Zeitschrift: Mitteilungen Uber Textilindustrie : schweizerische Fachschrift fur die
gesamte Textilindustrie

Herausgeber: Verein Ehemaliger Textilfachschiler Zirich und Angehdériger der
Textilindustrie

Band: 39 (1932)
Heft: 9
Rubrik: Spinnerei : Weberei

Nutzungsbedingungen

Die ETH-Bibliothek ist die Anbieterin der digitalisierten Zeitschriften auf E-Periodica. Sie besitzt keine
Urheberrechte an den Zeitschriften und ist nicht verantwortlich fur deren Inhalte. Die Rechte liegen in
der Regel bei den Herausgebern beziehungsweise den externen Rechteinhabern. Das Veroffentlichen
von Bildern in Print- und Online-Publikationen sowie auf Social Media-Kanalen oder Webseiten ist nur
mit vorheriger Genehmigung der Rechteinhaber erlaubt. Mehr erfahren

Conditions d'utilisation

L'ETH Library est le fournisseur des revues numérisées. Elle ne détient aucun droit d'auteur sur les
revues et n'est pas responsable de leur contenu. En regle générale, les droits sont détenus par les
éditeurs ou les détenteurs de droits externes. La reproduction d'images dans des publications
imprimées ou en ligne ainsi que sur des canaux de médias sociaux ou des sites web n'est autorisée
gu'avec l'accord préalable des détenteurs des droits. En savoir plus

Terms of use

The ETH Library is the provider of the digitised journals. It does not own any copyrights to the journals
and is not responsible for their content. The rights usually lie with the publishers or the external rights
holders. Publishing images in print and online publications, as well as on social media channels or
websites, is only permitted with the prior consent of the rights holders. Find out more

Download PDF: 21.08.2025

ETH-Bibliothek Zurich, E-Periodica, https://www.e-periodica.ch


https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=de
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=fr
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=en

MITTEILUNGEN UBER TEXTIL-INDUSTRIE

147

sie 8340 kg und fiel 1929 wieder auf oben angegebene Menge
zuriick.

Kokonerzeugung und Seidenernte kdnnten in Bulgarien ohne
wesentliche Schwierigkeiten stark gesteigert werden. Es be-
diirfte dazu nicht einmal allzu grofier Mittel. Aber leider macht
die Krise den bulgarischen Wiinschen einen Strich durch die
Rechnung. Der starke Verfall der Seidenpreise auf dem Welt-

markt hat zur Folge gehabt, dafl zahlreiche Ziichter in diesem
Jahre die Zucht iiberhaupt aufgegeben haben, weil sie fiirchten
miissen, nicht auf ihre Kosten zu kommen. Zwar sucht die
bulgarische Regierung die Seidenwirtschaft des Landes zu er-
halten, indem sie durch die staatliche Landwirtschaftsbank die
Kokons zu ertrdglichen Preisen aufkaufen ldfit. Ob aber diese
Methode Erfolg haben wird, ist fraglich.

SPINNEREI - WEBEREI

Sollen wir unsere Webereien automatisieren?

Von Hans Keller

Die heutige Praxis zeigt, dafl die Automatisierungsfrage
iiberaus aktuell ist. Es besteht gar kein Zweifel, dafl die be-
greiflicherweise Zaudernden nach Besserung der Wirtschafts-
lage ihren insgeheim gehegten Wunsch sehr rasch in die Tat
umsetzen werden, und daffi eine Hochkonjunktur jener Web-
stuhlfabriken, die auf dem Gebiete des Automatenbaues fiihren
und die stille Zeit jefzt zu niifzen verstanden, bevorsteht.
Dafi die obigen, theoretischen Ueberlegungen mit jenen der
Praxis konform gehen und dafl auch heute Umstellungen der
Betriebe auf Automaten erfolgen, werden die untenstehenden
Beispiele beweisen.

Wie nun automatisieren?

Es ist klar, dafi eine mit gewdhnlichen Webstiihlen arbei-
tende Fabrik anldfilich der Umstellung zunichst die Frage
der Hilfsapparaturen wie Kettfadenwichter, Schufiwichter, An-
bauautomaten usw. studieren wird. Feststehend ist, dafi die
Stuhlung und der ganze Aufbau eines Vollautomaten ein ganz
anderer ist als jener eines gewdhnlichen Webstuhles. Nur bei
den modernen ,,Einheitswebstiihlen® wird schon beim Aufbau
bereits darauf Riicksicht genommen, daB ein vorldufig gewdhn-
licher ein- oder mehrschiitziger Webstuhl spdter nach Anbrin-
gung der Automatenteile ohne weiteres wie ein Vollautomat
funktionieren mufl. Andere Stiihle sind im Dauerbetrieb als
Automaten nicht vollkommen befriedisend verwendbar wund
zu teuer, daher zu verwerfen. Mit halben Mafinahmen ist
nicht gdedient. P i

Die Waichtervorrichtungen gestatten es gewifl, einem Weber
ungleich mehr Webstiihle zur Beaufsichtigung zuzuteilen, als
vorher. Dadurch ist man gewifl einen Schritt weiter gekommen,
aber noch lange nicht bei jenem Effekt, den eine Automaten-
weberei ergeben mufl.

Man ist ja in den Nachkriegsjahren inbezug auf die Ra-
tionalisierung immerhin weit gegangen. Man hat fast durch-
wegs die unmodernen Transmissionsantriebe durch elektrische
Einzelantriebe ersetzt, dabei die Antriebskraftmaschinen durch
moderne Fabrikate ersetzt und die Kraftzentrale dadurch ratio-
neller gestaltet. Die Webstiihle erhielten zuerst Kettfaden-
und dann Litzenwichter, die nunmehr so zweckentsprechend
gestaltet sind, dafi sie sich mif Recht immer mehr einfiihren.
Schufiwéchtervorrichtungen befinden sich ebenfalls auf der
Hohe. Die Garnvorbereitung, die Schlichterei, die Andreherei
und die Luftbefeuchtungsanlage wurden modernisiert, viel
produzierende und arbeitsparende Winde- und Spulmaschinen,
Ankniipfmaschinen usw. wurden unter Stillegung der alten,
wenig leistenden Maschinen, bezw. zur Einschrinkung der
teuren Handarbeit aufgestellt. Dies alles sind aber nur Schritte
auf dem Wege, keineswegs aber die Automatisierung unter
vollster Ausniitzung der vorhandenen Mdoglichkeiten selbst.

