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In Frankreich wird die Jahrhundertfeier zu Ehren von Jac-
quard, wic recht und billig, auch in den Dienst der Werbung
zugunsten der Naturseide gestellt. In den Tagen vom 8.—18.
Mirz wird in Lyon ein Schaufensterwettbewerb durchgefiihrt
und gesellschaftliche Veranstaltungen werden ihm einen
besonderen Glanz verleihen. In der Ausstellung zu Ehren von
Jacquard werden die Gewebe aus Naturseide eine drofle
Rolle spielen.

Bei diesem Anlafl wird auch die feierliche Erdffnung des
Neubaues der stidtischen Webschule erfolgen.

Seidenerzeugung 1932 33. In zwei Monaten wird die neue
Seidenkampagne 193435 einsetzen und Ende Juni kommt die
Kampagne 1933 34 zum Abschluff. Inzwischen hat die Union
des Marchands de Soie in Lyon ihre Berechnungen und Schitz-
ungen iiber die mafigebende Rohseidenerzeugung und Ausfuhr
von Rohseide (Grége) aus Ostasien nach Nordamerika und
Europa abgeschlossen. Sie zeigen folgendes Bild:

E a: 1932/33 1931/32
‘uropa: ke ke
Frankreich 78,000 80,000
Italien 3,520,000 3,286,000
Spanien 42,000 44,000
Zusammen 3,640,000 3,410,000
Osteuropa, Klein- und
Zentralasien:
Ungarn, Tschechoslowakei,

Jugoslawien, Ruminien,

Bulgarien usf. 214,000 210,000
Griechenland, Saloniki,

Adrianopel 168,000 140,000
Anatolien und Brussa 140,000 85,000
Syrien und Zypern 146,000 230,000

Zentralasien (Ausfuhr) 38,000 145,000

Zusammen 706,000 810,000

Ostasien (Ausfuhr) m;’fg/“ lgf‘lés"
Shanghai 2,716,000 2,160,000
Canton 1,570,000 1,550,000
Yokohama 31,100,000 33,020,000
Franzosisch-Indien - 10,000

Zusammen 35,386,000 36,740,000

Gesamterzeugung

und Ausfuhr: 39,732,000 40,960,000

Die Seidenerzeugung hat sich von dem starken Riickschlag
in der Kampagne 1931/32 nicht mehr erholt und es wird wohl
mit der Fortdauer einer riicklaufigen Entwicklung derechnet
werden miissen. Der Kampagne 1931/32 gedeniiber betragt der
Ausfall 1,2 Millionen k¢ oder 3 Prozent. Er ist fast aus-
schliefilich auf die Verminderung der Ausfuhr ostasiatischer
Grégen zuriickzufithren, was immerhin den Schlufl gestattet,
daf} es sich wenigstens vorldufig, wohl weniger um eine Pro-
duktionseinschriinkung, als um eine Regulierung der Ausfuhr
handelt. Hatten Europa und insbesondere die Vereinigten
Staaten von Nordamerika eine grofiere Aufnahmefihigkeit ge-
zeigt, so hiifte es an Seide nicht gefehlt. In Wirklichkeit ist
denn auch die Erzeugung von Rohseide erheblich ¢rofler als
die Statistik zeigt, da China und Japan bedeutende Mengen
fiir inlindische Zwecke verarbeiten und insbesondere Japan,
aus Preisgriinden, die Ausfuhr kiinstlich zuriickhalt.

Ist die Erzeugung von Naturseide zu einem Stillstand
delangt und lifit sie sich in verschiedenen Lindern nur noch
mit Hilfe staatlicher Zuschiisse weiterfithren, so setzt das
wichtigste Konkurrenzerzeugnis, die Kunstseide, seinen Sieges-
zug fort. Dic Erzeugung von Rayon wird fiir das Jahr 1933
auf etwa 280 Millionen k¢ geschiitzt, wobei die beiden wichtig-
sten asiatischen und europiischen Seidenldnder als Erzeuger
mit an der Spitze stehen, ndmlich Japan mit etwa 42 und
Italien mit etwa 35 Millionen kg. Gleichzeitig ist der weitaus
grofite Verbraucher von Naturseide, die Vereinigten Staaten von
Nordamerika, mit etwa 70 Millionen k¢, auch der ¢rifite
Erzeuder von Rayon.

SPINNEREI - WEBEREI

»SAT“ ein neuer Stoffpriifapparat

Die Weberei war wihrend Jahrzehnten ein Gebiet, das sich
auf alte Ueberlieferungen und Erfahrungen stiitzte, an denen
leider in vielen Betrieben zu lange festéehalten wurde. Wih-
rend viel jilingere Industrien, z.B. die Maschinen- und die
elektrotechnische Industrie oder — um die jiingste Grofiindu-
strie zu nennen — die Kunstseidenindustrie, nach verhiltnis-
miflig kurzen Versuchs- und Entwicklungsjahren sich friih-
zeitig auf gesetzmidflig¢ wissenschaftlichen Grundlagen auf-
bauten, wurde und wird auch heute noch in manchen Be-
trieben der Textilindustrie an den alten Methoden, die sich
in einer vergangenen Zeit bewidhrt hatten, festgehalten. Der
Priifung der verschiedenen Materialien wurde allerdings zu-
folge ihrer hygroskopischen Eigenschaften seit langem die ent-
sprechende Beachtung zuteil. Dies ¢eschah indessen haupt-
sdchlich aus kaufminnischen Ueberlegungen, weil der Kiufer
vom Verkiufer nicht zuviel Feuchtigkeit fiir Seide oder Wolle
bezahlen wollte. Viel spiter erst wurden die Untersuchungen
mittelst Apparaten auch auf die Eigenschaften der Garne und
Zwirne ausgedehnt, um deren Dehnbarkeit und Stéirke, deren
Elastizitit usw. festzustellen. Die fertigen Erzeugnisse aber,
die kostbaren Seidenstoffe, wurden von den Fabrikanten und
den Kiufern auf Grund ihres ,,Toucher®, ihrer Qualitit und
ihres Aussehens meistens nach dem so¢. ,Fingerspitzenge-
tiihl beurteilt. Dies war eine Eigenschaft, die man unbedingt

besitzen mufite, wenn man Seidenfabrikant oder Stoffkédufer
werden wollte. So hiefl es wenigstens friiher.
Eine dieser bekannten Gefiihlspriifungen war die sog.

»Nagelprobe”, die ganz besonders bei taffetbindigen Geweben
angewandt wurde, um dieselben auf ihre Schieb- und Brech-
festigkeit zu priifen. Genaue Vergleiche lieflen sich selbstver-
stindlich nicht ermdglichen.

