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Seidentrocknungs~Anstalt Basel
Betriebsiibersicht vom 4. Quarfal 1932
Rsndideni 4. Quartal Januar-Dez.
onditioniert 1932 | 1931 | 1932 | 1931
und netto gewogen
Kilo Kilo Kilo Kilo
Organzin . 2,290 4,192 11,366 22,942
Trame . . . . . 644 1,280 6,096 7,380
Grege .. 18,594 15,898 64,659 80,302
Divers . . . . . - 44 93 | 221
21,528 21,414 82,214 | 110,845
Kunstseide . . . o 2,161 6,710 13,698
Wolle, Baumwolle,}
Schappe, Cellulose 6,924 20,446 84,170 29,609
| Elastizi- g
Lljetet Titre Nach | Zwirn | zét und &b
suchung messung, Stirke | kochung
|
- in Proben Proben [ Proben Proben Proben
Organzin . 1,670 — 100 80 —
Trame . . 450 3 80 — —
Grege 3 6,900 — - — —
Schappe . — 54 60 300 9
Kunstseide 450 73 405 180 —
Divers . . 21 9 20 | — —
9,491 139 665 I 560 9
Brutto gewogen kg 1089 Der Direktfor:
BASEL, den 31. Dezember 1932. J. Oertli.

Die neuerliche Kiirzung der Arbeitszeit wird mit einem Riick-
gang der Bestellungen begriindet. P.P.

Ungarn

Vorbereitung einer Kunstseiden-Vereinbarung. Die ungari-
schen Seidenwebereien haben dieser Tage eine Besprechung
beziiglich der Herstellung und des Absatzes von Kunstseiden-
gewebe abgehalten. Samtliche Fabrikanten haben fiir den Ab-
schlufl eines Uebereinkommens Stellung genommen, so . dafl
die Vereinbarung der Kunstseidefabriken fiir die allernichste
Zeit bevorsteht. Fiir die ungarische Kunstseidenindustrie wird
diese Vereinbarung von g¢rofiter Wichtigkeit sein, da die Kon-
kurrenz bereits so grofl geworden ist, dafl die meisten Fa-
briken ihre Produkte unter den Gestehungskosten auf den
Markt bringen mufiten. b.P.

Ruménien

Eine neue Seidenweberei errichtet die Ziircher Firma
Hirzel & Co. in Bukarest. Der Betrieb soll vorerst 30 Web-
stithle umfassen. Wé&hrend die Vorwerkmaschinen schweizeri-
schen Ursprungs und bereits nach Rumdénien abgegangen sind,
wurden die Webstiihle — der Preisfrage wegen — leider einer
franzdsischen Firma zur Lieferung iibertragen.

Tiirkei

Textilmaschinen. Die 1912 in Berlin gegriindete Berliner
Deutsch-Tiirkische Zeitung ,,Garb“ ¢ibt demnidchst eine Spe-
zial-Sondernummer ,,Textilmaschinen heraus, welche — wie
uns mitgeteilt wird — kostenlos und franko allen Lesern des
genannten Blattes, sowie den Interessenten der Textilindustrie
im Orient und auf dem Balkan zugestellt wird.

Mit Riicksicht auf den tiirkischen Dreijahrsbauplan, welcher
den Ausbau der tiirkischen Textilindustrie besonders beriick-
sichtigt, bietet die Spezial-Sondernummer dieses seit 1912 im
ganzen Orient und auf dem Balkan bestens eingefiihrten
Blattes die bestgeeignetstc Propaganda zum Absatz von Tex-
tilmaschinen. Néheres durch: Mehmed Nadji-Bey, Berlin-Chat-
lottenburg 4, Giesebrechtstr. 19.

SPINNEREI - WEBEREI

Ueber die Berechnung des Feuchtigkeitsgehaltes bei Garnen und Zwirnen aus
verschiedenen Materialien

Es ist eine bekannte Tatsache, dafl die textilen Roh-
materialien ganz verschieden hygroskopisch sind, d.h. sie
nehmen ganz verschieden Wasser aus der Atmosphédre auf
und verdndern damit ihr Gewicht. Der Handel mit Roh-
material, Garn, Zwirn usw. brachte es ganz zwangslaufig mit
sich, dafi Normen des zuldssigen Wassergehaltes der ver-
schiedenen Fasern aufdestellt wurden. So wird z. B. fiir Kamm-
zug und Kammgarn ein Feuchtigkeitsgehalt von 18,2590 be-
zogen auf absolut trockenes Material verrechnet, fiir ge-
waschene Wolle und Streichgarn 170, fiir Baumwollgarn 8,59
und fiir Seide 1195. Der wirkliche Feuchtigkeitsgehalt der
Garne wird durch das sogenannte Konditionieren er-
mittelt, bei dem das untersuchte Material bis zur Trocken-
konstanz getrocknet wird. Das Verfahren selbst ist allgemein
bekannt, so dafl es nicht notwendig ist, ndher darauf einzu-
gehen. Auch die Berechnungsverfahren sind so einfach, dafd
jede ErGrterung hieriiber unterbleiben kann. Es mag nur
darauf hingewiesen werden, dafl man die Prozente entweder
auf das absolut trockene oder aber das lufttrockene Material
beziehen kann. Auf diesen Unterschied wird spéter noch etwas
ausfiihrlicher eingegangen werden. Die folgenden Zeilen wollen
auf ein anderes Problem aufmerksam machen, und zwar auf
die Berechnung des Feuchtigkeitsgehaltes von Garnen, Zwirnen
usw., wenn verschiedene Rohmaterialien, etwa Wolle wund
Baumwolle oder Seide mit Wolle und dergl. dazu verwendet
wurden. Es ist wohl ohne weiteres klar, dafl man bei solchen
Garnen nicht nur den Feuchtigkeitsgehalt eines Rohstoffes in
Rechnung bringen kann, sondern einen neuen, der beiden
Rohstoffen gerecht wird.