Es sei hier als Beispiel einer Neuerung, die viel versprach
und doch nicht iiberall die erwarteten Vorteile brachte, die
Umspulung von Baumwollgarnen erwidhnt. Man hat dieses
System eingefiihrt, um das auf kleinen Spinnereikopsen ge-
spulte, schwache Fadenpartien, Unreinigkeiten usw. enthal-
tende Garn auf grofie Schufispulen zu bringen, wobei gleich-
zeitig die schwachen Fadenstellen und Unreinigkeiten ent-
fernt und Fadenenden mit dem echten Weberknoten, am besten
unter Zuhilfenahme der modernen Kniipfapparate fiir solche,
gekniipft wurden. Dann wurden Webschiitzen der grdften, noch
fiir die vorhandenen Webstiihle, deren Schiitzenkisten ja fast
immer verstellbar sind, passenden Dimensionen angeschafft,
aus Holzarten, die mdglichst diinne Wandungen und grofie
Kopsriume gestatteten. Wurden dann auch noch die Web-
stithle mit Waichtervorrichtungen ausgestattet, so konnte man
tatsdchlich einem Weber ungleich mehr Stiihle zur Beauf-
sichtigung zuteilen als vorher, da ja das sehr gut vorbereitete

(Fortsetzung)

Garn viel weniger Fadenbriiche verursachte und die Weber-
knoten glatt durch Geschirr und Blatt gingen, dann aber auch
die grofleren Schufispulen eine viel lingere Ablaufzeit hatten,
so dafl der Nutzeffekt stieg und die Spulenauswechslung
seltener wurde.

Die Praxis hat nun ergeben, dafl diese unstreitbaren Vor-
teile wohl oft tatsdchlich eintreten, in vielen Fillen hat sich
aber eine Menge von Nachteilen ergeben, die zur Ausschaltung
dieses Umspulsystemes fiihrten.

Zunichst ist man durch genaue Statistik im Betriebe manch-
mal zu dem Ergebnis gekommen, dafi durch den Umspullohn,
die Amortisationsquote der Maschine, Anteil derselben an
den Generalunkosten, Kosten der Antriebskraft usw. die Et-
sparnis, die durch Zuteilung einer grdfieren Stuhlanzahl je
Weber eintrat, wieder wettmachte.

Weiters wurde auch der Verlust an Flug, der durch das
Umspulen entsteht, berechnet. Dann ergab es sich manchmal
insbesondere beim Umspulen der Baumwollgarnnummern 10
bis 20, also grober Titres, dafi nicht nur der Faden verdreht
wurde, sondern dafi auch der Verlust an Flug sich sehr
merklich im Gewicht der fertiden Ware ausdriickte, die je
Quadratmeter ein viel geringeres Gewicht hatte als vorher
beim Abschiefien von Selfaktorkopsen.

Die Tatsache, daff in manchen Betrieben also das Umspulen,
wenn alle Umstinde genauest statistisch festgehalten werden,
nicht rentabel ist, hat ja auch dazu gefiihrt, dal man heute
in den Spinnereien vorhandene Ringspinnmaschinen und Zwirn-
maschinen auf gréfleren Hub umbaut und ohne Umspulen
sroBlere Kopse den Webereien zur Verfiigung stellt als bisher.
Dies ist insofern auch fiir Automatenwebereien von Belang,
weil die Transportspesen grofierer Kopse sich giinstiger stellen,
da der Innenraum der Packkisten besser ausgeniitzt werden
kann.

Eine unter Beriicksichtigung der kleinsten Details durchge-
fiilhrte Vollautomatisierung beginnt mit einer genauen Auf-
nahme der vorhandenen Ré&umlichkeiten. Nehmen wir z. B.
an, dafl im Websaal etwa 4—500 Vollautomaten Platz haben.
Fiir dieses Beispiel betrachten wir uns nun einen idealen
Grundril der Baute. Ein Anbau enthdlt die Kraftzentrale
wie neuzeitlich kunstruierte Dampfkessel mit automatischer
Feuerung, Schlacken- und Aschenabfuhr. Die Ausmafie der
modernen, rasch laufenden Dampfmaschinen sind gegeniiber
frither bedeutend kleiner geworden. Oder aber es stehen Tur-
binen, Motore und dergl. zur Verfiigung.

Anschliefend folgt die Werkstitte, abgeteilt davon eventuell
der Raum fiir den Kompressor.

Sodann die Schlichterei mit modernen Schlichtmaschinen.
Der nichste Raum beherbergt zusammen die Andreherei, die
Zettlerei und die Spulerei.

Es folgt das Garnmagazin, zwischen diesem und dem Web-
saal, durch eine Tiir mit der Spulerei und Zettlerei verbunden,
der Raum fiir die Ausgabe von Schufi- und Kettmaterial. An-
schlieBend an diesen die Schufispulen-Préparation. Dann fol~
sen Direktionskanzlei und Biiro.

Die anschliefende Seite des Websaales, dessen eine Seite
von den erwihnten Rdumen begrenzt ist, bilden Warenlager
und Expedition, dann der Raum fiir die Ablieferung der Web-
ware und schlieflich das Magazin fiir Webereizubehore. Ein
Anbau an der dritten Seite des Websaales birgt die Rédume
fiir die’ Webmeister, Toiletten und Waschrdume, Trinkwasser
usw. Der Websaal mit Sheddachern ist ebenso wie die anderen
Riume, wo eine Luftbefeuchtung notwendig ist, mit einer
solchen Anlage moderner Konstruktion versehen. Dieselbe
konditioniert von einer Zentralstation aus, nicht durch einzelne,
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Apparate, die gesamte Raumluft bei oftmaliger, volliger Luft-
umwilzung je Stunde. Rohrleitungen sorgen fiir das stdndige
Ansaugen der Raumluft, wobei Sommer und Winter die
Fenster und DPendeltiiren geschlossen bleiben. Die ebenfalls
in einem Anbau untergebrachte Zentralstation dieser Anlage
reguliert sich selbsttdtié durch in den Rédumen angebrachte
Hydro- und Thermostaten, die Schwankungen der Temperatur
und Luftfeuchtigkeit Sommer und Winter unabhdngig von den
Auflenwitterungsverhiltnissen auf 1—2 Grade, bezw. Prozente
beschrinken, also geradezu ‘ideale Verhiltnisse inbezug auf
Temperatur und Feuchtigkeit schaffen. Dabei wird die gesamte
Raumluft vollstindig frei von Staub, Flug, unangenehmen
Geriichen usw. gehalten und auch an heiflen Sommertagen
treten die fiir die Arbeiter so unangenehmen Erscheinungen
der sogenannten ,,Gewitterschwiile in den befeuchteten Rdumen
nicht auf. Im Winter sorgt diese Anlage gleichzeitig fiir die
Heizung und im Sommer fiir Kiihlung. Die sonst an heiflen
Sommertagen in den Webereien zu verzeichnende oft rapide
Abnahme der Arbeiterleistung tritt hier nie auf. Die Arbeiter
halten sich gerade an solchen Tagen gerne in den staub-
freien, angenehm gekiihlten, mit einem Wort ,richtig konditio-
nierten Raumen® auf.