Die Entwicklung der Technik verlangte nun aber bei Stoffen
fiir gewisse Verwendungszwecke, z. B. Ballonstoffe, Fall-

schirmstoffe usw. bestimmte Sicherheiten und einwandfrei nach-
weisbare Eigenschaften. Diese konnten natiirlich nur durch
denaue DPriifapparate nachgewiesen werden. Ein derartiger
neuer Apparat ist der von der bekannten Maschinen- und
Apparatefabrik Henry Baer & Co. in Ziirich 4 vor einider
Zeit auf den Markt gebrachte patentierte Seiden- und
Stoffpriifapparat ,SAT"

Der neue Apparat, der nach mehrjdhrigen Studien und Ver-
suchen aus einem kleinen Instrument entstanden ist, ersetzf
die oben erwiihnte Nagelprobe. Er kann daher als Brech-
apparat bezeichnet werden und wird sowohl der Weberei wie
auch der Firberei, der Wirkerei und Strickerei usw. fiir die
Priifung der Stoffe ganz vorziigliche Dienste leisten. Wir
hatten unldngst Gelegenheit, diesen Apparat zu sehen und
mdochten daher nicht unterlassen, nachstehend eine kurze Be-
schreibung desselben sowie seiner Arbeitsweise und Hand-
habung zu geben.

Der Brechapparat ,,SAT* (siehe Abb.) besitzt zwei Skalen.
eine feste Doppelskala, auf welcher ein Zeiger die Qualitiits-
zahlen fiir die Bruchfestigkeit angibt, und eine bewegliche
untere Skala zur Angabe von Vergleichszahlen fiir die Deh-
nung. Beide Skalen zeigen lediglich Qualitits- oder Vergleichs-
zahlen an, die aber auf unverdnderlicher Gewichtsgrundlage
beruhen und somit sichere Vergleichswerte darstellen. Die
feste Doppelskala trigt eine ¢robere und eine feinere Ein-
teilung, die der Stellung des Gewichtes auf dem Gewichts-
hebel entsprechen. Fiir feine Gewebe wird das Gewicht mit
seinem Steckzapfen in eine hohere Stellung auf dem Hebel
geschoben, fiir grbere Gewebe, Tuche usw. dagegen nach unten
versetzt.

Das Gewebe wird in den beiden Fingerbacken durch ein-
fache Klemmschrauben festgeklemmt, worauf man die rechts
angebrachte Handkurbel langsam dreht bis der Bruch erfolgt.
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Der Gewichtshebel springt dann auf den Ausgangspunkt zu-
riick, der Zeiger aber bleibt stehen und auf den beiden Skalen
konnen die dem Gewebe entsprechenden Vergleichswerte ab-
delesen  werden.

Zur Nullstellung driickt man den Griff der Kurbel leicht
nach abwirts, wodurch der Antriebsmechanismus ausgeldst
wird.

Der neue Apparat ,SAT" bietet den Webereien, Firbereien
usw. vielseitige Vergleichsmoglichkeiten, auf die wir nur ganz
kurz hinweisen wollen. Der Seidenfabrikant kann z.B. bei
seinen Rohgeweben, bevor er sie in die Firberei schickt, die
Bruchfestigkeit ermitteln und nachher durch eine abermalige
Priifung der defarbten Stoffe bestimmen, ob und wieviel
diese zu- oder abgenommen hat; er kann in Geweben ver-
schiedener Qualitdt oder mit verschiedenen Rohmaterialien usw.
ermitteln wie sich die Vergleichswerte destalten, kann die
Vor- oder Nachteile der verschiedenen Féarbungen und Erschwe-
rungen, den Einflufl linderer Zeit delagerter Stoffe usw. auf
Grund der verschiedenen Vergleichswerte feststellen. Der Fér-
ber kann die Wirkung von Bleich-, Firbe- und Erschwerungs-
verfahren, den Einflufy der verschiedenen Appretur- und Aus-
riistungsarbeiten usw. genau vergleichen. Der Apparat ,,SAT"
dient ferner auch zur Kontrolle von Strick- und Wirkwaren, die
mit gewdhnlichen Stirke- und Dehnungsmessern nicht, oder
nur ganz ungeniigend, ¢epriift werden konnen. Dafi er hier
vorziigliche Dienste leistet beweist die Tatsache, daffi er in

verschiedenen ¢rofien Strickwaren- und Strumpffabriken be-
reits in stindigem Gebrauch ist. Der Apparat ist zweifellos
auch dazu berufen, Differenzen zwischen Fabrikation und

Firberei oder Fabrikation und Handel zu beseitigen, da er die
Méoglichkeit bietet, verschiedene Gewebe, auf einfachste Weise,
rasch und sicher zu vergleichen.

Ein neuer englischer Automaten~-Webstuhl

Nachdem es iiber verschiedene in den lefzten Jahren de-
meldete Webstuhlerfindungen, denen stets eine umwilzende Be-
deutung zugeschrieben wurde, wieder recht ruhig geworden ist,
kommt nun aus England neuerdings eine solche Meldung. Im
,Manchester Guardian® ist nach einer Mitteilung der ,Zeit-
schrifv fiir die gesamte Textil-Industrie”, Leipzig C 1, iiber
c¢inen neuen automatischen Webstuhl berichtet worden, der in
einem Betrieb der bekannten Firma Richard Berry and Sons,
L.td. in Barrowford bei Nelson (Lancashire) Proben unter-
zogen wird, und von dem der Berichterstatter meint, dafl er
bei allgemeiner Aufnabme eine umwidlzende Bedeu-
tung fiir die Baumwollindustrie haben koénnte. Dieser neue
Webstuhl soll angeblich demnichst auf den Markt kommen.
Der Hersteller hoffe, ihn zu einem Preis liefern zu konnen,
der unter dem fiir die jetzt verwendeten automatischen
Webstiihle licge, jedenfalls aber zu einem fiir Webereien trag-
baren Preis. Im Monat Januar ist der neue Webstuhl vom
Hauptvollzugsausschufs der Lancashire Webergewerkschaft be-
sichtigt worden. Der Erfinder, J. Dobson, stammt aus Lan-
cashire, leitet aber eine Weberei in Brasilien, wo er auch
seine Erfindung ausgearbeitet habe; der Webstuhl wurde in
den Werkstitten der Firma W.B. White and Sons in Colne
(Lancashire) weiter durchgearbeitet und ausgebaut. Die prak-
tische Erprobung in der Victoria Mill der Firma Richard Berry
and Sons (die zum Konzern Hindley Brothers in Nelson ge-
hdrt) soll seit Monaten mit Erfolg durchgefiihrt worden sein.