Soll also der richtige Feuchtigkeitsgehalt bei Mischmaterialien
ermittelt werden, so ist es notwendig, zundchst die Gewichts-
prozente der einzelnen Rohstoffe im Garn oder Zwirn zu be-
stimmen. Es lassen sich hier zwei prinzipielle Wege ein-

schlagen: 1. die chemische Zerlegung, die vornehmlich bei
Garnen angewendet wird, und 2. die Bestimmung der Nummer
der Einzelfdden, die recht erfolgreich bei Zwirnen arbeitet.
Handelt es sich um Fasern pflanzlichen und tierischen Ur-
sprunges, ,so ist die Trennung sehr leicht mit kaustischer Soda
oder Schwefelsdure, je nachdem welche Faserart erhalten
bleiben soll, durchzufiihren. Nachstehend sei etwas ausfiihrlich
auf die Berechnung des Materialanteiles bei Zwirnen aus ver-
schiedenen Materialien eingegangen, und zwar auf Grund der
Nummern der Einzelgarne.

Es sei angenommen, dafl man einen Zwirn habe, der aus
verschiedenen Garnen und verschiedenen Materiales bestehe.
Um die Materialprozente zu berechnen, wird vorausgesetzt, dafl
beiml Zwirnen keine Lingendnderung eingetreten sei, d.h. die
Langen vor und nach dem Zwirnen sind nicht verschieden.
Diese Voraussetzung kann auf den vorliegenden Fall als genau
denug angesehen werden. Bezeichnet:

N = Garnnummer metr.

L = Liange des Garnes

G = Gewicht des Garnes
so ‘gilt die bekannte Gleichung fiir die Garnnummer:

N — Lange _ L
Gewicht G
Bezeichnet man mit den Indices 1 und 2 zwei verschiedene
Garnnummern unter Beriicksichtigung, dafi die Lénge immer
gleich 1 sei, so gelten die beiden Gleichungen:

1
Nl = —(ill'_ und N2 = —G7

oder aber gestaltet man die beiden Formeln nach den Ge-
wichten G; und G, um, so entsteht:
1

und Gy = —5—

1
N, N,
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Weiterhin setzt sich das Gesamtgewicht G; des Zwirnes zusam-
men aus den Einzelgewichten G; und G, der Garnfdden, aus
denen der Zwirn besteht. Es gilt mithin die Gleichung:

Gy= G + Gy ..... Gl 2
Die anteiligen Gewichtsprozente errechnen sich aus:
Gy . 100 Gy . 100
P = i Bl TR Gl 3
G; G + Gy

Nach einer kleinen Umformung, die dem Leser iiberlassen
sei, in der man in die GL.3 fiir G; und G, aus Gl.1 die Werte
einsetzt, ergibt sich ohne jede Schwierigkeit die endgiiltige
Gleichung fiir die Materialprozente

100 . N,
P1= &7 ... Gl 4
N; + N,
Auf ganz gleichem Wege kann auch die Gleichung fiir die
Materialprozente des anderen Materiales abgeleitet werden.
Sie lautet:
) 100 . N,
Pp= ——— ...
N; + N,

Die Formeln sind sehr leicht zu merken, wenn man be-
denkt, daffi im Zihler immer die entgegengesetzte Garnnummer
steht von dem Material was berechnet werden soll, z. B. in
Gl. 4 ist der Gewichtsprozentsatz des Materiales 1 gesucht,
und im Zidhler steht die Garnnummer des Materiales 2. Im
Nenner steht immer die Summe der beiden Garnnummern.
Sollte die Garnnumerierung fiir die verschiedenen Materialien,
aus denen der Zwirn besteht, nicht gleich sein, so mufl man
durch die bekannten Umrechnungszahlen oder durch ein Mono-
gramm eine Gleichheit erst herbeifiihren.

Zur besseren Illustrierung der Gl. 4 sei ein Zahlenbeispiel
angefiihrt. Ein Zwirn bestehe aus den beiden Garnnummern

N; =30 und N, == 50. Es soll berechnet werden wie grofi
die Materialprozente sind, wenn verschiedene Materialien fiir
die Garne verwendet wurden. Losung: Nach Gleichung 4 ist:

100 . N, 100 . 50 5000
py = = = = 62,5 %%
N; + N, 30+ 50 80 —_—
oder aber nach GI. 4a:
100 . Ny 100 . 30 3000
Py = = = = 37,5 %
N; + N, 30 + 50 80 —

Betont mdge noch werden, dafi die Gewichtsprozente auf luft-
trockenes Material bezogen werden, wenn man nach dieser
Gleichung rechnet, denn wie aus der Ableitung hervorgeht, wird
das Gewicht bei der Nummerermittlung bei normalem Feuch-
tigkeitsgehalt, d.h. lufttrockenem Material, bestimmt.

Um nun den Feuchtigkeitsgehalt des Zwirnes oder des Gar-
nes aus verschiedenem Material zu berechnen, geht man davon
aus, dafl der Wasserdgehalt der einzelnen Materialien bezw.
Garne gleich sein mufl der Gesamtsumme des Wassers im
Zwirn. Bezeichnet man in einem Zwirn, der aus Wolle und
Baumwolle bestehen mag mit:

Wi, = Wollgewicht bezogen auf lufttrockenes Material

B, = Baumwollgewicht bezogen auf lufttrockenes Material

PwL = Feuchtigkeitsgehalt der Wolle bezogen auf lufttrocke-
nes Material

= Feuchtigkeitsgehalt der Baumwolle bezogen auf luft-
trockenes Material

so g¢ilt nach den obigen Ausfithrungen die Grundgleichung:
WL ‘pWL+pBL 'BL :ML 'pML GL 5
wenn M[, = Mischgewicht aus Wolle und Baumwolle bez. auf
lufttrockenes Material ppp, = Feuchtigkeitsgehalt der Mischung
bezogen auf lufttrockenes Material. (Schluf folgt)