Es ist selbstverstiandlich, dafl diese Luftbefeuchtungsan-
lage, die nahezu gar keine Bedienung erfordert und sich voll-
kommen selbsttdtig reguliert, von vorneherein auf die giin-
stigsten Feuchtigkeitsverhiltnisse fiir das zu verarbeitende
Garnmaterial eingestellt wurde, die fiir die verschiedenen Ma-
terialien bekanntlich sehr schwanken. Da selbstverstdndlich
auch die Spulerei und Zettlerei, das Garnmagazin usw. kon-
ditioniert sind, erleidet das Garnmaterial inbezug auf den
giinstigsten Feuchtigkeitsgehalt innerhalb dieser Weberei keine
Verdnderung, und dies ist eine der Vorbedingungen fiir die
Herausholung des hdchsten Nutzeffektes der gesamten Fabri-
kationsanlage.

Die Kettenschlichtmaschinen sind entweder nach dem Trom-
mel- oder nach dem Lufttrockensystem gebaut. Erstere nimmt
man nur fiir rohe Ketten, wahrend letztere fiir bunte Ketten
unerldfilich ist, aber auch immer mehr von Rohwebereien vor-
gezogen werden, weil sie doch einen runden, vollen Faden
liefern, der nicht so wie beim Trommelsystem einseitig und
weniger intensiv beeinflufit wird. Wo ndtig, kdnnen auch zwej
schmale Ketten gleichzeiti¢ nebeneinander geschlichtet werden.

Zum Einlesen der Fadenkreuze dient eine moderne Faden-
kreuzeinlesemaschine, die mit Leichtigkeit nebenbei vom Schlich~
ter bedient wird. Sie befindet sich im Raume der Schlichterei.
Diese ist neben der Kraftzentrale angeordnet, um die Zu-
leitung von Dampf zu vereinfachen und um Dampf- und
Wiarmeverluste zu vermeiden.

Die Spulerei enthilt nur modernste, schnellaufende Hochst-
leistungsmaschinen mit ¢rofter Produktion. Es wird sehr
streng darauf geachtet, dafl die Garnreiniger stets richtig ein-
gestellt sind, da} immer nur mittels vorhandener Weberknoten-
macher mit- dem echten Weberknoten gekniipft wird, wobei
durch die Kniipfapparate gleichzeiti¢ die Fadenenden immer
gleichkurz abgeschnitten werden und dafi durch richtige Faden-
spannung einesteils nach Mdglichkeit schwache Garnstellen
schon beim Spulen entfernt, andererseits die Spulen mdglichst
hart werden, um so viel Garn als mdglich darauf zu bringen.
Man hat hier ebenso wie in der Zettlerei erkannt, dafl die
Garnvorbereitung fiir die Automatenweberei ganz auflerordent-
lich sorgfiltis vorgenommen werden mufl und man erzielt in
dieser Hinsicht durch strengste Kontrolle Resultate, die man
sich in gewdhnlichen Webereien kaum traumen lief. Hier muf}
die ‘energischste und sachkundigste Personlichkeit des Be-
triebes stets personlich obwalten, wenn aus dem Betrieb alles
herausgeholt werden soll, was nur mdglich ist.

Das Blattstechen und Geschirreinziehen besorgt nur mehr
eine Person allein, weil Blattstechapparate und Geschirreinzieh-
maschinen vorhanden sind, die dies mdglich machen. Das An-
kniipfen der Webketten erfordert durch Verwendung einer
modernsten Ankniipfmaschine nicht mehr eine Menge teurer
Andreher, von denen frither der Betrieb zum Teil oft ab-
hdngig war, sondern mittels einiger Kniipfdestelle werden
fortwihrend die Ketten automatisch durch zwei Arbeiter ohne
Pause angekniipft, wobei eine gute Organisation dafiir sorgt,
dafl immer Ketten zum Kniipfen da sind und stillstehende
Webstiihle, die auf das Ankniipfen warten, fast nicht zu sehen
sind. Wo ndtig, besorgt der Kniipfapparat der Maschine das
Andrehen auch in den Stiihlen selbst. Letzterer Vorgang ist
rentabler und wird nach MGdglichkeit angewendet.

Die Kettbdume werden selbstverstindlich in praktische
Lagerstinder gelagert und auf geeigneten Karren mit Leichtig-
keit transportiert. Es sind nur moderne Elektrotransport-
karren in Verwendung. (Forts. folgt.)

Untersuchungsarbeifen an Grége zwecks Priifung und Festlegung einer giinstigen,
wirtschaftlichen Arbeitsweise in der Winderei

Von Otto Bitzenhofer, Ing.

Die ganze Betriebstitigkeit dieser Abteilung ist das Et-
gebnis der Zusammenarbeit der drei Fakforen:
a) Arbeitsweise der Winderinnen,
b) Arbeitszustand der Maschinen und
c) Bearbeitungsfahigkeit des Materials.