Ueber die Art dieses neuen Webstuhles wird mitgeteilt, daf
er zum aufomatischen Schiitzenwechsel-Typ de-

Produktionsstatistik im Webereibetriebe

Im Falle B zeigt die Kunstseidenkurve, welche im weiteren
Untersuchungsverlaufe an den drei interessantesten Stellen
A, B, C in ihrer jeweiligen Entstehung analysiert ist, zu Be-
ginn der sechsten Woche (Februar) einen Anstieg der Leist-
ungskurve von 780 auf 850y bis zum Wochenschlufl, sodann
ebenso stetiges Wiederabgleiten auf 820, bis zum folgenden
Wochenende.

Der Februar hat z. B. reguldr 24 Arbeitstage mal 8 Arbeits-
stunden 192 Webstuhlstunden. Im Falle A ergibt sich bei
einem Betriebsdurchschnittsnutzeffekt von 7904 bei 142 Touren
je Minute eine Schufileistung je Stuhl tdglich, von:

‘Ausschnitt (Slot) iiber einem Schiitzenkasten enthalten.

hére, wobei der Kernpunkt der neuen Bauart sei, dafi der
Schiitzen wechsle, ohne daf} ein Schiitze den andern beriihre
oder auswerfe. Ein Schiitzenbehilter sei in einem aufrechten
Der
Behilter werde mittels eines Schufiverschiebers (weft feeder)
betitigt, der, wenn die Spule sich erschopft, die Wechselvorrich-
fung in Bewegung setze. Mit Hilfe einer Reihe von Hub-
scheiben (cams) werde ein Schiitzenschlag (trap) im Boden
des Schiitzenkastens gedffnet, so dafl der erschdpfte Schiitze,
wenn er von der gegeniiberliegenden Seite abgeschlossen ist,
sofort in diesem Schiitzenschlag verschwindet. Gleichzeitig
schliefle sich der Deckel des Schiitzenschlags, wobei er einen
vollen Schiitzen aus dem Behilter mitbrinde, der sofort mit
dem ersten Schufischlag in Arbeit gesetzt werde.

Der neue Webautomat laufe also ununter-
brochen, sofern kein Reiflen des Schufifadens
usw. eintritt; Anlauf- und Abstellstreifen wiirden somit in Weg-
tall kommen, was fiir feine Ware von hoher Wichtigkeit wire-
Ein Weber werde imstande sein, bei feinem Stoff 20 und bei
Kaliko bis zu 40 Webstiihle zu beaufsichtigen. Der Schiitze
werde angeblich besser eingesetzt, als es ein Weber tun kdnne.
Dieser habe lediglich den Schiitzenbehilter, der die Reserve-
schiitzen trage, zu bedienen. Die Schnelligkeit des Stuhles bei
dewdhnlichem Kaliko sei 190 Schlige je Minute, miifite aber
bei Verarbeitung von Kunstseide verlangsamt werden. Der
Webstuhl sei geeignet fiir jede Art Tuch, von Kaliko bis zu
Kunstseidefabrikaten.

(Fortsetzung)

Tourenzahl/Min, > Arbeits-
" if/ i 5 " 0
zeit/Min. X Nutzeffekt *, wirklich geleistete Schufizahl.

100
; C
12X H0XTI _ 53,000 Schutl
100
Im Falle B mit 85°/, == 142 %< 480 > 85

100 = 58,000 Schuf} tiglich

Im Falle C ergibt sich eine 72" jige Betriebsdurchschnittsleistung,
e ‘ 0 b

demnach 142 xl‘z)BOJ xX72 _ 40,000 Schuf} taglich.
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Mithin eine Differenz zwischen Hochst- und Mindestleistung
von 9000 Schufi = 18,30. Steigerung der Mindestleistung um

Stuhl ‘optlmal\ iiber ' unter ’