1

PBL

Die Rationalisierung in der Baumwollweberei
Vor P. Jenny

Um unsere Baumwollindustrie angesichts des Konkurrenz-
kampfes lebensfdhig zu erhalten und wenn mdglich zum Wieder-
aufblithen zu bringen, miissen Wege gdesucht werden fiir eine
Fabrikationsgestaltung, wobei der leitende Gedanke darin
gipfelt, durch Minderung der Unkosten, unbeachtet gleich-
bleibender Lohne, durch ErhShung und Verbilligung der Pro-
duktion die Rentabilitdt zu heben. Um dieses Ziel zu erreichen,
mufl man sich vorerst dariiber klar sein, wie sich die Produk-
tionsmenge zu den Zeit- und Lohneinheiten und zu den Un-
kosten stellt. Aufschlufl zu diesen Erhebungen verschafft nur
eine zuverldssige Betriebs- und Leistungsstatistik, welche ein
orientierendes Bild iiber die Gesamtleistung und Kosten dar-
stellen soll. Die Statistik mufl redelméflig durchgefiihrt werden
und soll am besten in kurzen Perioden, z.B. fiir einen Zeit-
abschnitt einer Wochenlohnzahlung oder fiir eine vierzehn-
tigide Zahltagsperiode, aufgestellt werden. Auf Grund der
aufgezeigten Produktionsergebnisse wird der Wirkungsgrad
(Nutzeffekt) der in Frage kommenden Maschinen festgestellt,
um anhand dieser Resultate die Produktion jeder Maschine
und jeden Arbeiters erfassen zu konnen. Die Nutzeffekt-
rechnung soll wochentlich durchgefiihrt und die Ergebnisse
in einem graphischen Schaubild dargestellt werden. Aus den
DProduktionskurven erhdlt man augenfilligen Aufschlufl {iber
die Bewegung der Produktion. Die Fiihrung der Produktions-
statistik in vorstehender Weise ermdglicht der Betriebsleitung
sich jederzeit iiber die Leistungen des Betriebes zu orientieren,
und bei Schwankungen nach unten der Sache nachzugehen
und bei vorkommenden Fehlern die Ursache rasch zu beheben.

Wenn es sich darum handelt eine Weberei zu rationalisieren,
mit dem Zwecke die Hochstleistung zu erzielen, ist es in
erster Linie notwendig, sich iiber die frithere Leistungsfdhigkeit
ein zuverldssiges Bild zu machen. Die Produktion ist der
Quotient der produzierten Meterzahl durch die theoretische
Meterzahl aller Stiithle der Weberei. Der Nutzeffekt ist der
Quotient der erzeugten Meterzahl durch die theoretische Pro-
duktion der Stiihle, die widhrend einer genau kontrollierten
Zeit gearbeitet haben. Zum Vergleich werden die Meter in
eine einheitliche Schufizahl pro Zentimeter umgerechnet. Den
Prozentsatz der effektiven Produktion eines Zahltags findet
man leicht, indem man die in eine einheitliche Schufizahl um-
gerechnete Produktion in folgende Formel kleidet:

Produktion in Einheitsmetern X 100
¢/ . Pr kt. =
3 G R, Fuen Theoret. Produktion i. Einheitsmetern

Um die theoretische Leistungsfahigkeit einer Weberei zu
ermitteln, messe man wihrend mehreren Tagen und zu ver-
schiedenen Stunden die Geschwindigkeit (Tourenzahl) vieler
Webstiihle eines jeden Stuhlsystems und berechne daraus die
mittlere Tourenzahl der Stiihle. Angenommen es seien nach-
stehende Tourenzahlen fiir die drei Arten von Webstiihlen er-
mittelt: 100 Stithle Modell A machen 200 Touren je Minute;
100 Stiithle Modell B machen 190 Touren je Minute; 100 Stiihle
Modell C machen 180 Touren je Minute. Darnach ergibt sich
eine mittlere Geschwindigkeit von 190 Touren in der Minute.
Diese 300 Stiihle wiirden also ohne Haltepausen 300X 190
Schiisse = 57,000 Schiisse je Minute einschlagen. Die Einheits-
schufizahl sei 20 Schiisse je 1 cm. Die theoretische Produk-
tion eines Zahltages von 96 Stunden und 300 Webstiihlen wird
mit Hilfe folgender Formel berechnet:

190 >< 60 X 96 X 300
20 % 100 o

Die theoretische Produktion ist demnach = 77,760 m zu
20 Schufl je 1 cm. Da nun auch die effektive Produktion der
300 Webstiihle in dem aufgefiihrten Zahltag von 96 Stunden
mit 58,320 Einheitsmetern vorliegt, so wird der Prozentsatz
der effektiven Produktion mit nachfolgender Formel berechnet:

58,320 Meter zu 20 Schuf} je
1 cm X 100 ::77750,’0

77,760 Meter zu 20 7Schuﬁ je cm

Diese Ermittlung gibt Klarheit iiber die prozentuale Leist-
ungsfihigkeit der Weberei. Um nun den Wirkungsgrad (Nutz-
effekt) der einzelnen Stiihle kennen zu lernen, miissen wir die
theoretische Schufizahl je Minute mit der effektiven Leistung
des Stuhles ermitteln. Die Webstiihle Modell A machen theo-
retisch 200 Schiisse je Minute (mit andern Worten: die Stiihle
machen 200 Touren je Minute) und die theoretische Leistung
in acht Stunden ist nach der Formel:

200 % 60 % 8 X 100

Leistung = = 50100 -

Die effektive Leistung ist 3500 m zu 20 Schufl je 1 cm,

Produktion theoret. == 77,760 Meter.

0 der effekt. Produktion =

Theoret. 4800 Meter.
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demnach betrdagt der Nutzeffekt der Webstiihle Modell A
nach der Formel:

Nutzeffekt = M

4800

Die gemachten Feststellungen iiber den Prozentsatz der Pro-
duktion und den maschinellen Wirkungsgrad zeigen dem Be-
triebsleiter die zwingende Notwendigkeif, Mafinahmen zur
Steigerung der Leistungsfahigkeit zu treffen, denn mit Riick-
sicht auf die ermitfelten Unkosten sollte die Weberei einen
Gesamtnutzeffekt von 850p zur Deckung herausbringen.