Um die Leisfung der Abteilung zu steigern, die Kosten zu
senken und den Arbeitsablauf den bestehenden Produktions-
verhidltnissen bei grofien und kleinen Betriebsauftrigen an-
passungsfahiger zu gestalten, wurden obige Faktoren einzeln
systematisch untersucht, fiir sie gute Normalverhiltnisse und
Vorbedingungen geschaffen und dann in der Zusammenarbeif
auf einen giinstigen Wirkungsgrad gebracht. Leistungsfordernd
ist das Winden g¢rofierer Fadenlingen und die Anwendung
mehr Material fassender Spulen. Die Schaffung rationalisierter
Leistungsnormen und Akkordunterlagen fiir dieses Material,
die Steigerung der Produktion resp. Senkung ihrer Kosten
als sichtliche Erfolge der Arbeiten.

Ferner die Festlegung der geeignetsten Maschinengeschwin-
digkeit, die Zuweisung der richtigen zu bedienenden Kronen-
zahl, welche aus der Leistung je Krone (Haspel) ermittelt wird.

1. Der Anlafl zu dieser griindlichen systematischen Prii-
fung ist eine kleine Voruntersuchung, welche folgende
Zustdnde ersichtlich macht: (zu winden ist Grége 13/15, 15/17
und 22/24 den.) Das zur Windemaschine gebrachte Material
wurde mit einer vom Meister angegebenen und angenommenen
Maschinengeschwindigkeit und Kronenzahl gewunden. Manche
Winderinnen bedienen von 50—70 Kronen, laufend mit 280
Maschinentouren, andere dagegen mit 340 und 380 Touren je
Min. Ist das Material gut, so kdnnen 60—70 Kronen, ist es
schlecht, noch keine 50 bedient werden.

An manchen Maschinen erfolgt Fadenbruch auf Fadenbruch,
wihrend fiir dasselbe Material an anderen stiindlich nur ein-
zelne wenige zu zdhlen sind. Die Kronenbremsgewichte schwan-
ken ebenfalls zwischen 60 bis 100 gr., die Spindelgewichte von
40 bis 55 gr., ebenso schwanken die Spindelwirteldurchmesser
von 22—31 mm. Die Spulen fassen von 30—100 gr. Winde-
material. Die unterschiedlichen Kronenbremsgewichte fiihren
zur Ueberspannung des Fadens oder zum Rutschen der Spulen
auf den Spindeln. Die gewundene Materialmenge betrdgt von
0,8—1,5 kg stiindlich. Alle Verhiltnisse ihrer Ursache nach zu
untersuchen und auf eine Normalbasis zu bringen, um so
Richtlinien fiir die Windetdtigkeit und Leist-
ungsnormen zu schaffen, ist Zweck dieser geschilderten
Untersuchung.

Analytisch umfafit die Windetatigkeit folgende Arbeiten:
als Hauptzeit: 1. die Arbeitsbereitschaft an der laufenden

Maschine,
. Strahn vorbereiten,
. Strahn auflegen,

als Nebenzeiten: 2
3
4. Wechsel der vollen Spulen,
5
6

»

. Beseitigung einfacher Fadenbriiche,

. Fadenbriiche mit Enden auf den Spulen
suchen,

57 7. Fadenbriiche mit Enden auf den Kronen
suchen,

. Fadenbriiche mit Enden auf den Spulen
und Kronen suchen,

53 9. Faden 13sen,

5 10. Ginge zwischen den Arbeitsstufen,

” 11. sonstise Unterbrechungen des Arbeits-

ganges.

als Verlustzeiten:
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2. Die Geschicklichkeif und Beweglichkeit der Winderinnen,
Nachstehende Tabelle bringt die vorkommenden Arbeitsstufen.
Fiir 6 Winderinnen ist die zur Beseitigung dieser Stillstinde
bendtigte Zeit einzeln registriert und dann zusammengezogen.

Zeit in 100stel Minuten:

Arbeitsstufen: Winderinnen:
M E S T \\4 F
1. Strahn vorbereiten: 22 26 24 27 28 30
2. Strahn auflegen: 42 48 42 50 42 44
3. Spulenwechsel: 18 18 19 21 17 19
4. Einfache Fadenbriiche
beseitigen: 12 18 20 19 19 21
5. Fadenbriiche mit Enden

auf den Spulen suchen: 18 21 18 20 19 22
6. Fadenbriiche mit Enden

auf den Kronen suchen: 20 26 22 18 26 28
7. Fadenbriiche mit Enden auf

Spulen u. Kronen suchen: 41 42 45 44 40 48

8. Faden 13sen: 10 13 9 14 13 15
Gesamtwerte 183 212 199 213 204 227
Leistungsklassifizierung: 1 4 2 5 3 6

Also Winderin M ist als die beste anzusehen. Ihre Zeiten
sind im Gesamtwert die kiirzesten. Winderin W entspricht
leistungsméflig als dritte dem guten Durchschnitt (sie kommt
fiir die weiteren Untersuchungen in Betracht). Die Arbeiterin
F ist als die langsamste anzusehen, ihre Einzelzeiten sind
fast durchweg die ldngsten. Die Aufstellung zeigt, dafi die
Einzelzeiten der Winderinnen verschieden lang sind, zur Be-
urteilung dient deshalb das Gesamtergebnis aller vorkommen-
den Tatigkeiten. Es sind wohl kleine Einzelzeiten, doch
treten sie stdndig und mit grofler Haufigkeit auf und ent-
scheiden so die ganze Windeleistung. Winderin F braucht
zur Durchfiihrung ihrer manuellen Titigkeit {iber 2000 mehr
Zeit als M. Es ist so infolge der ldngeren Stillstinde wohl
zu 1iibersehen, dafl die Produktion der Winderin F kleiner
sein wird als die der Winderin M. Allgemein erreicht werden
soll eine Produktion, die der guten Durchschnittswinderin W
entspricht. Obiger Unterschied kann fiir alldemeine Betriebs-
verhidltnisse noch als mifig angesehen werden, schwankt er
doch oft bis zu 30 oder 409,. Ein gewisser Zeitanteil wird auch
durch die Gidnge zwischen den stillstehenden Kronen bendtigt,
Winderin F kann unter Umstinden einen niedrigeren Zeit-
anteil fiir die Gédnge haben, jedoch infolge der ungeschickten
Handtitigkeit wird die so eriibrigte Zeit wieder verbraucht.
(Dieser Fall ist auch typisch fiir Lehrwinderinnen.)