Ursache betreffend

4800 Schufl tdglich je Stiick als Betriebsdurchschnitt ergibt Nr. |78.7 80°/ 789, | Weber | Web- Roh-
f . % o | /o ‘ | stuhl  Material
980¢. (Vorstehende Formel dient gleichzeitig auch zur Fest- . . . ‘
stellung der Schufizahl fiir die Akkordlohnbestimmungen.) ‘ ‘ Qualitits-
Im Falle C erfolgt leichtes Anziehen von der 23sten zur 41 79 | klasse
24sten Woche, sodann Abgleiten des Wirkungsgrades in der 42 79
25sten Woche um 190, dem in der 26sten Woche ein weiterer 43 | 78
Riickgang um 49 folgt. 44 ‘ \ 91 | gut  durchrep. L gg
Im Falle D als weiteres Beispiel, zeigt sich von der 4lsten 45 72 mdﬁlq ‘rep bed. I h.g.
Woche her auf den Abstieg begriffen, ein Leistungsgrad, der 46 | 79
auf der Ausgleichslinie liegt und darauf um weitere 21,00 47 | 79 [
sinkt; nun folgt Einhaltund wihrend der ganzen 43sten Woche. 48 ‘ 80 |
Durch Verwendung von andersgeschlichtetem Material konnte 19 | 79 | — T ‘
in der 44sten Woche ein Aufstieg des Nutzeffektes um 41,00
: : b 50 79 l
auf das Optimum erreicht werden. R - ‘
Die Materialdiagramme sind dic Reaktionen der Verarbei- 51 79
tung von Rohmaterialien erster, zweiter und dritter Qualitit, 52 81 | Sut . gut I g
angewandter verschiedener Schlichtezusétze, der Raumtempera- 53 9 7 | ns
fur und Feuchtigkeit etc. Die Stuhldiagramme zeigen die Re- ;’4 S 4 . 17"?3*{3}%4 fe?-_befi __IV' -
aktionen der Arbeitsgeschwindigkeit der Maschinen, und die 55 79 1 i
Bearbeitungs- und Beanspruchungsfihigkeit der Materialien. 56 69 | miflig |rep.bed. IIL g.g.
Dic erzielte durchschnittliche Stuhlausniitzung betrigt im 57 78 ‘1
Falle A 799 = optimale Jahresdurchschnittsleistung (-aus- 58 79 ‘ |
niitzung), im Falle B == 8500 und im Falle C = 720j. g{ *%‘“ D | -
Von 100 Stiihlen laufen hier im Falle A 70 mit 78, 79, 800, 60 J 79 | ’ ‘
13 mit iiber 8000 und 17 mit unter 789y Ausniitzung. Im 61 78 ‘
Falle B =- 23 mit 78, 79, 8090, 65 mit iiber 8000 und 12 mit 62 } 89 | sehr gut durchrcp I h.g
unter 7809. Im Falle C 14 mit 78, 79, 8000, 2 mit iiber 800 o - — = ‘-*——— %
und 84 mit unter 78¢,. gi 79 91 sehr gut gut 3 Il g¢
| |
Einzelnutzeffekte und ihre Ursachen 65 79 | ‘
Fall Schnitt A. 45. Woche (November) 79°bo Durchschnitt o -~ SP |- _ | -
67 79 |
|
Stuhl | optxmal | iiber unter Ursache betreffend 68 _ 85 dut neu | Il g. ¢
78,79, 80 0 s | Web Web- Roh- 69 79
Nr. %/o ‘ 80°/0  78°% | Weber | g¢yn1  Material 70 78 |
| | | litits- o o 7: e ST Y
] " 1‘ 1 l ; Q“'(Tﬂisfés % 79 “ 73 méfig idurchrep.! I ¢.g.
) 79 ; ‘ 73 A gut rep.bed.| II. h.g.
3 78| f / | "2 S R S A
L | 75 80 :
5 { 82 | gut |durchrep. IL g. ¢ ;;5 ;g ‘
6 79 ‘
7 80 ‘ 78 E 71 sielschlechl  gut ; 1L g.g.
LI e e
9 79 ‘ ‘ g(; \ " | 1 76 gut  rep. bed IL h.g.
10 86 | sehr gut |durchrep.| I. g.¢. |
11 | 84 | sehr gut |durchrep.| . ¢ ¢. 'ﬁ i _ﬁﬁ,\‘v “648 E(?hrllng rep=ped. bed. II',g,'g',
12 o - 83 | 79 |
13 80 84 79
14 79 ‘ ' 85 ‘ |70 gut gut II. h.g.
15 79 | ‘ | Geschicc 86 ‘ 82 ‘ ~ gut gut 1L g8
a3 | esch = reemm—————" o w— ——
. |— 72,4,‘.‘,@'&,,'1!5“*2\ IL h.g 87 89 | gut gut L g 8.
| |
}275 79 f 84 \ \ gut l neu II. ¢.¢ gg ‘ ” (e mifig ksice};:%tte I g
| | | b 0 | 78 :
19 79 | ‘
20 (i r ‘ { ‘ 91 80 . - -
W I
29 79 {‘ 93 ‘ 73 maﬂlg | Stublstirung  I1. g¢.g.
23 79 } | 94 1 77 maBig \ gut I h.g.
BB e epbed Mgl [ T
25 \ 78 gsut | Kettsp. | g.g IL 96 | 87 gut  'durchrep. L h.g.
2 79 ‘ | 97 79
2 | 18 | Ao 20 T I B S R I
LI T R S ‘77,,7 99 79 -
29 ‘ 72 Lehrling durchrepJ 1L hg R N
g(l) ;3 1118 1238 ;
32 87 gut ‘durchrep,“ IL ¢ ¢ 13 7 3 ‘
33 79 i o > o 9% | 86% | 72,8% | 1
34 78 | ’
35 79 ‘
36 79 j | 86»47—721%’87 = 79,4°, umgelegt im Verhiltnis zur Stuhlzahl.
gg ;2 1 ‘ | (Zeichenerkldrung siehe Febr.-Nr., Seite 23, 'I. Spalte.)
39 70 mifig | neu II. h.g. Fiir die ausgelassenen Webstuhlgruppen gelten die ent-
40 80 | sprechenden Webarbeitsanalysen. (Schluf} folgt.)
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Vorfichtung zum Vor~ und Nachtreten der Schiifte

Werden Gewebe in Taffetbindung mit Schaftmaschinen oder
mit Taffettrittvorrichtungen hergestellt, so kreuzen sich alle
Kettfiden im Mittelfach zu ¢leicher Zeit, d.h. alle Fiden
liegen in einer Ebene. Es ist klar, dafi im Geschirr in diesem
Moment am meisten Reibung erzeugt wird und deshalb auch

am meisten Fiaden brechen. Auch ist in Betracht zu ziehen,
daf} in dieser Stellung oder kurz darauf, der Blattanschlag er-
folgt, wodurch bei dicht geschlagenen Geweben die Kettfiden
inbezug auf Reififestigkeit stark beansprucht werden. Um diese
Reibung im Geschirr zu vermindern, hat man in den Baum-
woll- und Wollwebereien versucht die Reibungspunkte zu ver-
legen, d.h. beim Fachschluff die einen Schifte etwas hdher,
die andern etwas tiefer zu hidngen. Auch in der Seidenweberei
hat man den Vorteil der Verlegung der Reibungspunkte er-
kannt. Mit Auflentrittvorrichtungen, bei denen Exzenter zur
Bewegung der Schiifte dienen, hat man Versuche ¢emacht,
indem man die einen Exzenter in ihrer Bewegungsebene etwas
vorstellte, so dafl die Schafte nicht gleichzeitig ¢ehoben wurden,
sondern die einen etwas friiher, die andern etwas spiter.
Dies hatte aber den Nachteil, daf} sich die Fadenschichten im
Qber- und Unterfach spiiter schlossen, der Schiitzen also bei
unreinem Fach in dieses eintritt. Welche Fehler aus unreinem
Fach entstehen, diirfte dem Praktiker hinlinglich bekannt sein,

und vermutlich ist es derade auf diesen Umstand zuriickzu-
fithren, dafy sich diese Auflentrittvorrichtung in der Seiden-
weberei nicht eingebiirgert hat. Da jedoch die Notwendigkeit
einer entsprechenden Vorrichtung in der Seidenweberei erkannt
wurde, hat die Firma Gebr. Stdubli & Co., Horgen eine Vor-
richtung zum Vor- und Nachfreten der Schifte gebaut, die
nicht nur alle Nachteile beseitigt, sondern auch an allen ihren
Schaftmaschinen neueren Systems angebracht werden kann.
Diese Vorrichtung besteht je nach Bedarf aus 4-—6 Zusatz-
hebeln, die auf die Zugschwingen aufgesetzt werden. Die Zug-
haken fiir den Schwingenzug werden an diese Zusatzhebel an-
dehdngt. Letztere besifzen verschiedenartige Kurven, die unter
einer zu jedem Hebel g¢ehdrigen Rolle durchgefiihrt werden
und den Vor- und Nachlauf ergeben. Fiir 6 Schifte arbeiten
z.B. 2 normal, und je 2 mit Vor- und Nachlaufhebeln. Auf
diese Weise werden die Kettfdden bei der Kreuzung im Mit-
telfach, auf 5 verschiedene Stufen verteilt, wihrend sie, sobald
die Fachhdhe erreicht ist, ein reines Fach bilden. Durch diese

Offenfach

Mittelfach

Schaftbewegung erhalten die kreuzenden Fédden, sowohl im
Geschirr wie auch im Blatt, mehr Platz, wodurch das Kleben
der Ketttiden, sowie deren Reibung unter sich und in den
Oesen und Blattzihnen in weit¢ehendem Mafle vermindert
wird. Dies bedeutet selbstverstiindlich eine wesentliche Scho-
nung der Kette, was sich bei Kunstseidenketten, bei Ketten
mit dichter Einstellung und solchen aus faserigem und emp-
findlichem Material sehr vorteilhaft bemerkbar macht. C. M.-H.