Auf Grund eines entworfenen Organisationsplanes wird der
Betriebsleiter in seinen Rationalisierungsmafinahmen in erster
Linie zu den rein technischen Mitteln ¢reifen, und er wird es
versuchen, die Tourenzahl der Webstiihle auf das Optimum
zu bringen; dabei mufli er aber als Fachmann wissen, daf§
eine Geschwindigkeit, dic dem Webstuhlsystem nicht entspricht,
den Wirkungsgrad verkleinert. Fiir gewisse Stapelartikel, z. B.
Renforcés, Kotton, Nessel usw. wird die Geschwindigkeit der
Webstiihle bis auf 200—220 Touren je Minute gebracht, ohne
an Nutzeffekt etwas einzubiifien; Festblattstiihle ertragen eine
¢roflere Tourenzahl als Blattfliegerstithle. Daneben mufi auf
gutes Garnmaterial, gute Vorbereitung der Kette, gewissen-
hafte Instandhaltung der Webstiihle geschaut werden. Die
Automatisierung bietet insofern einen Vorteil, wenn mit Auto-
matenstiithlen ein Wirkungsgrad erreicht werden kann, der die
hohen Anschaffungskosten, Amortisation, Verzinsung, Ld&hne,
Bedienung durch den Meister, Materialverbrauch, Reparaturen
usw. ausgleicht, bezw. die Rentabilitdt vergrofiert.

Auch auf die Schulung der Arbeiter fiir einen tiichtigen
Weberstamm soll der Betriebsleiter ein Hauptaugenmerk legen.
In dieser Beziehung trifft man vielerorts nicht die Verhiltnisse
an, die fiir einen rationellen Betrieb wiinschenswert sind,
Eine gut geschulte, zufriedene Arbeiterschaft kann man sich
jedoch nur dann heranbilden und erhalten, wenn die Be-
zahlung eine den Leistungen entsprechende ist; die Beschaffen-

= 73 0/'0 .

heit der Kettengarne und deren Schlichtung sich dem Charak-
ter der zu erzeugenden Gewebe vollkommen anpassen und
der Arbeiter das Bewufitsein hat, dafi er von oben stets auf
eine vollkommen gerechte und menschenwiirdige Behandlung
rechnen darf. Der Arbeiter mufl iiberzeugt sein, daf} alle
Befehle, die von oben (Leiter, Beamter und Meister) kommen,
nur auf das Gedeihen des ganzen Betriebes, die Arbeiter in-
begriffen, hinzielen. Die Arbeiter miissen das Gefiihl in sich
tragen, dafl Leitung, Beamte und Meister, durch und durch
tiichtige Leute, ihnen selbst in jeder Beziehung ,iber” sind.
Unter einer solchen Arbeiterschaft 1afit sich leicht gute Dis-
ziplin. erhalten, da sich jeder willig¢ den Anordnungen fiigen
wird. Eine derartige Arbeiterschaft wird nicht auf sich allein
bedacht sein, sondern auch auf das Gedeihen des ganzen Be-
triebes; sie betrachtet die Arbeiten gleichartiger, aber unter
schlechter Leitung stehender Betriebe von oben herab, ist sogar
— man mdchte sagen — stolz darauf, gerade in einem solchen
Betriebe arbeiten zu kOnnen und ist deshalb seflhaft; man
hat selten mit Arbeiterwechsel zu tun, und was dies alles fiir
einen Betrieb bedeutet, weifl der am besten, der mit verschiede-
nen Arbeiterschaften zu tun hatte.

Ferner ist eine wirtschaftliche Betriebsorganisation fiir Er-
héhung der Leistungsfdhigkeit und Rentabilitdit unerldfilich.
Die Hauptvorarbeit fiir eine neue Betriebsorganisation bildet
eine gewissenhafte, fachménnische und alle Verhéaltnisse in Be-
tracht ziehende Betriebsanalyse. Erst wenn alle Pldne wohl-
iiberlegt sind und iibersichtlich vorliegen (Berechnungstafeln,
Statistiken usw.), geht es an die Umstellung und den Aufbau
des Arbeitsbiiros, die etwaige Umstellung des Betriebes,
Schulung und Unterweisung der Angestellten usw.

Es mufl in einem Betriebe mit straffer Orgdanisation die
grofite Disziplin und Umsicht an allen Stellen verlangt werden.

In einiger Zeit wird der Betriebsleiter mit Befriedigung an-
erkennen konnen, daffi nach der Umstellung ein lohnender
Fortschritt erzielt worden ist.

Die Regelung der Fadenspannung auf Spulmaschinen

Von Otto Pennenkamp

Im Rahmen unserer Ausfithrungen interessiert vor allem der
Lunoplan, der die Auswertung samtlicher Garne, vor allem
der Natur- und Kunstseide, gestattet. Der wesentlichste Be-
standteil des Lunoplans ist die Lunometer-Weife, auf welcher
in Zeit von einer halben Minute auch die empfindlichsten
Textilmaterialien in 600 Umdrehungen mit 450 Meter Faden-
linge aufgehaspelt werden kdnnen, und zwar in vier Faden-
flaichen von je 225 Quadratzentimeter. Die Normalleistung
dieser durch Elektromotor angetriebenen Weife betragt je
Minute 1000 Touren. Trotz dieser Geschwindigkeit sind die
Fadenlagen genau nebeneinander getiigt, vor allem sind sie
unter gleichbleibenden Spannungsverhaltnissen geweift. Die
Weifung stellt gewissermaflen einen umgekehrten Spulprozefl
im kleinen dar. Die Normierung der Fadenspannung erfolgt
durch einen zwischen Spulen- bezw. Kops-Aufsteckdorn und
Haspel befindlichen Spannungsregler, welcher mit Hilfe eines
besonderen Spannungsmessers fiir jedes Material, fiir jede
Fadenstirke, fiir jede Garnqualitdit fast mathematisch genau
eingestellt werden kann. Diese Art des Spannungsausgleichs
haben die Erfinder der Lunometrie mit Erfolg auf verschiedene
Spulmaschinensysteme iibertragen, unter anderem auf Kan-
nettier-, Kreuzspul- und Schuflspulmaschinen. Natiirlich mufite
dieser Spannungsregler fiir die Zwecke des Spulens und
Windens von Garnen entsprechend ausgebaut werden, so dafl
je nach Verwendungszweck verschiedene Typen bestehen. Diese
Apparatur zur Einstellung der Fadenspannung auf Spul-
maschinen steht unter dem Namen ,,Lunometer-Fadenspannungs-
Regler” unter Patentschutz.