(Fortsetzung  folgt)

Crépe Ribouldingue

Fast der einzige in dieser, an neuen Artikeln so armen
Zeit, ist der unter dem klangvollen Namen Ribouldingue von
Lyon oder Paris lancierte. Was Ribouldingue bedeutet, ist
uns nicht bekannt; man findet das Wort weder im ,La-
rousse’, noch sonst in einem franzdsischen Worterbuch. Wahe-
scheinlich handelt es sich einfach um eine Phantasiebezeich-
nung. Fiir denselben und &hnliche Artikel gibt es iibrigens
eine Reihe, von z.T. bekannten, andern Namen, wie Cra-
quelé, Coquillé, Granité, Borken-, Schuppen- oder Muschel-
crépe.

Wie schon aus diesen Bezeichnungen hervorgeht, handelt
es sich um einen Artikel mit rauher Oberfldche, die durch einen
starken Crépe-Effekt erzeugt wird, und zwar in der Haupt-
sache dadurch, dal man den Wechsel zwischen Links- und
Rechtszwirn im Schuf}, anstatt wie gewohnt in Intervallen von
2 und 2 Schiissen, in g¢rdfleren Abstinden vor sich gehen
1af}t, also beispielsweise im Rhythmus von 4:4, 6:6, 8:8
Schiissen, aber auch ungleichméflig, z. B. 4:6, 4:8, 6:8 usw.
Schon allein durch diese Abweichung von der normalen Fa-
brikation der Crépes de Chine oder Marocains wird ein
stirkerer Crépe-Effekt erzeugt. Das ist so zu erkldren. Be-
kanntlich erhdlt eine Ware, die nur eine Crépedrehung im
Schuf} aufweist, einen starken, mehr oder weniger regelmifligen
Falten-, Furchen- oder DPlissé-Effekt, es entsteht sog. ,,Cré-
pon®, ein Effekt, der unter diesem Namen als Artikel bekannt
und zeitweise in Mode ist.

Arbeitet man nun nur eine Strecke weit mit derselben
Crépedrehung und wechselt dann, um mit der andern Drehung
einige Zeit weiterzifahren, so entstehen ebenfalls Crépon-,
also Falten-Effekte, die aber beim Crépewechsel jeweils unter-

Abb. 1

brochen werden. Je nachdem der Crépewechsel mehr oder
weniger rasch aufeinanderfolgt, entstehen feinere oder grobere
Effekte. .

Da der Crépe- und also der Schiitzenwechsel nicht in dem
fir Crépe de Chine gewohnten Rhythmus von 2:2 erfolgt,
-so konnen diese Artikel also auch nicht auf gewdhnlichen

Crépestiihlen erzeugt werden, sondern es sind dafiir eigent-
liche einseitige, unabhdngige Wechselstithle notwendig.

Aber durch diese Abdnderung in der Aufeinanderfolge
von Links- und Rechtszwirn allein 148t sich in der Regel
noch. kein gutes Craquelé erzeugen. Vielmehr miissen sehr
stark gedrehte Zwirne verwendet werden. Zudem kommen
meistens auch noch besonders grobe Titre von 150, 200 bis
300 d zur Verwendung.

Abb. 2

Aber auch in den zur Verwendung kommenden Materialien
herrschi ¢rofie Mannigfaltigkeit. Der weitaus grofite Artikel
ist natiirlich aus Kunstseide, und zwar Acetatkette mit Vis-
kosecrépeschufi. Oft wird dabei die Acetatkette matt gefdrbt,
oder es wird im Garn mattierte Acetat verwendet (Albene der
Rhodijaseta/Lyon). Daneben kommen aber als Schufimaterial
sehr hdufig Wollcrépe, Baumwollcrépe, Schappecrépe, Vistra-
schappecrépe vor. Seltener versteigt man sich zu einer Her-
stellung aus Naturseide, trotzdem diese heute so enorm
billig ist.

Besser als jede Beschreibung gibt eine bildliche Darstellung
einen Begriff vom Aussehen dieses neuen Artikels. Wir
lassen deshalb hier zwei Photos folgen.

Abbildung No. 1 stellt einen Crépe granité dar, der
in der Kette aus Super Viskose, im Schufl aus zweifachem
Baumwollcrépe besteht, und bei welchem je 4 Schiisse Links-
crépe mit 4 Schiissen Rechtscrépe wechseln.

Abbildung No. 2 zeigt einen Crépe coquillé mit Vis-
kosekette und 3fachem Wollcrépe als Schufl. Auf 4 Schiisse
der einen Drehung folgen hier jeweils 8 Schiisse der andern
Drehung.

Nach dieser allg¢emeinen Beschreibung mdchten wir noch
auf einige Besonderheiten des neuen Artikels hinweisen. Dieser
hat namlich seine Tiicken und unangenehmen Eigenschaften.
Zu den letzten gehdrt vor allem die leidige Tatsache, dafi der
Artikel in der Breite nicht fixiert werden kann, sondern am
Lager und beim Tragen sehr oft erheblich eingeht. Dies ist
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natiirlich eine Folge der verwendeten starken Crépezwirne,
sowie des Umstandes, dafl die Ware beim Ausriisten nichft,
wie ein gewShnlicher Cré€pe, vollstindig ausgezogen werden
darf, da ja sonst das gewollt starke Crépebild verdorben
wiirde. Das mnachherige Einspringen ist am stdrksten bei
Verwendung von Wollcrépe, am deringsten bei Baumwoll-
oder Vistracrépe. Besonders gefiahrlich sieht die Sache aus,
wenn die Ware nafl wird. Man sucht sich dagegen zu
schiitzen, indem man dem Farber ,,wasserabstoflende Be-
handlung” vorschreibt, was aber den Artikel verteuert und
nur eine teilweise Abhilfe bringf, denn sie behindert nicht die
normale, langsam vor sich gehende Schrumpfung unter dem
Einflufl der starken Zwirne.

Einen weitern Uebelstand stellt die Bildung von unregel-
méfligem Crépe-Effekt und von ungewollten g¢roben Falten,
sog. Wurmcassuren, dar. Solche entstehen besonders haufig
bei Verwendung von Baumwollcrépe, sowie wenn durch starke
Knitter und Falten in der Rohware (infolge unsorgfiltiger
Behandlung) der Weg zu deren Bildung bereits vorgezeichnet
ist. Mitten im Gewebebild der Fig.1 kann man deutlich einige
solcher ,,Wurmcassuren erkennen.

