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Inspektion und Kontrolle der zur Ausfuhr gebrachten Seide
wird das von der Regierung von Zentralchina eingesetzte
Inspektorat iibernehmen. Aehnliche Anleitungen und Vorschrif-
ten wurden auch fiir die Seidenindustric der Shangtung-
provinzen erlassen.

Frankreich

Etholung in der franzdsischen Baumwollindustrie. Nach
einer langen Zeit stindigen Niederganges und schwerer Ar-
beitslosigkeit in der gesamten franzdsischen Baumwollindu-
strie melden neuestens sowohl die Spinnereien wie auch die
Webereien eine erfreuliche Auftragsbelebung. Aus den Ko-
lonien sollen bedeutende Bestellungen eingegangen sein. Mit
ganz besonderer Genugtuung wird vermerkt, dafl auch der
stindige DPreisdruck nachgelassen habe. Auch die Spitzen-
industrie in Calais erfreut sich wieder eines bessern Ge-
schiftsganges, wodurch viele arbeitslose Tiill- und Spitzen-
arbeiter wieder Verdienst gefunden haben.

Hoelland

Die Kunstseidenindustrie in Holland. macht gegenwirtig
eine schwere Absatzkrisis durch. Die Aku, welche bereits
im Friihjahr eine groflere Zahl Arbeiter entlassen hat, sicht
sich zu weiteren Produktionseinschrinkungen gezwungen. Es
wird berichtef, dafi dadurch: weitere 350 Arbeiter und Arbei-
terinnen entlassen werden sollen. Um die Entlassungen nach
Moglichkeit zu verhindern, haben die Vertreter der Gewerk-
schaften die Einschrinkung der Arbeitszeit vorgeschlagen.

Polen

Die Lanital-Erzeugung der polnischen Lanitalfabrik in Pab--

janice, die vor einigen Monaten in Betrieb gesetzt wurde,
soll nach den neuesten Meldungen tédglich anndhernd 25 t
betragen. Die Fabrik soll in der Lage sein, tiglich 3 t er-
zeugen zu konnen. Man rechnet damit, dafl diese Hochstlei-
stung bald erreicht wird, trotzdem {iber gewisse Schwierig-
keiten in der Rohstoffbeschaffung g¢eklagt wird, da DPolen
nicht in der Lage ist die geniigende Menge Kasein erzeugen:
zu koénnen.

Vereinigte Staaten von Nordamerika

Modische Begiinstigung der Stapelfaser in U.S.A. Amerikas
bedeutendstes Handelsfachblatt, das ,,Journal of Commerce”
berichtet, dafl zwei der grofiten amerikanischen Textilkonzerne
unldngst Beauftragte nach Europa entsandt haben, die in den
mafigeblichen Produktionsstéitten die Entwicklung der Stapel-
faser-Verwertung studieren sollen. - Diesez beachtliche ameri-
kanische Interessennahme an der Stapelfaser kommt nicht von
ungefdhr; sie ist vielmehr die logische Folge einer Entwick-
lung, die bereits vor mehr als Jahresfrist einsefzte und be-
sonders im laufenden Jahre 1938 zu bemerkenswerten Um-
stellungsprozessen fiihrte. Wihrend man in manchen Landern
hinsichtlich der Verwertung von Stapelfaser aus der Not eine
Tugend macht, ist unbestreitbar, dafl sich mit Hilfe dieser
synthetischen Faser gewisse Effekte und teilweise sogar Quali-
titsverbesserungen erzielen lassen. So wenig aber die Stapel-
faser, die man in Deutschland aus mnaheliegenden Griinden
»Zellwolle” mennt, ein vollwertiger Ersatz der Wolle ist, so
sehr eignet sie sich zur Verarbeitung in einer Reihe von Ge-
weben insbesondere in Beimischung mit anderen Fasern.