Die Wirkungsweise des Lunometer-Fadenspannungs-Reglers
gestaltet sich folgendermafien. Zwischen Ablaufstelle und Auf-
laufspindel wird auf einer Leiste oder Schiene der Apparat
angebracht, den der laufende Faden mit Hilfe von Fadenfiithrern
passiert. Zwischen der Ablaufvorrichtung und dem Lunometer-
Fadenspannungs-Regler befindet sich eine spannungslose neu-
trale Zone, die es gestattet, dem Faden in diesem Bereich
Spannungsvorschub zu geben, so dafi die Bremsung von Ab-
laufkrone oder -spule auf ein Minimum beschrinkt werden
kann. Der Spannungsregler selbst besteht aus einem aufklapp-
baren Gehduse, welches auf den Innenflichen mit besonderen,

(SchluB)

bremsend wirkenden und je nach Rohstoffart auswechselbaren
Materialien verseheun ist, beispielsweise Fell-, Filz-, Korkeinlagen
usw. Ferner ist' eine gefederte Stellschraube vorhanden, die
die Einstellung des Fadenzuges besorgt. In diesem 'Mechanis-
mus erhdlt das Garn die endgiiltide Spannung. Von dort bis
zur Auflaufspule hat nach Einstellung dieses Apparates das
Textilmaterial fortan eine fast absolut genaue Spannung, gleich-
siiltig, welche Geschwindigkeiten eingehalten werden, ob die
Ablaufhdspel oder -spulen gefiillt oder fast leer sind. Die
Fadenspannung 1afit sich mit dem Spannungsmesser, der aus
einem Transporteur mit ausschlagendem Zeider gebaut ist,
der von dem Faden passiert wird, zahlenmidflig genau aus-
werten und dem Rohstoff und der Garnstdrke entsprechend
einstellen. Bei Auflage anderer Textilrohstoffe bezw. Garn-
nummern kann die Neueinstellung des Lunometer-Faden-
spannungs-Reglers durch den Meister oder Vorarbeiter ver-
mittels des Spannungsmessers in wenigen Minuten bewerk-
stelligt werden.

Auflerdem ist mit dem Lunometer-Fadenspannungs-Regler
eine Markierungseinrichtung verbunden, welche iiber den Spu-
lenkSpfen angebracht ist. Ein weifi emaillierter verstellbarer
Zeiger, der mit einem Fadenfithrer kombiniert ist, schwankft
wihrend der Spulung um eine spitzwinklige, ebenfalls weif3
emaillierte Markierungsfldche. Daran kann die Arbeiterin die
Gleichméfligkeit der Fadenspannung stets beobachten, da der
Zeiger bei grofien Abweichungen stark ausschldgt.

Die Vorteile dieser Spannungsregelung auf Spulmaschinen
mit Hilfe dieser beschriebenen Einrichtung lassen sich dahin
zusammenfassen, dafl die genaue Einstellung der Spannung
Fadenbriiche, soweit sie nicht auf grobe Materialfehler zuriick-
zufithren sind, weitdéehend ausgeschaltet, dafl ferner die Ma-
schinen mit der veranschlagten Hochstdeschwindigkeit laufen
konnen und dafl die Qualitit des gespulten Materials infolge
Vermeidung der Spannungsunterschiede wesentlich gehoben,
wodurch das Textilprodukt vorteilhaft beeinflufit wird. Der
Lunometer-Spannungs-Regler dient sowohl der Leistungs-
steigerung wie auch der Qualitatsverbesserung. Weiter ist
zu erwihnen, dafi die Spannung in der danzen Spulenfaden-
linge gleich bleibt, ob die Spulung auf Kops, Kannetten, Hiil-
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sen, Kreuz-, Holz- oder Pappspulen erfolgt, ob dicke - oder
diinne, ob kurze oder lange Spulen zur Anwendung gelangen,
bleibt gleichgiiltig. Auch die Bedienung der Apparatur ist denk-
bar einfach. Nicht zuletzt darf festgestellt werden, dafl Art

und Stdrke des zu verarbeitenden Textilmaterials dem Wit-
kungsgrad des Lunometer-Fadenspannungs-Reglers keine Gren-
zen setzen, der sich {ibrigens an jeder Spul- oder Winde-
maschine leicht und mit wenigen Kosten anbringen lafit.

Die Webwaren~Breite

Es kommt in der letzten Zeit immer wieder vor, daf} die
Konsumenten iiber mangelndes Maf} der Wische und Kleidungs-
stiicke klagen und sich an die Warenprifungsimter wenden
um Auskunft. Aber auch von anderer Seite her kommen Fragen
iiber diese Angelegenheit. Das ist sehr hdufig darauf zuriick-
zufiihren, dafl man die in die Ausriistung gegebenen Stoffe
gereckt und destreckt hat bis zur &duflersten Grenze. Frisch
aus der Appretur gekommen war das vorgeschriebene Maf}
zumeist noch knapp vorhanden. Aber schon nach einiger Zeit
des Lagerns verlor die Ware an Lidnge und Breite, namentlich
in Zeiten feuchter Temperatur. Dieses Zuriickdehen im Maf}
liegt in der Natur der Sache; es wirkt sich eben die dem Ma-
terial und dem Gewebe innewohnende Elastizitit wieder bis
zu einem gewissen Grade aus. Das wird besonders dann der
Fall sein, wenn das Gewebe nicht oder nur wenig gesteift ist.
Diese Tatsache kann zu unangenehmen Differenzen fiihren.
Kommt der Stoff ndmlich im noch gestreckten Zustand schon
auf den Zuschneidetisch und wird hier nach Form und Maf}
geschnitten, so besteht die Gefahr, dafl z.B. das Hemd, ob-
wohl nach Vorschrift geschnitten, nach der ersten Waische als
unzuldnglich und zu klein erscheint, also nicht mehr der be-
stellten Grofie entsprechend. Eine Riickgabe an den Liefe-
ranten ist natiirlich ausgeschlossen. Es bleibt nur die Reklama-
tion und die Drohung iibrig, nichts mehr zu kaufen. Darunter
haben sonst namhafte Firmen zu leiden.

