonstige Struktur, auf einz
Projektionsfliche mit Millimeterteilung projiziert, sodaff in-
folge starker Vergrofierung (ein Faden von 1/, mm erscheint
etwa 1 cm stark) jeder Fehler leicht erkennbar ist und no-
tiert werden kann. Im Einfachen zdhlt der Priifer diinne
und dicke Stellen, Schlingen oder Faserbriiche, durch einen 3-
oder 4-Tasten Registrier-Zihler; aus diesen 4 registrierten
Ermittlungen ergibt sich alsdann der GleichmiBigkeitsgrad
pro Meter, pro 100 Meter oder 1000 Meter Fadenldnge,
(Siehe Zeitschrift ,,Seide”, Krefeld, vom Oktober 31, Seite 384.)

In besonderen Fillen empfiehlt sich anstelle der ein-
fachen Ablesungsmethode die automatisch registrierende an-
zuwenden, wobei dann die Fadenungleichmifigkeit auf einen

Projektionsstreifen oder auf Diagrammstreifen, vermittels
photoelektrischer Zelle und Mikrogalvanometer {ibertragen
und als Kurvenlinie aufgezeichnet werden. (Siehe Zeitschrift
,»Die Kunstseide Heft 8, Seite 284, Dott. Ettore Viviani.)

Den Lauf und die Bestimmung der Meterzahl der zu prii-
fenden Fidden bewirkt eine dritte Vorrichtung unter gleich-
zeitiger Aufwicklung auf eine Scheibenspule. Der Antrieb
dieser Vorrichtung geschieht im Einfachen vermittels Hand-
kurbel-Drehtriebes, hierbei liegt die Fadengeschwindigkeits-
erteilung in der Hand des Priifers, er kann auch von besonders
interessanten Erscheinungen am Faden DPhotokopien anfer-
tigen, da die Projektionsflaiche mit einer Photokamera ver-
bunden ist.

Ebenfalls besteht die Mdglichkeit, die Fadenbewegungs-
vorrichtung mit kleinem Reguliermotor automatisch anzu-
treiben, dessen Laufgeschwindigkeit veranderlich ist und dessen
Stillstand durch Druckknopfschalter erreicht wird.

Nach den Erfahrungen, die der Verfasser mit diesem Ge-
rdt machen konnte, ist dieses Gerdt eine vorziiglich einfache
Priifungsmethode, um an den Fehlererscheinungen Riickschlisse
auf die Spinn- und Zwirnfdahigkeit des Rohmaterials, aber
ebenso auf die Arbeitsleistung der Spinn-, Zwirn- oder Zettel-
maschinen zu ziehen und Vorkehrungen zur Verhiitung faden-
schidigender Einfliisse treffen zu kdnnen.

Das  Anwendungsgebiet dieser Maschinenspinnepriif-
methode umfafit alle Betriebe, welche Fiden aus Seide, Kunst-
seide, Wolle, Baumwolle, Flachs und Haar, erzeugen und
weiter verarbeiten. Auch zur Deckungspriifung umspannter
Faden oder Drahte hat sich diese Methode gut bewihrt.

Die Lunometrie

Eine rationelle Garn- und Gewebepriifung. Von Otto Pennenkamp, Wuppertal-Barmen

Der Lunometer-Universal-Garnpriifer ist mit dem Span-
nungsregler, der mit einem Aufsteckdorn fiir Kopse, Kan-
netten und Spulen verbunden ist, versehen. Dieser Spannungs-
regler ist ebenfalls eine Neuerung, die es gestattet, trotz den
bei dem Aufwickeln nicht zu umgehenden Fadenzerrungen
die Fldachen gleichmaflig¢ und bruchfrei zu spannen. Die fein-
sten Baumwoll-, Naturseiden- und Kunstseidengarne kdnnen

(SchluB)

selbst bei hdchster Drehungsziffer absolut zuverldssig in gleich-
méfiger, mit dem Lunometer-Spannungsmesser genau abwig-
und einstellbaren Spannung erhalten bleiben. Der Antrieb des
Garnpriifers kann durch einen Dreh- oder Gleichstrommotor
fiir 220 Volt erfolgen.

Das Garn wird einschliefilich der zerrissenen Fdden nach
den Feststellungen von der Tafel abgenommen und mit der
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Garnwage ausgewogen. Das Grammgewicht mit 175 multipli-
ziert, ergibt die Deniernummer, natiirlich bei der Normal-
wicklung von 100 Fiaden.

Die Verwendung des Lunometer-Universal-Garnpriifers
zwecks Ermittlung der Dehnung und Reififestigkeit geschieht
in ausfiibrlicher Art mit Hilfe von Winkelgraden und Ge-
wichten. Dadurch ist es mdglich, auflerordentlich vielseitige
Resultate zu erzielen. Da die Spannung bei Bruch der ersten
Fdden sofort beziffert werden kann, ist diese Einrichtung
von nicht zu unterschitzendem Wert bei der Untersuchung
von Kettgarnen. Man kann hierbei durchaus stichhaltige Grenz-
ziffern fiir die dem betreffenden Garne entsprechende Span-
nungsbeanspruchung der Kette im Breit- oder Bandwebstuhl
herausfinden.