Nochmals Bindungs-Patent

Der Verfasser des Artikels in der Februar-Nummer steht,
wie er am Schlusse auffiihrt, nicht allein auf weifter Flur.
Nichts ermiidet den geistis Arbeitenden so schnell, als in der
Empfindung zu leben, dafi in einigen Wochen, nachdem seine
neuen Muster herausgekommen sind, dieselben in unverinder-
ter Form auf dem Markte zu meistens billigeren Preisen an-
geboten werden. Die amerikanische Seidenindustrie hat in
jiingster Zeit ebenfalls heftig gegen Nachahmungen von Nou-
veautés, die ,,in Amerika® geschaffen wurden, angekdmpft. Die
Aktion ist aber insofern nicht richtig, als sie nur die einheimi-
schen Nouveauté-Disponenten, nichf aber diejenigen anderer
Lander schiitzt.

Unwillkiirlich muff man sich fragen, ist es iiberhaupt noch
mdglich, einen Schutz fiir Nouveautés zu erlangen? Ich stimme
mit Herrn Direktor Frohmader iiberein, dafl es wohl fast keine
Bindung gibt, die nicht schon einmal angewandt worden wiire.
Ich verweise zudem auf bestehende, ¢roff angelegte Bindungs-
lexikons, in denen alle erdenklichen Bindungen von 2—30 Flii-
geln aufgefiihrt sind. Eine Patentierung von Bindungen ist zum
vornherein als ziemlich aussichtslos zu betrachten. Nicht die
Bindung bestimmt allein das Aussehen eines Stoffes, sondern
die Erfahrung, der Geschmack und die Geschicklichkeit des
Nouveauté-D‘isponenten, unter Zuhilfenahme der Bindungen
mit den ihm zur Verfiidung stehenden Materialien einen de-
wissen , Effekt” zu erzielen. Unter Nouveautés verstehe ich nur
solche Artikel, die nicht im Rahmen alléemein iiblicher Stoffe
wie Satins, Crépes, Taffetas usw. liegen. Nouveautés sind
Stoffe, die meistens nur eine, hdchstens zwei Saisons ,,gehen‘.
Wenn nun das angewandte Material eine so hohe Rolle spielt
(man denke an die Fiille der heutigen Effektzwirne in Bouclés,

Chenilles, Vistra und Boutonnés) so stellt sich folgerichtig die
Frage, kann man die Art und Weise der Material-Komposition
patentieren? Hier ¢ehen nun die Meinungen auseinander. In-
dessen sollte die vollstdndige Disposition eines
Gewebes patentfdahig sein. Der Patentschutz wiirde
wohl aber kaum so weit reichen kdnnen, die Anfertigung von
Geweben mit einer andern Einstellung und einer anderen Bin-
dung, unter Zuhilfenahme desselben Materials, zu verbieten.
Die grofien Firmen, die hauptsdchlich gute neue Zwirne heraus-
bringen, sind international. Sie verkaufen nicht nur ihre
Produkte jedem, der dafiir Interesse hat, sondern sie fun be-
dreiflicherweise ihr Mdglichstes, um ein- und denselben Zwirn
an mdglichst viele Weber abzusetzen.

Wie gewaltig aber die Enttiuschung sein kann, wenn eine
sanze Kollektion eigenster Nouveautés von der Kundschaft ,,ab-
gesprochen” wird, kann nur ein Nouveauté-Disponent nach-
fiilhlen. Eine jetzt nicht mehr bestehende Firma hatte seiner-
zeit in Krawatten eigenste Nouveautés herausgebracht. In der
Schweiz, in Frankreich und Deutschland fand man die Kollek-
tion hiibsch, jedoch zu ,gewagt neu”, und niemand konnte sich
zu einem Kaufe entschlieffen, umso weniger, als Paris den
Artikel noch nicht gezeigt habe. Eine Saison spiter wurde der
betreffende Artikel von Paris in #dhnlicher Aufmachung ,lan-
ciert”, und jetzt hatte die betreffende Firma zum Ungliick
wieder eine ,niichternere’ Kollektion zur Hand. Hier sollten
vor allen Dinden unsere Schweizer Kunden verniinftiger sein
und nicht alles ablehnen, was nicht von Paris kommt.

Anders ist es mit dem Patentschutz fiir Neuerungen am
Webstuhl. Hier ist jedoch zu sagen, dafl es meistens die
Maschinenfabriken selbst sind, welche g¢rundlegende Neuerun-
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dgen hervorbringen, denn sie haben Techniker, welche sich nur
diesem Spezialzweige widmen. Wenn aber ein tiichtiser Weber-
meister im Betriebe Verbesserungen herauskliigelt, so steht
ciner Patentierung nichts im Wege. Der Patentschutz fiir die
Metallindustrie schiitzt z.B. auch nur die Idee eines genau
beschriebenen Gegenstandes, nicht aber die Ausfithrung von
dhnlichen Instrumenten, -die denselben Zweck erfiillen.

Es wire schon viel erreicht, wenn jede Weberei mindestens
dem Grundsatz treu bleiben wiirde, g¢rundsitzlich keine Nou-
veautés zu kopieren. E’ae dauernde und erfoléreiche Bekampt-
ung des Kopierens kann aber nur auf internationaler Grund-
lage erzielt werden. K. Schwiir.