Diese Uebelstinde sind sehr hdufig darauf zuriickzufiihren,
dafy die Gewebebreite von der Weberei aus ungeniigend ist,
was zumeist mit den dedriickten Preisverhiltnissen in Zusam-
menhang steht. Es konnen aber auch die Berechnungen in
der Weberei nicht gestimmt haben, und die Folde war schon
eine zu schmale Rohware. Der Abnehmer 1dfit jedoch eine
diesbeziigliche Differenz nicht zu, und so mufi dann der Aus-
riister die Streckung vollziehen. Nicht selten mufl er das auch
in der Lidnge tun; es wird ihm ein bestimmtes Uebermafi vor-
geschrieben. Dabei verliert die Ware dJanz wesentlich an
Qualitdt, und die Folgen hat der Verbraucher zu tragen.

In den allermeisten Fillen wird es sich als grofier Vorteil
erweisen, die Ausriistware entsprechend breiter als vorge-
schrieben aus dem Webstuhl zu bringen und so dem Ausriister
die Moglichkeit zu geben, den Stoff geniigend einspringen zu
lassen, wenigstens nach der Breite hin. Es wird dann eine sich

angenehm ausprigende Elastizitdt entstehen, die das Gewebe
wertvoller und fiir den Verbrauch niitzlicher erscheinen lafit.
Man miifite daher in der Weberei die eigentliche Waren-
breite als wirklich nadelfertig, nicht mehr eingehend bei der
Verarbeitung oder Wische, ansehen, und zu diesem Zwecke
eine Stuhlwarenbreite vorschreiben, die je nach dem
Artikel oder den Manipulationen in der Ausriistung g¢rofier
oder kleiner ist. Darnach erst richten wir die Blattbreite
oder das Maf}, welches samtliche Fiden im Blatt haben miissen,
um den Gesetzen der Verkreuzung von Kette und Schufl zu
geniigen. Hier das richtige Verhdltnis zu treffen, erfordert
eine reifliche Ueberlegung; denn das Material nach verschiede-
ner Hinsicht, die Bindung, Spannung, Ketten- und Schuf}-
dichte usw. spielen dabei eine ¢rofie Rolle. Besonders die
in den letzten Jahren hidufig verarbeiteten Kreppgarne geben
da manches Riétsel auf, und wenn eben die Stuhlware zu
schmal war, konnte der Ausriister nicht mehr das hervor-
bringen, was man eidentlich erwartet hatte, oder die Ware kam
eben zu schmal heraus. Auch inbezug auf den Ausdruck des
Musters 1afit sich da viel tun. Wie soll der Ausriister ein
Relief schaffen, wenn er gezwungen ist das Gewebe nach
allen Seiten zu strecken, anstatt es nach Gebiihr zuriickgehen
zu lassen? Bei allen Mustern mit Schufleffekt hat man von
vornherein daran zu denken. Letzterer kann sich aber auch
auf die Riickseite beziehen, falls es sich um gerauhte Ware
handelt. Es lassen sich da unmdglich alle Falle aufzdhlen,
es mufl der Hinweis deniigen.

Ganz besonders wichtig ist die Berechnung von Stuhlwaren-
und Blattbreite bei Wollstoffen, um den jeweiligen Eigen-
schaften des Wollmaterials, der Wasche und Férberei, der
Walke, den Einwirkunden beim Rauhen, Dampfen usw. richtig
entgegenzukommen. Geschieht das, so bildet sich eine ganz
natiirliche nadelfertide Breite bezw. Lédnge. Der Stoff wird
sich im Griff und Bild so vorteilhaft als moglich erweisen
und seinen Kéufer befriedigen.

Der Webereitechniker hat also namentlich inbezug auf die
Berechnung des Blattes g¢rofite Sorgfalt zu verwenden, damit
die richtige Einstellungsbreite, Stuhlwaren- und nadelfertige
Breite sich erdeben kann. Gleichzeiti¢ wird er an das den Ver-
héltnissen entsprechende Langenmafl der Kette denken, damit
die Kalkulation schliefilich stimmt. A. Fr.

Neue Wege der Kunstseidenverarbeitung

Die folgerichtide und sachgemifle Vorbereitung der Kunst-
seide in der Haspelei, Winderei, Spulerei und Kettenschererei
beansprucht heute mehr denn je die Aufmerksamkeit der Tex-
tilfachleute, und zwar aus einem einfachen Grunde. Schon in
fritheren Zeiten hat man erkannt, dafl Fabrikationshemmungen,
die sich oft genug in Arbeitsstdrungen und schlechten Waren-
ausfillen auswirkten, ihren Ursprung in einer schlechten Garn-
vorbereitung finden. Gilt dies schon fiir alle anderen Textil-
materialien, so sind im Bereich der Kunstseidenverarbeitung in
Weberei und Wirkerei ganz besonders auf solche Umstinde
zu achten, weil die kiinstliche Seidenfaser selbst bei ihrer
neuzeitlichen qualitativen Ausgestaltung ein empfindliches Pro-
dukt ist, welches in allen Stadien der Fabrikation einer um-
sichtigen Behandlung bedarf.

Diese Verhiltnisse haben in den letzten Jahren zu Mafi-
nahmen defiihrt, die die Dauer der Kunstseidenvorbereitung
wesentlich herabsetzten, beziehungsweise einzelne Fabrikations-
stadien ausschalteten. Durch derartide Vereinfachungen und
Zeitverkiirzungen sollen im Vorbereitungsprozefi nicht nur
Kostensenkungen herbeigefiihrt werden; vielmehr ist in erster
Linie die Schonung des Materials und damit eine Qualitdts-
verbesserung ausschlagéebend. Der Kunstseidenfaden ist ndm-
lich auf dem Wege von der Spinnerei iiber Haspelei, Winderei
Spulerei, Doubliererei und Kettenschererei bis zur Weberei und
Wirkerei manchen Beanspruchungen ausgesetzt, so daf} sich
trotz aller Vorbeugungsmafinahmen durch entsprechende mecha-
nische Einrichtungen und Sonderapparate sogenannte Spann-

und Bolderstellen nicht immer vermeiden lassen. Wird dem-
demdfl das eine oder andere Glied in dieser Fabrikationskette
verbessert oder soweit wie mdglich umgangen, dann bleibt die
Kunstseide gewissermafien in ihrem urspriinglichen Zustand
bis zu ihrer Verwebung oder Verwirkung erhalten.