Auch UnregelmiaBigkeiten in der Crépedrehung oder beim
Webevorgang (Zerrschiisse) kommen bei diesen Artikeln in-
folge der Verwendung von ganz grobem Crépematerial stirker
zum Ausdruck. Sogenannte Tramuren lassen sich bei diesen
Waren kaum beseitigen, da der Ausriister ja nicht zu sehr
in die Breite gehen darf.

Eine unerwiinschte Nebenerscheinung sind sodann oft stark
glinzende Punkte auf der Gewebefldche. Sie entstehen da-
durch, daf} infolge der starken Ausbiegungen der Cré€peschiisse
stellenweise lingere Kettfadentlottierungen entstehen, die den
Glanz des Kettmaterials stirker zur Geltung kommen lassen*).
Diese Erscheinung 1463t sich nicht vermeiden, aufler wenn
glanzloses Material in der Kette verwendet wird (matte Acetat).

Auch fiir den Fiarber hat der Artikel seine Schwierigkeiten,
was man daran erkennen kann, dafl er oft ungeniigend durch-
gefarbt ist. Da diese Waren beim Fidrben bis auf die
Hilfte der vorgeschriebenen Breite zusammenschrumpfen, ist
es zu verstehen, dafl eine egale Fédrbung nicht ganz leicht
zu erreichen ist. ’

Alle diese Nachteile lassen erwarten, dafl dieser Artikel
sich keiner zu grofien Beliebtheit erfreuen und kein sehr langes
Leben haben wird. Trotzdem sind jetzt alle Fabrikanten eifrig
dahinter her, den schonsten und zugleich billigsten Riboul-
dingue auf den Markt zu bringen. Mdgen sie zusehen, dafy
ihnen nicht zulefzt noch zu viele Stiicke dieser Ware unver-
kduflich am Lager bleiben. Diese Modelaune diirfte kaum
sehr lange dauern. Prudentio.

*) Das Gewebe der Fig.2 zeigt diese Erscheinung. Sie
kommt aber auf der Photographie leider nicht sehr gut zum
Ausdruck. Am besten noch, wenn mit einem Vergrdfierungs-
glas Dbetrachtet.

Das Winden der Kunsiseide
Von Otto Pennenkamp

In der Kunstseidenwinderei gehdrt die Auslese der Arbeits-
krafte zu den ersten Erfordernissen einer nach wissenschaft-
lichen Grundsdtzen geleiteten Produktion. Die Auswahl der
Arbeitskrifte fiir die Kunstseidenwinderei hat nach folgenden
Gesichtspunkten zu geschehen. Beobachtungsgabe, Aufmerk-
samkeit, Tastsinn, Fingerfertigkeit, Beweglichkeif, volle Seh-
schirfe und ruhige Ueberlegung sind die Eigenschaften, die
man an die Arbeitskrifte zu stellen hat. Bei Stérungen im
Arbeitsprozefy gilt es, nicht nervds und unruhig zu werden,
sondern mit Geduld und Ruhe an die Beseitigung der Hemmun-
gen zu gehen. Des weiteren mufl bei der Arbeiterauslese un-
bedingt beriicksichtigt werden, dafi die geiibtesten und er-
fahrensten Fachkréfte an die schwierisen Aufgaben herankom-
men. Man beobachtet ndmlich hiufig, dafl schlecht ablaufende
Kunstseiden von weniger erfahrenen Arbeiterinnen behandelt
werden. Dafl auflerdem eine sachgemife Schulung neuein-
tretender Arbeiterinnen, stindige Anleitung der Fachkrifte und
Unterstiitzung ihrer Funktionen durch entsprechend vor- und
durchgebildetes Aufsichtspersonal notwendig ist, um in der
Kunstseidenwinderei qualitative und quantitative Hochstleistun-
den zu erzielen, ist ebenso selbstverstindlich.

Das zu windende Kunstseidenmaterial ist vor dem Auf-
legen auf die Ablaufkrone gut zu lockern. Dieses seschieht auf
Garnstdndern, deren Arme poliert und ohne Risse sein miissen.
Das Schlagen der einzelnen Stringe auf dem Garnstinder
muf} vorsichtig geschehen, namentlich bei priparierter Kunst-
seide, andernfalls das DPriparationsmaterial, welches an der
Oberfliche des Fadens haftet, abfillt. Bei der Lockerung der
Stringe ist vor allem auch darauf zu achten, daB Verdrehun-
gen ausgeglichen werden. Ebenfalls sind starke Flusen- und
Knotenbildungen, natiirlich nur so weit moglich, und ohne
Schaden fiir das Garnmaterial, auszusiubern.

Auch das Auflesen der Kunstseidengarne auf die Ablauf-
haspeln der Windemaschinen gehdrt zu den Vorarbeifen, die
fiir die Gestaltung des Arbeitsprozesses von Bedeutung sein
konnen. Das Auflegen hat ebenfalls vorsichtig zu geschehen,
da sonst, besonders bei hastiger und iibereilter Arbeitsweise
der Arbeiterin einzelne hervorstehende Fiden und Einzelfasern
an irgendwelchen Maschinenteilen, die bei dem Transport vom
Garnstéinder zur Haspel gestreift werden, hingen bleiben und
zerreiflen. Ist der Strang aufgelegt, dann erfolgt das Suchen
des Fadenendes. Zuvor wird der Strang vom Fadenkreuz aus
geteilt, wobei sich das Fadenende zwangsliufig finden liBt.