* * *
Damit alle diejenigen, welche pro oder contra Stellung
nchmen zu meinem Aufsatz: ,Bindungs-Patert in Zukunft

selbst unbehindert sind in ihrem freien Schaffen, wird es mehr
oder weniger so bleiben miissen, wie es bisher war.
Wohin wiirde es fithren, wenn wir nun auf einmal eine

»Bindungs-Patent”-Ueberschwemmung bekdmen und eine ent-.

sprechende Anzahl von Prozessen die Folge wire? Moge man

sich mit dem Gedanken, ob die Bindung vielleicht patentfihig
ist, gar nicht erst lange befassen, sondern wohlgemut eine
Ausmusterung durchfithren. Ist diese gelungen, dann lafit sich
die betretfende Kollektion ja unter Musterschutz stellen, beim
Eidg. Amt fiir geistises Eigentum in Bern. Dieser Schutz wird
seinen Zweck erfiillen, bis der Reiz vorbei ist. In den meisten
Fiillen wird doch das K&nnen des Einen aus dem des Andern
wieder hervorgehen. In allen solchen Fillen sollte man sich
vor Augden halten: ,Was du nicht willst, dafl man dir tu’, das
tiig” auch keinem andern zu®.

Wenn auch der Dessinateur am liebsten nach eigenen Ideen
arbeifen moehte, so ist er doch ein Untergebener, der das zu
tun hat, was ihm befohlen wird. Auch der Fabrikant muf} das
bekanntlich sehr hdufi¢ machen und bestimmte Dessins der
neuen Kollektion reservieren fiir eine Firma, die gewisser-
maflen diktiert, und nicht immer einen entsprechenden Mengen-
Auftrag gibt. Es ist ungeheuer schwer, fiir den schweizerischen
Markt befriedigende Regeln aufzustellen. Webereitechnische
und kaufminnische Tiichtigkeit werden schliefilich doch immer
wieder einen Ausweg finden. Damit wollen wir Thema
»Bindungs-Patent* abschliefien. A. Fr.

das

Das Umspulen in Automatenwebereien
Von Hans Keller

Eine der meistbesprochenen Fragen in Webereien ist heute
bekanntlich jene des Umspulens der Schufigarne, und man ist
manchmal mit Unrecht deneigt, die dankenswerten Aufsiifze
iiber dieses Thema in Fachzeitschriften als zu sehr von den
Interessen der Spulmaschinenfabrikanten beeinflufit anzu-
sehen. Diese Aufsitze machen aber zundchst auf die Tat-
sache aufmerksam, dafl es nun bereits wirkliche Hochstleistungs-
spulmaschinen auf dem Markte ¢ibt, die tatsichlich jene Leist-
ungsfahigkeit aufweisen, die geeignet ist, alle Berechnungs-
drundlagen iiber das Umspulen iiber den Haufen zu werfen.

Bei den iiberaus dedriickten Preisen fiir die Fertigware
spielt es natiirlich eine sehr wesentliche Rolle, ob durch irgend
eine Neueinfiihrung im Betriebe die Koste~ derselben je
Meter auch nur geringfiigig erhdht werden, wenn auch dadurch
cine Qualititsverbesserung eintritt. Durch das Umspulen des
Schusses auf den bisher ¢ebriduchlichen Spulmaschinen mit
etwa 2-—3000 Spindeltouren je Minute konnte tatsdchlich keine
Rentabilitit, sondern im Gegenteil in den allermeisten Fillen
nur eine Verteuerung des Herstellungsprozesses der Ware er-
rechnet werden. Der von vielen Seiten befiirwortete Umspul-
prozefi wurde daher in den allermeisten Fillen als unrentabel
angesehen und die Einfiihrung desselben nicht weiter in Er-
wigung gezogen.

Mit dem Erscheinen moderner Hochstleistungsumspulma-
schinen éndert sich die Berechnung ganz gewaltig. Allerdings
spielt die sachliche Auswahl der Spulmaschine natiirlich dabei
die ¢rofite Rolle. Eine durchgreifend modernisierte Northrop-
weberei z. B. mit eigener Spinnerei, in welcher auf den Spinn-
maschinen unmittelbar auf Northropspulen desponnen wurde,
oriff im Zuge der Reorganisation auch die Frage des Um:
spulens auf, aus der Erwédgung heraus, dafl besonders in
Automatenwebereien der Kettenvorbereitung zwecks klaglosen
Abwebens der Ketten g¢rofite Aufmerksamkeit geschenkt und
es aus den gleichen Griinden auch angezeigt sein wird, den
Schuf} entsprechend vorzubereiten. Es wurden aus der. Fiille
der Angebote auf Umspulmaschinen auf Grund von Umfragen,-
eigener Erfahrung usw. die geeignetsten Offerten ausgewihlt,
darunter bezeichnenderweise das teuerste, und Probespulungen
mit eigenem Garnmaterial bei den Spulmaschinenfabriken in
Auftrag gegeben. Auf Grund der eingelangten Spuldaten und
des Abschieflens der zuriickerhaltenen Northropspulen blieben
zwei Fabrikate {ibrig, von denen Probemaschinen gleicher Aus
fiilhrung bestellt wurden. Diese Maschinen arbeiteten dann
nebeneinander mit  ¢leichem Garnmaterial und unter ganz
gleichen Verhiltnissen. Beides waren spindellose Umspul-
maschinen. Die teuerste Maschine erwies sich weitaus als die
Geeignetste und wurde behalten, worauf umfangreiche Nach-
bestellungen dieses Fabrikates erteilt worden sind.

Das Umspulen erwies sich hier als besonders vorteilhaft
vor allem deshalb, weil durch das Umspulen das Garn ge
reinigt, von spitzen Stellen befreit, die Schalen- und Blatt
teilchen entfernt und fiir das tadellose Ablaufen im Web-
schiitzen richtig vorbereitet wurde. Die gute Garnqualitdt bei
entsprechender Drehung bewirkte, dafi kein merkbarer Ge-

wichtsverlust durch das Absfreifen von Flaum und dergl. zu
bemerken war, was in der Folge bei gleicher Einstellung eine
weniger fiillige Ware bewirkt hatte. Dies ist ja bekanntlich in
Ausnahmetiallen ein Grund, das Umspulen mit Riicksicht aut
die gegebene Schufigarnqualitit nicht einfiihren zu konnen.

Die Umspulmaschine ist selbstverstiandlich mit Fadenreserve-
apparaten ausgestattet, welche undefihr 8 m Fadenreserve auf
die Spulen bringen, die immer auf den Spulen verbleibt. Da-
durch ist eine ¢anz ¢leichmiflige Einstellung der Schufifiihl-
vorrichtungen an den Webstiihlen mdglich.

Die Nachteile in der Spinnerei, die durch das bisherige
direkte Bespinnen der Northropspulen entstanden sind, konn-
ten dadurch behoben werden, dafi nunmehr wieder gewShnliche

Spinnkopse besponnen werden, welche zur Umspulmaschine
wandern, wo das Umspulen derselben auf Northropspulen
erfolgt.