Die Kunstseiden-Industrie ist solchen Anforderungen grofien-
teils nachgekommen. So wurde unter anderem Kunstseide in
einer neuen Aufmachungsform in den Handel gebracht, den so-
genannten Spulkranz oder Spulstrang. Diese Spulkrdnze sind
die aus dem Zentrifugenspinnverfahren g¢ewonnenen Spinn-
kuchen. Um diese Spulkridnze in geeigneter Form zu gestalten,
damit das Abwinden unter Vermeidung der Haspelstrang-
form einwandfrei vor sich deht, mufiten die Spinnmaschinen
teilweise umgebaut werden. Zum Winden ab Spulstrang ge-
braucht man kleine Spezialhdspel. Bei Abzug des Fadens iiber
den Kopf des Spulkranzes wird die Ballonabzugsvorrichtung
angewandt.

Die Vorteile dieser neuen Aufmachungsform erhellen aus
den Angaben einer fithrenden Kunstseidenfabrik, die 5090
Spullohnersparnis und 209 Mehrleistung je Spindel infolge
erhdhter Abzugsgeschwindigkeit berechnet, wobei die Qualitéft
des Fertigproduktes erhoht wird.

Aber auch auf eine andere Art der Aufmachung wird die
Rohverarbeitung der Kunstseide iiberaus giinstig beeinflufit.
Es handelt sich dabei um konische Kreuzspulen von grofiem
Fassungsvermdgen, die unter konstanten Spannungsverhalt-
nissen bewickelt werden. Die Vorteile dieser konischen Kreuz-



MITTEILUNGEN UBER TEXTIL-INDUSTRIE 25

spulen, kurz Konen genannt, sind einmal in dem gleichmiéfligen
Fadenablauf, in der geringen Knotenzahl und in der grofien
Laufldnge von 60,000 bis 120,000 Meter je nach Titer, im Ge-
wicht bis zu 1,2 k¢ zu sehen. Das Kunstseidenmaterial wird
zum andern durch diese Aufmachungsmethode in der Fertig-
fabrikation sehr geschont. In der Wirkerei eriibrigt sich, soweit
ungefidrbte Kunstseide zur Verwendung gelangt, das Winden ab
Strang, beziehungsweise das Umspulen auf Flaschenspulen. Die
Kone wird in der betreffenden Maschine auf eine besondere
Fell- oder Filzunterlage gestellt, damit der Faden nicht ab-
fallen (,,abschlagen”) kann. Der Fadenabzug vollzieht sich {iber
den Kopf der Spule.

Auf diese Weise ist die Wirkerei zu neuen beachtlichen
Leistungen gekommen. Das grofie Fassungsvermdgen der Ko-
nen reduziert die Zeiten fiir den Spulenwechsel; zugleich ist
eine bemerkenswerte Verbesserung des Warenausfalles zu ver-
zeichnen, welche durch die {iberaus geringe Knotenzahl in Ver-
bindung mit dem gleichméfligen Fadenablauf gewihrleistet wird.

Die Weberei hat sich gleicherweise diese Vorteile der koni-
schen Kreuzspule nicht entgehen lassen. So ist es mit Hilfe
besonderer Spezialschergatter mdglich, die genannte Kone beim

Kettenscheren (Schiren) erfolgreich zu verwenden, und zwar
beim Konusscherverfahren. Durch die gleichmifiige Fadenspan-
nung werden die unliebsamen Glanzstellen weitgehend ver-
mieden. Weiterhin gestattet die grofie Lauflinge und die Aus-
schaltung einer Spularbeit eine rationelle und verbilligte Fer-
tigung. Das Kannettieren kann ebenfalls mit denselben Vor-
ziigen von der konischen Kreuzspule g¢eschehen. In beiden
Fillen, Kettenscheren und Kannettieren, erfolgt der Fadenab-
zug iiber den Kopf der Kone.

Unter diesen neugeschaffenen Fabrikationsverhaltnissen in
der Kunstseidenverarbeitung mufiten die entsprechenden Vorbe-
reitungsmaschinen gleichermafien verbessert werden. So wurden
fiir die Konen Spezialgatter und fiir die Kannettiermaschinen
besondere Abzugs- und Fadenspannvorrichtungen geschaffen,
die eine hohe Geschwindigkeit bei fast absolut konstanter Fa-
denspannung zulassen. Das Abwinden vom Spulkranz geschieht
in gleicher Richtung mit sehr prizis arbeitenden Mechanismen.
Selbstverstdndlich ist auch die Fadenfiihrung auf den besagten
Maschinen vervollkommnet worden. Vorwiedend sind die fiir
diese modernen Kunstseiden-Aufmachungsformen bestimmten
Arbeitsmaschinen auf Hochleistung eingestellt, wie es dem
Zweck der Sache entspricht. Op.

| FARBEREI - APPRETUR

Sanforisieren

heifit man ein neues Verfahren in der Ausriistung, um z. B.
einem Baumwollgewebe das Bestreben zu nehmen, sich im
Langen- und Breitenmaf} zu verdndern. Gleichzeitig erhdlt das
sanforisierte Gewebe eine gewisse Widerstandsfahigkeit hin-
sichtlich des Knitterns.