Die Normalwicklung bei solchen DPriifungen betrigt bei
diinneren Garnen 100 Fiden; bei dickeren Materialien ent-
sprechend weniger. Mit dem Lunometer kann die notwendige
Anzahl in kiirzester Frist festgestellt werden. Voraussetzung
bei allen Vergleichs- bezw. Gleichheitsmessungen ist, daf} die
Aufwicklung in gleicher Spannung und Zeit erfolgt. Vor einer
Aufwicklung wird ein vier Zentimeter langer Spannsteg rechts
und links befestigt und liegt lose, jedoch sicher auf den
Leisten auf, so daff die Aufwicklung dariiber geht. Sodann wird
der Spannsteg bis an die auf der Mitte der Seitenleisten
befindlichen Einkerbungen geschoben und die Lunometer-Wage
mit dem Winkelmesser aufgesteckt. Hiernach. wird bei einer
Winkelstellung von 10 Grad die Anfangsspannung der Faden-
fliche gemessen.

Nach der vorbeschriebenen Priifung der Anfangsspannung
belastet man die angehdngte Wagschale immer mehr mit Ge-
wicht — bis die ersten vier bis fiinf Fiden reifien. In diesem
Augenblick wird das Gewicht auf der Wagschale und der Aus-
schlagwinkel abgelesen. Mit Hilfe einer beigegebenen Zahlen-
tafel lassen sich Dehnung und Bruchbelastung genau und zif-
fernméfig feststellen.

Die Lunometer-Weifung ist eine ideale Garnmusterhaspelung
zum Zwecke der verschiedensten Untersuchungen. Mit dem
bereits oben beschriebenen Spannungsregler und dem Span-
nungsmesser wird auf dieser Weife die Nebeneinanderlage
der Fdden in beliebigen Dichten in kiirzester Frist und absolut
exakt erreicht. Die Beschaffenheit des zu priifenden Garnes
namentlich beziiglich der Reinheit und GleichmaBigkeit, sowie
die Garnnummer kdnnen mit der Lunometer-Weifung in der
grofiten Genauigkeit festgestellt werden. Das Lunometer wird
bei dieser Gelegenheit vorteilhaft herangezogen.

Beispielsweise kann Naturseide oder Kunstseide in einer
Fadendichte von 50 per Zentimeter mit 1000 Umdrehungen pro
Minute aufgehaspelt werden. Da die Weife einen Umfang
von 75 Zentimeter hat, ergeben 600 Umdrehungen eine Strang-
linge von 450 Meter. Dieselben kdnnen in einer halben Minute
in vier Fadenflichen von je 225 Quadratzentimeter, in Summa
also 900 Quadratzentimeter gestaltet werden. Ein einziger
Handgriff geniigt, um die Weife nach Untersuchung der Faden-
flichen mit dem Lunometer aus der Maschine zu nehmen, zu-
sammenzuklappen und den Strang herauszuschneiden oder
abzuhiéngen. Hiernach wird mit einer Garnwage das Strang-
gewicht und die Garnnummer errechnet.

Auf demselben Wege lassen sich alle anderen Textil-

FARBEREI -

Die Entwicklung der Seidenfiirberei in

Bei Anlafi des fiinfzigjahrigen Jubildums der Ziircherischen
Seidenwebschule darf man wohl auch einen Riickblick werfen
auf die Entwicklung der Seidenfirberei in der Schweiz. Wie
vor 50 Jahren die Seidenweberei noch als Handwerk die Haus-
industrie beschiftigte, so wurde die Seidenfirberei auch meist
noch handwerksmiflig betrieben, doch bestanden auch schon
grofiere Firbereien mit Fabrikbetrieb. Die Seidenfirberei kon-
zentrierte sich hauptsdchlich auf Basel und Ziirich. Das Wahr-
zeichen einer Seidenfirberei zu jener Zeit war das im Rhein
oder in der Limmat oder im See schwimmende Fiarberschiff.
Auf demselben wurde im Flusse oder im See die Seide
gewaschen, denn Waschmaschinen waren noch nicht im Ge-
brauch. Abgezogen wurde die Seide #hnlich wie heute, und

materialien aufweifen und untersuchen. Die Apparatur ist
somit in jeder Hinsicht als produktiv anzusprechen. Die Luno-
meter-Garnweife ist mit einem Zihlwerk ausgeriistet und wird
mit Elektromotor angetrieben. Jede beliebige, dem betreffen-
den Textilmaterial entsprechende Fadenldnge kann genau ein-
gestellt werden. Die Ausstattung der Maschine mit mehreren
auswechselbaren Haspeln erlaubt die Untersuchung von ver-
schiedenen Garnen unabhingi¢ voneinander in kiirzester Frist
und rationell geordneten Arbeitsgéingen. Zu bemerken ist noch,

‘daBl die volle Belegung der Auswertungsfliche 1600 Quadrat-

zentimeter ergibt.