Die nunmehrige gute Vorbereitung des Schufigarnes bewirkt,
daf} Schufifadenbriiche und der hiufige, dadurch hervorgerufene
Spulenwechsel auf den Automatenstiihlen nicht mehr eintritt.
Es war mdglich, das Personal der Weberei erheblich zu re-
duzieren.

Da die Northropspulen etwa 11, bis 2 Spinnereikopse an
Material aufnehmen und steinhart bespult sind, ist die Ab-
laufdauer derselben eine entsprechend ¢rofiere.

Der Ausfall der Ware ist ein bedeutend besserer und es
konnte unter Anrechnung jener Amortisationskosten fiir die
auflerordentlich solid gebaute spindellose Umspulmaschine, wie
sie bei billigen, gewdhnlichen Spindelmaschinen berechnet wer-
den, eine Verteuerung der Ware je Meter um einen ganz be-
scheidenen Prozentsatz errechnet werden, der in Wegfall
kommt, wenn die Spulmaschine abgeschrieben ist.

Natiirlich wurde mit jener Geschwindigkeit umgespult,
welche die Schufigarnqualitit noch zuldfit, ohne irgendwie
deschddigt zu werden, bezw. ohne dafl abnormal viele Faden-
briiche auftreten. Die Tourenzahl betrug etwa 5000 bis 5300
je Minute und je Webstuhl waren etwa 0,8 Spulmaschinengénge
erforderlich, also 80 Ginge fiir 106 Automatenstiihle.

Die Frage, ob das Umspulen auch fiir Automatenwebereien
Interesse haf, kann also nach dieser und anderen praktischen
Erfahrunden unter der Voraussetzung, dafl man ohne Riick-
sicht auf den Anschaffungspreis eine wirklich tadellose, spin-
dellose Umspulmaschine kauft, unbedingt bejaht werden. Vor-
herige genaue Spulversuche miissen ergeben, dafl keine Schuf-
garne verwendet werden, die durch das Umspulen an Fiille
verlieren, so dafl die Ware diinn ausfallen wiirde. Dieser
Fall trifft aber wohl in den meisten Baumwollautomatenwebe-
reien zu, da in solchen fast nie derart flusiges Schufigarn ver-
arbeitet wird. Es ist auch in Automatenwebereien durchaus
nicht gleichgiiltig, wie oft infolge Schufifadenbriichen der Spu-
len- oder Schiitzenwechsel erfolgt, da jeder solche Wechsel
naturgemdfl eine Beanspruchung der Automatenapparatur be-
deutet und iiberdies die Wiederverwendung nicht ganz abge-
schossener Spulen Arbeit und damit Geld kostet.
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Der hier besprochene Fall einer Spinnweberei ist inbezug
auf das Umspulen besonders lehrreich, weil in Automaten-
webereien mit eigener Spinnerei die Verhiltnisse bekanntlich
sgiinstiger lieden als in Webereien, die auf die Lieferungen der
Lohnspinnereien angewiesen sind. Letztere spulen nur in
seltenen Fillen auf die vorhandenen Northropspulen der We-
berei, und dies bedeutet iiberdies stindige Kosten fiir den
Transport der leeren Northropspulen in die Spinnerei. Im
alléemeinen miissen dic heute noch verhaltnismaflig kleinen
Spinnkopse der Spinnereien fiir die Verwendung in Spulen-
wechselautomaten an und fiir sich umgespult werden, oder
aber es werden diese kleinen Kopse bei vorhandenen Schiitzen-
wechslern in die Automatenschiitzen eingelegt, wodurch ein
hidufiger Schiitzenwechsel durch das rasche Ablaufen dieser
Kopse verursacht wird. Dies beansprucht wieder unndtig stark
die Stiihle.

In den meisten Fillen kann also die Hochstleistungs-Um-

spulmaschine auch in Automatenwebereien Vorteile bringen,
wie sie sich durch die Verwendung tadellos umgespulten und
ebenso wie die Webketten sorgfiltig vorbereiteten Schufigarnes
ergeben.

Spindellose Umspulmaschinen gestatten, und dies sei hier
besonders hervorgehoben, nicht nur das Bespulen von Holz-
spulen, welche ohne weiteres in die Kopf- und Fufilager ein-
delegt werden kdnnen, sondern es ist auch durch Verwendung
entsprechend geformter Spindeldorne moglich, weiche Papier-
hiilsen zu bespulen, die auf solche Dorne einfach aufgse-
steckt und hierauf in die beiden Lager eingelegt werden. Auch
erlaubt es die leichte Verstellbarkeit der Lager, alle vorkom-
menden Spulenformate zu bespulen, und da diese Maschinen
auch mit den verschiedensten Ablautvorrichtungen wie ab
Kops, ab Spule, ab Strang usw. ausgestattet sein konnen, ist
die allg¢emeine Verwendbarkeit fiir alle vorkommenden Fille
geseben.