Das Ablaufen der Kunstseide vom Strang und das gleich-
zeitige Auflaufen des Fadens auf die Spule gestaltet sich ver-
hiltnismédBig einfach, wenn die Arbeiterin aufmerksam den Ar-
beitsprozefl verfolgt. Vor allem ist auf genaue Einstellung des

Fadenfiihrers Wert zu legen, damit die Spule gleichmiaflig ge-
fiillt wird. Irgendwelche Hemmungen, die meistens nur durch
starke Flusen- und Knotenbildungen auftreten, miissen sorg-
faltig ausgemerzt werden. Gewdhnlich geniigt schon ein An-
ziehen des Fadeéns, um alsbald ein geregeltes Weiterlaufen
folgen zu lassen. Im andern Falle beseitise man durch lang-
sames Auseinanderziehen der Fidden, welche die Stdrungs-
stelle bilden, die Hemmungsursachen. Ein Zerren und Reifien
der flusigen und knotigen Stellen bewirkt aber direkt das
Gegenteil. Jedenfalls erzielt man nur durch ruhige Arbeit,
die flink und gleichwohl genau ¢eschehen kann und muf,
den glatten Ablauf des Fadens vom Strang. Die Bremsung
der Haspeln durch Federn oder durch Gewicht bedarf mitunter
eines ausgesprochenen Fingerspitzengefiihles. Deshalb lasse
man die Neubesetzung der Windemaschinen mit anderen Ma-
terialien durch erfahrene Arbeitskrdfte vornehmen. Eine zu
starke Bremsung bewirkt nédmlich eine zu feste Spule und
Fadendrehung, wodurch die schon viel besprochenen Glanz-
stellen in den Kunstseidengeweben entstehen konnen. Ander-
erseits erfolgt bei zu losen Spulen das Einschneiden des
Fadens bei spiterem Ablauf in die unteren Fadenlagen, so
dafl dann ein Abreifien des Kunstseidenfadens verursacht wird.
Nach der Besetzung der Windemaschinen mit anderem. Ma-
terial, wenn also richtige Stellung der Maschine, Fadenfiihrung
und Bremsung dewdhrleistet bleibf, kann man bei weniger
heiklen Garnen auch weniger erfahrene und geschulte Arbeits-
kridfte zur Bedienung verwenden.

Ein Wort noch zu den Fadenbriichen, die sich hdufig nicht
vermeiden lassen. Das Wiedersuchen des Fadenendes bildet
ndmlich die Quelle weiterer Storungen, Strangverwirrungen,
Garnverluste und mancher Verdrgerungen des Personals, wenn
diese Handhabung nicht richtig durchgefiihrt wird. Gewdhnlich
liest das Fadenende auf der Oberfliche des Stranges, wenn
der Faden abgerissen ist, so daf} eine geschickte Winderin ohne
grofie Miihe das verlorene Ende wiederfindet. Anders liegt die
Sache, wenn das Ende inmitten von Flusen und Knoten. ver-
borgen bleibt; dann gilt es, durch vorsichtiges Schlagen und
Ziehen, aber nicht durch Zerren und Reiflen, das Ende frei
zu bekommen. Nach Maglichkeit sind Knoten zu vermeiden,
lassen sie sich jedoch nicht umgehen, dann ist fiir einen
kleinen, aber festen Knoten Sorge zu tragen. Auch in der
Winderei und Weberei hat sich bei Kunstseide der sogenannte
Weber-, im Volksmund auch als Leineweber- oder Daumen-
knoten benannt, am besten bewdhrt.

Nachdem nunmehr die Handarbeiten, die zum Winden der
Kunstseide gehdren, eingehend gewiirdigt wurden, sollen auch
die Kunstseidenwindemaschinen zu ihrem Recht kommen. Vor
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allem gilt es, in den Kunstseide verarbeitenden Betrieben die
Abteilung Winderei nicht als nebensidchlich anzusehen und sie
deshalb in helle und luftide Rdume, die die Arbeitsfreude un-
bedingt erhdhen, unterzubringen. Gleichmifiige Temperatur, in
geringem Mafle auch Luftbefeuchtung, nicht zuletzt iibersicht-
liche Anordnung der einzelnen Maschinen, tragen zur rentablen
Produktion bei. Die Grofie der Windemaschinen richtet sich
einmal nach der Ausnufzung des Betriebsraumes, zum andern
nach der guten und iibersichtlichen Bedienung.

Fiir die Konstruktion der Windemaschinen gelten folgende
Grundsdtze: Solide und prézise Ausarbeitung der Einzelteile,
vor allem ruhiger Gang der Fithrungsgetriebe, leichter Lauf

von Haspel und Spindel, leichte Einstellbarkeit auf andere
Spulenlédngen und -Grdfien, Vorrichtungen zum Stillsetzen der
Spindel bei Fadenbruch und Ablaufhemmungen, glatte Polie-
rung der Holzteile, das sind die Forderungen, die man an
eine moderne Windemaschine stellen mufi. Die Haspeln wer-
den heute in allen mdglichen Ausfiihrungen hergestellt. Hier-
bei mufl fiir leichtes Gewicht und glatte Auflegestdbe gesorgt
werden; im iibrigen darf auch die Einstellbarkeit fiir die ver-
schiedenen Strangenumfidnge nicht vergessen bleiben. Werden
diese Bedingungen erfiillt, dann diirfte alles getan sein, um
eine rentable Produktion in der Kunstseidenwinderei zu er-
reichen. ;

FARBEREI - APPRETUR

Neue Erzeugnisse und Musterkarten der Gesellschaft fiir Chemische Industrie in Basel

Cibacetdiazoschwarz G Pulver wasserldslich
der Gesellschaft fiir chemische Industrie in Basel zieht auf
Acetatseide aus wisseriger Losung und gibt nach dem Diazo-
tieren und Kuppeln mit Beta-Oxynaphtoesdure licht-, wasch-,
wasser-, schweifl- und iiberfirbeechte, volle Schwarztdne. Der
neue Farbstoff ist auch zum Firben von gemischten Geweben,
bestehend aus Baumwolle-Acetatseide, gut gdeeignet, dagegen
werden die animalischen Fasern stark angefdrbt.

Unter dem Namen Cibanonbordeaux 2B® bringt die
Gesellschaft fiir Chemische Industrie in Basel ein neues Pro-
dukt ihrer Cibanon-@-Serie in den Handel, welches sich zum
Fiarben von Baumwolle in allen Verarbeitungsstadien eignet.
Cibanonbordeaux 2B@ ist ein gut egalisierender Kombina-
tions- und Nuancierfarbstoff. Die sehr gute Wasch- und Chlor-
echtheit gestattet dessen Verwendung fiir den "~Wasch-
artikel, nicht aber fiir den Bauchartikel. Fiir Cellulose-
kunstseide ist der neue Farbstoff sehr gut geeignet, ebenso
fiir nicht chargierte Naturseide. Die Seidenfdrbungen zeichnen
sich durch sehr gute Wasch-, Walk- und Bleichechtheit aus,
sind jedoch nicht vollstindig abkochecht. Fiir Baumwolldruck
ist Cibanonbordeaux 2B@ nicht geeignet.