Die enge Zusammenarbeit der Erfinder mit der textilen
Wissenschaft und Praxis hat als weiteres Ergebnis der Luno-
metrie-Forschung den Lunoplan gebracht. Im Gegensatz zu
den subjektiven Auswertungen von Natur- und Kunstseiden auf
dem augenblicklich fiir den internationalen Seidenhandel obliga-
torischen Seriplan gestattet der Lunoplan in einem Zehntel
der bisher iiblichen Zeit und auf viel kleinerem Raum eine
vollkommen objektive Untersuchung. Der wesentliche Bestand-
teil des Lunoplans ist die vorhin beschriebene Lunometer-
Weife. Auf dieser Weife konnen in kleineren Abteilungen, wie
schon gesagt, mehrere Garnsorten und Garnnummern unter
gleichen Voraussetzungen beziiglich der Spannung und Faden-
zahl geweift werden. Die Hauptsache ist aber, daf} diese Unter-
teilungen bis auf kleinste Grade durchgefiihrt werden kdnnen.
So hat man bei der Deniermessung Einzelfadenstiickchen von
9 und 41, Meter und noch kleiner, bis zu 18,75 Zentimeter
Fadenlidnge herausgeschnitten und ausgewogen. Es handelt sich
hierbei also praktisch um ein tausendstel und ein zweitausend-
stel Denjer, deren Einzelheiten genau und exakt an den
Fadenstiickchen verfolgt und durchgepriift, sodaffi die Unter-
schiede in der Faser- und Fadenstruktur offenbar werden,
besonders unter Zuhilfenahme des Lunometers. Natiirlich
miissen alle Unterteilungen fiir Seide und Kunstseide in 9000
teilbar sein. Bei Baumwolle und anderen Textilmaterialien
erfolgt die Unterteilung entsprechend der Garnnummerierungs-
art. Sodann kann mit dem Lunoplan die Deckfidhigkeit eines
Garnes im spiteren Gewebe, ebenso die grdfite Fadendichten-
ziffer unter Zugrundelegung bestimmter Toleranzen fiir die
Verkreuzung in der Gewebebindung im voraus genau festge-
stellt werden. Es ist immerhin fiir die Textilpraxis sehr wert-
voll, vorher zu wissen, welchen Effekt eine gewisse Garnart
im Gewebe ausmacht. Bei Unterlage von schwarzen Samt-
oder Kartonflichen kann die Reinheit des Materials jederzeit
ersehen werden. Demselben Zwecke dient ein in die Weife
zu schiebender Durchleuchtungsapparat. Das Lunometer tritt
bei allen derartigen Untersuchungen erfolgreich in Aktion.

Als Erginzung der lunometrischen Garnpriifung hat sich
der Lunometer-Draller bewihrt, der das schnelle und exakte
Aufdrehen der Fiden zum Zwecke der Drehungszdhlung be-
werkstelligt. Es kann jede beliebige Anzahl von Faden gedrallt
werden. Die zu priifende Fadenldnge bstrdgt 6 englische Zoll
gleich 15,25 Zentimeter.

Die vorbeschriebene neuartige Priifungsmethode fiir Garne
und Gewebe aller Art diirfte eine groSe Zukunft haben. Wir
sind uns bewuBt, daB in diesem Aufsatz nicht alle Mdglich-
keiten erschdpft wurden, zumal die Ziele, die mit der Luno-
metrie verfolgt werden, recht weit gesteckt sind.

APPRETUR

der Schweiz in den letzten 50 Jahren

zwar auf Stocken im Packe. Auch drehte man die Seide zu
»Hampfeln, verband diese mit Seilen und néhte dieselbfin
in Tiicher ein und kochte dann mit Seife eine Stunde im
offenen Kessel. Im Jahre 1915 liefen sich Gebr.Schmid ein
neues Verfahren, Abkochen der Seide im Schaum, patenﬁer‘eﬁ‘
Dieses Verfahren fiihrte sich rasch ein. Es gestattete eme
bedeutende Arbeitsverkiirzung, eine Ersparnis an Seife, ferner
erhielt die Seide eine schonendere Behandlung. Vorgeschl":lg‘e_ne
Ersatzmittel fiir Seife, wie Soda, Salmiak, die Pankreatin-
behandlung fanden keinen Eingang. . .

Wohl die wichtigste Umwilzung in der Seidenfirberel
brachte die Einfiihrung der Metallsalzerschwerung. Schon lange
wurde Seide beschwert, besonders schwarze Farbungen. Haupt-
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