FARBEREI - APPRETUR
Kreppgewebe

Nach wie vor werden Kreppgewebe in allen moglichen Varia-
tionen von der Mode bevorzugt. Der Entwicklung nach stammft
der Kreppetfekt ohne Zweifel von der Naturseide her, denn bis
vor noch nicht zu langer Zeit war Krepp gleichzeitig der Inbe-
oriff von seidenen Waren wie Crépe de Chine, Crépe Geor
gette, Crépe Marocain usw. Das Kriduseln der Oberfliche des
Gewebes wurde fast ausschlieflich dadurch erreicht, daf} der
Schufy oder die Kette bezw. beide einen so hohen Draht er-
hielfen, daf} die Fidden das Bestreben haben sich zusammen-
zuziehen und zu ringeln. Nimmt man z. B. einen Zwirn mit
Hochdraht in die Hand und beseitigt die L@ngsspannung, in-
dem man die beiden Enden einander nihert, so knickt der
Faden infolge der inneren Spannung durch und ringelt sich zu-
sammen. Durch diesen kleinen Versuch kann man sich ein
Bild machen, welche inneren Krifte in einem hochgedrehten
Garn bezw. Zwirn vorhanden sind. Wird nun ein hochgedrehter
Zwirn unter Spannung in ein Gewebe eingeschossen bezw.
eingeschiirt, so bleibt in dem Fadensystem eine latente Span-
nung vorhanden, die sich bei Behandlung im heifien Seifenbad
insofern auswirkt, als der Faden zur Quellung gebracht wird
und anfingt sich zusammenzuziehen, wobei er sich gleichzeitig
kringelt. Man sagt das Gewebe erhilt einen Kreppeffekt. Man
muf} wohl auseinanderhalten zwischen nur Schrumpfen, d.h.
Eingehen in der Breite oder Linge und dem Kreppen bezw.
Kriuseln. Ein Breiteneingehen ist bei jedem Gewebe vor-
handen, ohne aber, dafl die Oberfliche die feinen charakteristi-
schen Kriuselungen erhilt. Diese sind vielmehr darauf zuriick-
zufiihren, dafl neben der Schrumpfung auch eine Verdrehung
oder Ausbeulung des Fadens auftritt. Der Kreppeffekt selbst
ist bei Anwendung des Hochdrahtes vor allem von der Be-
schaffenheit des Gewebes hinsichtlich Dichte in Kette und
Schufi und der Drahtzahl des Zwirnes abhingis. Es mufi mit-
hin weder eine zu dichte Einstellung erfolgen, weil dadurch die
Schrumpfung des Kreppzwirnes beeintrichtigt wird, noch darf
die Einstellung zu dering sein, weil dadurch die Ware zu mager
ausfillt. Die Schrumpfung des Fadens infolge der Drehung ist
auch insofern noch begrenzt, als man mit Steigerung der
Prehung nicht immer eine ErhShung erhilt. Wird der Zwirn
tiber ein bestimmtes Maf} hinaus gedreht, so geht die Schrumpf-
kraft wieder zuriick. Es ist #dhnlich wie mit der kritischen
DPrehung beim Spinnen von Baumwolle, Wolle usw. Der Krepp-
effekt hiingt aber ferner noch von der Drehrichtung des Krepp-
zwirnes ab, d.h. ein guter Effekt wird nur erreicht, wenn ab-
wechselnd Rechts- und Linksdraht geschossen oder geschiirt
wird, weil nur dadurch ein gleichmafliges Kreppbild erzeugt
wird. Wiirde man nur Garn mit gleicher Drehungsrichtung
einschiefien, so wiirde eine einseitige Schrumpfung eintreten.
Durch Aenderung der Schuf}- oder Schirfolge lassen sich die
verschiedensten Effekte erzeugen.

Von den reinen Seidenwaren wurde dann der Kreppeffekt
auch auf alle moglichen Faserstoffe iibertragen, und zwar
wendet man genau wie bei der Naturseide das gleiche Ver-
fahren an, d.h. die Schrumpfung oder Kreppung wird durch
die Nafibehandlung in heiflen Seifenbiidern des aus Hochdraht-
fiden bestehenden Gewebes hervorgerufen. Trotzdem die Me-
thode auflerordentlich einfach erscheint, hingen ihr besondere

Nachteile an, die einesteils auf technischem und andernteils
auf wirtschaftlichem Gebiet liegen. Der gute Ausfall des Krepps
hiéngt in hohem Mafle von der Gleichmafiigkeit des Hoch-
drahtes ab. Auflerdem ist das Verfahren des Kreppens in
heifien Seifenbidern nur sehr schwer zu iiberwachen und im
giinstigen Sinne zu beeinflussen. Es mag aber hier schon
betont werden, dafl man das Kreppen mit Hochdraht und an-
schliefiender  Naflbehandlung dadurch besser in die Gewalf
bekommt, dafl man die Ware vor dem Seifenbad auf einem
besonderen Kreppkalander vorbehandelf, der nach Art der
Gaufragekalander eine besondere Gravour besitzt, die im
Verein mit dem hohen Druck des Kalanders die Fiaden schon
in eine gewisse Kriuselstellung bringt, die spiter nur noch
fixiert zu werden braucht. Diese Kreppkalander stellen eine
wichtige Verbesserung dar, denn dadurch wird es moglich, die
willkiirliche Kreppbildung im Seifenbad in eine vorgebildete
iiberzufiithren. Dieser Kreppkalander darf nicht mit einem ge-
wohnlichen Gaufragekalander, der nur oberflichlich ein Muster
einpref}t, verwechselt werden. Ein weiterer Nachteil dieses
Kreppvertahrens ist der teure Hochdraht, der auflerdem zu
Fehlern Veranlassung geben kann, wenn er nicht mit der er-
forderlichen Gleichmiifligkeit im Zwirn vorhanden ist. Un-
glinstig wirkt er sich auch bei diinnen und dicken Stellen im
Garn aus, weil erfahrungsgemifl in die diinnen Stellen der
Jraht leichter kommt als in die dicken, die Folge ist dann
ungleichméfiiges Kreppen im Seifenbad.

Es besteht nun noch eine andere Art der Kreppung, die
unmittelbar auf den Materialeigenschaften der Fasern beruht.
Beim Hochdraht wird die

Schrumptung durch die innere
latente Spannung hervorgerufen. Es ist nun bekannt, daf}
manche Reagentien auf Baumwolle, Wolle, Kunstseide usw.

so einwirken, dafl eine Schrumpfung bezw. Kontraktion des
Fadens eintritt. Allein aber wiirde eine solche Schrumpfung
keinen Kreppeffekt hervorrufen, weil es notwendig ist, eine
differenzierte Schrumpfung zwischen den einzelnen Fédden zu
erhaiten, wie man es z.B. durch den Links- und Rechtsdraht
hat. Diese Differenzierung liafit sich auf zweierlei Art und
Weise erreichen, und zwar einmal dadurch, dafl man einheit-
liches Material verwendet, das teilweise gegen die Schrumpf-
ung unempfindlich gemacht worden ist, oder aber man ver-
wendet zweierlei Material, das sich gegeniiber dem Schrumpf-
ungsmittel verschieden verhiilt.

Seit Mercer ist es bekannt, dafi Baumwolle unter Ein-
wirkung von Natronlauge stark schrumpft, allerdings nur unter
der Voraussetzung, daf} keine Spannung wihrend der Merce-
risation, d.h. wdhrend der Laugenbehandlung ausgeiibt wird.
Bedruckt man nun z. B. ein Baumwollgewebe etwa in Streifen-
form mit einer starken Verdickung, trocknet gut und g¢ibt die
bedruckte Ware ohne Spannung durch eine 30° Be. starke Na-
tronlauge, spiilt und trocknet, so treten nach der Trocknung
an den nicht bedruckten Stellen starke Schrumpfungen ein,
wihrend die bedruckten in ihrer urspriinglichen Lidnge erhalten
bleiben. Der auf diese Weise erhaltene Kreppeffekt hiéngt hin-
sichtlich seines Aussehens stark von der Art des aufgedruckten
Musters ab. Soll der Effekt dem normalen Krepp ziemlich nahe



	Spinnerei : Weberei