Kitonechthraun 2RL der Gesellschaft fiir chemische
Industrie in Basel ist ein sehr gut egalisierendes, einheit-
liches S&durebraun fiir Wolle. Der neue Farbstoff farbt ein
reines, rdtliches Braun von sehr guter Lichtechtheif, guter
bis sehr guter Wasser-, Alkali-, Sdure-, Schweifl-, Schwefel-
und Dekaturechtheit; auch die Seifenechtheit ist als gut zu
bezeichnen.

Kitonechtbraun 2RL wird fiir die Wollgarn- und Woll-
stiickfdarberei, sowohl fiir sich als in Kombination mit

andern echten sauren Egalisierfarbstoffen zur Herstellung best
lichtechter Tone empfohlen. Effekte aus Baumwolle, Vis-
kose oder Acetatseide werden rein weifl reserviert. Unbe-
schwerte Naturseide wird von Kitonechtbraun 2RL in guter
Egalitit und lichtecht angefdrbt; die Wasserechtheit geniigt
nur leichten Anforderungen. Fiir Woll- und Seidendruck
kann Kitonechtbraun 2RL zur Herstellung lichtechter Drucke
empfohlen werden. Die Fiarbungen sind nicht weiff &tzbar.

Mit Zirkular No.379 bringt die gleiche Gesellschaft ein
neues Textilhilfsprodukt Invadin C pat. in den Handel.

Invadin C pat. ist ein leicht 15sliches Pulver von neutraler
Reaktion, mit ausgesprochener Netzwirkung in neutraler und
saurer LOsung. Gegen organische und anorganische Sduren
ist Imvadin C pat. bestdndig, die Netzwirkung wird dabei
noch verstdrkt. In kalkhaltidSem Wasser gibt Invadin C pat.
keinen Niederschlag. Das neue Hilfsprodukt zeichnet sich
auflerdem durch starke Emulgierwirkung von Ldsungsmitteln
wie Benzol, Chlorbenzol oder Methylhexalin aus, welche da-
durch in wisserige Emulsionen gebracht werden kdnnen.

Musterkarte No.964 derselben Gesellschaft illustriert R o s-
anthrenorange R. Der Farbstoff eignet sich zum Férben
von Baumwolle, Kunstseide und Seide. Beim Diazotieren der
direkten Farbung und Kuppeln mit b-Naphtol entstehen
Orange-Tone, beim Kuppeln mit Gelbentwickler C erhidlt man
rotlich-gelbe Tdne. Das Rosanthrenorange R wird als Kom-
binationsfarbstoff, hauptsidchlich zur Herstellung satter Braun-
tone, seh: geschdtzt. Es findet ausgedebnte Verwendung fiir
das Fidrben von Waschsamten. Wegen seiner guten Aetzbar-
keit eignet sich Rosanthrenorange R vorziiglich zur Herstel-
lung von Fondfdrbungen fiir den Aetzartikel.

Zur Kontrolle der Firbekiipen

Von Justin Hausner

Das Fiihren von Kiipen war schon von jeher eine Kunst,
denn es ¢ilt dafiir zu sorgen, die Kiipe auf dem giinstigsten
Zustand zu erhalten. Durch die Einfithrung des Natriumhydro-
sulfits in die Férberei als eines festen und verhdltnismafiig
bestindigen Reduktionsmittels wurde das Fiihren der Firbe-
kiipen wesentlich erleichtert, und vermutlich wére ohne dieses
Chemikal die heutige Bliite der Kiipenechtfirberei nicht er-
reicht worden. )

Aber auch bei Gebrauch des bequemen Natriumhydrosul-
fits mufl man die Kiipe scharf kontrollieren; denn gerade
daran ist es gelegen, dal die all¢emeine Aufnahme der
Fdrberei mit den modernen Kiipenfarbstoffen anfangs auf
Schwierigkeiten gestofien ist. Die Kiipe soll, wie jeder Farber
weifl, stets einen {iberschiissigen Vorrat an freiem, unver-
brauchtem Hydrosulfit enthalten. Allerdings soll dieser aus
wirtschaftlichen Griinden nicht zu ¢rofi sein, auch deshalb,
weil ein Zuviel an Reduktionsmittel das Aufziehen des Farb-
stoffes behindert. Es ist deshalb sehr wichtig, dafl man den
Gehalt der Kiipe an Hydrosulfit kennt, doch besitzt man hier-
fiir noch keine praktische und genaue Methode, denn die bis-
her gebrduchlichen sind ungenau und tduschen Ileicht.

. Man priifte bisher die Kiipen entweder durch Benetzen eines
Stiickchens sog. Indanthrengelb-Papieres mit Kiipe und Be-
obachtung des Farbumschlages nach Blau, oder man taucht

eine Glasplatte in die Kiipe und sieht, ob diese klar durch-
sichtig ist und wie rasch sie beim Ablaufen an der Platte
von der Luft oxydiert wird. Geiibte Fédrber vermdgen auch
den Stand der Kiipe an dem Aussehen ihrer Blume ungefdhr
zu beurteilen. Diese Methoden erlauben aber hdchstens eine
rohe Schitzung.

Ich habe deshalb ein neues Verfahren ausgearbeitet, dessen
Genauigkeit zwar nicht streng wissenschaftlicher Exaktheit ge-
niigt, aber fiir die Praxis iiberraschend g¢rofi ist, wie dies die
folgenden Vergleichszahlen zeigen:

Im Kiipometer gefundener Ge-~
samt-Reduktionswert (Die Zehntel-
Dezimale wurde geschdtzt

Beim Ansetzen der Kiipe
verwendete Menge
Nahydrosulfit (pro 1)

30 ¢ etwa 3,3 ¢
50 ¢ . 528
70 ¢ » 1,38
80 ¢ » 188
90 ¢ » 88¢

Die Ausfiihrung der Kiipenkontrolle geschieht im sogenann-
ten , Kiipometer*), welches im Folgenden abgebildet und be-

*) Zu beziehen von der Chemischen Fabrik Pyrgos, G.m.
b.H., Radebeul-Dresden, die das Verfahren zum Patent an-
gemeldet hat.
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