Fiir diese  Vollendungsarbeit an Baumwollstoffen hatte man
schon von jeher grofies Interesse und suchte sie auf verschiedene
Weise auszufithren. Das Hauptmittel bestand in der Anwendung
von Dampf. Nun hat ein Amerikaner Sanford eine Maschine
konstruiert, deren Arbeitsweise wohldurchdacht ist und einen
grofien Erfolg zeitigt. Dieser besteht darin, dal das auf einer
solchen Maschine behandelte Baumwollzeug eine vollkommene
Stabilitdt inbezug auf das Mafi zeigt. Ein sanforisierter Hem-
denstoff z.B. wird in der nachfolgenden Wische nicht mehr
eingehen. Frither war es sehr hidufig der Fall, dafl das neue
Hemd, wenn es das erste Mal gewaschen war, nach jeder Rich-
tung hin zu klein gewesen ist. Daran war nicht etwa die-
jenige Person schuld, welche das Mafl genommen hat und
das Hemd iiberhaupt anfertigte, sondern der Stoff an und
fiir sich. Dieser hatte das Bestreben, in der Lénge und Breite
einzugehen, er schrumpfte, natiirlichen Gesetzen folgend, zu-
sammen. Auf dieser Tatsache ist das ganze Prinzip der San-
forisier-Maschine aufgebaut. Es findet dabei eine physikalisch-~
mechanische Beeinflussung statt. Der Prozefi vollzieht sich in
mehreren Stadien, doch immerhin in einem Zuge, sodafl die
Maschine eine verhaltnismiflig grofie Linge hat. Die einzelnen
Mechanismen erscheinen kompliziert, und wenn man sich iiber-
legt, welche Arbeit beim ganzen Vorgang geleistet werden mufl,
so begreift man auch die Exaktheit im ganzen System.

Der Stoff soll doch die Mdglichkeit erhalten, in der Lange
geniigend einzuspringen, ferner in der Breite und mufi alsdann
fixiert werden, um schliefilich, tadellos gegldttet, aus der Ma-
schine zu kommen. Im fertiden Zustand hat er einen wunder-
baren Griff, hat eine sehr angenehme Weichheit und Geschmei-
digkeit angenommen, die bei irdendeinem Verfahren nicht ohne
weiteres zu erreichen ist. Selbstverstindlich nehmen dabei die
Farben an Lebhaftigkeit zu, denn man kann sich das San-
forisieren nicht ohne Anwendung von Dampf denken. Das ge-
schieht hier in sehr sinnreicher Art. Die Struktur eines Ge-
webes wird nicht verdndert, sie wird vielmehr ergénzt, bezw.
veredelt. Das ist namentlich fiir den Verbraucher sehr be-
merkenswert. Er erhilt kein kiinstlich verschonertes und nach-
her umso hidfilicher aussehendes Bekleidungsstiick, sondern der
verlichene Ausdruck ist g¢ewissermafien natiirlich, daher
bleibend.

Es ist wohl ganz selbstverstdandlich, dafl man in erster Linie
schon von Haus aus besseren Qualititen eine derartige Be-
handlung angedeihen lassen kann, die mit gewissen Kosten
verbunden sein mufi. Gewebe aus ganz minderen Garnquali-
titen oder solche, die einen Marktpreis haben, welcher kaum
mehr die Weberei-Unkosten deckt, miissen wohl ausgeschlossen
sein. Durch das Sanforisieren, wofiir die Firma Heberlein & Co.
A.-G., Wattwil die Generalvertretung fiir Europa erworben hat,
konnen keine Wunder vollbracht werden, aber es findet dabei
eine ganz wesentliche Hebung und Verschdnerung der Stoff-
qualitdt statt, und was die Hauptsache ist, eine Fixierung des
Lingen- und Breitenmafies, wodurch dem Waischelieferanten
und dem Konsumenten viel Aerger erspart wird. A.Fr.

Neue Erzeugnisse und Musterkarten der Gesellschaft fiir Chemische Industrie in Basel

Unter dem Namen Migasol PJ bringt die Gesellschaft
fiir Chemische Industrie in Basel ein neues Textilhilfsprodukt
in den Handel, welches besonders zum Wasserdichtmachen von
Textilien empfohlen wird. Migasol PJ ist das Imprdgniermittel
in seiner einfachsten Form, denn eine Auflésung desselben in
Wasser dient ohne weiteren Zusatz zum Impréddnieren von
Baumwolle, Leinen, Viskose, Bembergkunstseide, Azetatseide,
Naturseide, chargierter Seide, Wolle und Halbwolle. — Migasol
PJ hat gedeniiber denjenigen Impradgniermitteln, welchen im
Imprignierbade noch essigsaure Tonerde zugesetzt werden muf},
den grofien Vorteil der einfacheren und sicheren Anwendung.
Die Imprignierflotte enthdlt 10—20 ¢r. Migasol PJ pro Liter.
Das Arbeiten mit Migasol PJ wird anhand einer Anzahl Re-
zepte aus der Praxis erldutert.

Die Musterkarte No.975 der Gesellschaft fiir Chemische In-
dustrie in Basel, Viskose, die Chlorantinlichtfaxrb-
stoffe, enthdlt 49 Typfdarbungen in zwei Schattierungen auf

Viskosegarnen. Die Reihe der Chlorantinlichtfarbstoffe ist im
Laufe der letzten Zeit durch eine ganze Anzahl sehr gut licht-
echter Produkte bereichert worden, sodafl eine neue Gruppie-
rung inbezug auf die Lichtechtheit durchgefiihrt werden mufite.
Danach werden die Chlorantinlichtfarbstoffe mit bester Licht-
echtheit mit der Bezeichnung LL versehen.

In der vorliegenden Karte sind die illustrierten Farbstoffe
entsprechend der neuen Gruppierung bezeichnet worden. Die
zur Herstellung von lichtechten Kombinationen geeignetsten
Chlorantinlichtfarbstoffe sind gesondert angefiihrt, ebenso die-
jenigen zum Férben von streifiger Viskose.

Die Musterkarte No.977 der gleichen Gesellschaft mit dem
Titel Die Anwendung der sauren Wollfarbstoffe
enthilt 387 Firbungen auf Wollstiick mit den bekannten Sdure-
farbstoffen und den Tuchechtfarbstoffen der genannten Ge-
sellschaft. — An dieser neuen Musterkarte fdllt besonders die
schdne und praktische Ausstattung auf. Die Echtheitstabellen,
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