In den Vereinigten Staaten von Nordamerika konnte man
heuer die Beobachtung machen, dafl Stapelfaser durch die
Mode stark begiinstigt wurde. Stoffe aus leinendhnlich ge-
sponnener Stapelfaser oder zumindest mit erheblicher Stappel-
faserbeimischung erfreuten sich grofier Beliebtheit. Wenn aller-
dings deutsche Zeitungen ihren Lesern mitteilen wollen, dafl
auch in U.S. A. bis 800/ Stapelfaser in Kleiderstoffen, nament-
lich bei leichten Kammgarnstoffen Verwendung finde, so darf
man daran wohl ein Fragezeichen kniipfen. Hier diirfte der
Wunsch vorherrschend sein, dem Leser etwas schmackhaft

machen zu wollen, mit dem er sich sowieso abfinden muf.
Stark hingegen trat Stapelfaser in Erscheinung auch in U. S. A.
in bedruckten Sommerstoffen und hier wirkte sie sich sogar
bereits als beachtenswerte Konkurrenz fiir Baumwoll- und
Rayonwaren aus. Ueberhaupt kann man die bemerkenswerte
Feststellung machen, dafl Stapelfaser nicht so sehr ein Kon-
kurrent der Wolle ist, sondern in viel stirkerem Mafie Rayon
konkurriert. Das tritt z.B. besonders deutlich in Erscheinung
bei Vorhang- und Polsterstoffen, fiir die man neuerdings in
den Staaten in wachsendem Mafe Stapelfaser anstelle von
Rayon verwendet. B

Ein neues Gebiet sucht man der Stapelfaser in Amerika zu
erschliefflen durch, Verwendung in der Teppich-Industrie. Die
Wirkwarenfabrikanten verarbeiten neuerdings Acetat-Stapel-
faser anstelle von Kammgarn in gestrickter Oberkleidung,
aber wohl doch nicht in dem starken Mafle, wie das z. B.
in Deutschland der Fall ist. Es verdient beachtung, dafi die
amerikanische Textilindustrie grofie Anstrengungen unter-
nimmt, um die Zurichtung von Stapelfasergeweben zu verbes-
sern. Nicht bestritten soll werden, dafl die Stapelfaser in
U. S. A, heute nicht mehr blofl zu Effektzwecken Verwendung
findet, sondern ein wichtiger textilindustrieller Rohstoff ge-
worden ist.

Dieser Umstand rechtfertigt es auch, wenn wir uns nach-
stehend noch kurz mit der amerikanischen Stapelfaser-Indu-
strie beschidftigen. Der bedeutendste Stapelfaser-Produzent
in den Vereinigten Staaten ist die ,,American Viscosz Com-
pany”. Sie verfiigt gedenwirtig iiber zwei Fabriken in Par-
kersburg, wo jdahrlich 2270 Millionen k¢ hergestellt wer-
den und in Nitro, wo nach beendetem Ausbau Ende des Jahres
eine Jahreskapazitdt von 9,08 Millionen k¢ erreicht werden soll.
Neuerdings hat die Gesellschaft den Bau einer dritten Fa-
brik — ebenfalls in Nitro — beschlossen, deren Jahresleistung
ebenfalls 9,08 Millionen kg betragen soll. Nach Durchfiihrung
dieses Programms wird die ,American Viscose Companyg”
eine Gesamt-Jahresproduktion von 20,43 Millionen kg Stapel-
faser haben. Bisher hat die ,American Viscose Company”
einen betrdchtlichen Teil ihres Stapelfaserbedarfes durch Ein-
fuhr aus England — von der ihr nahestehenden Courtaulds
Ltd. — gedeckt.

Der amerikanische Stapelfaserbedarf war bereits 1937 recht
stattlich. Er betrug 18,342 Millionen k¢ wund mufite zur
Halfte durch Einfuhr gedeckt werden. Hauptlieferanten wa-
ren Japan und Italien.

Viscose-Stapelfaser wird in U.S.A. aufler durch die ge-
nannte Firma noch hergestellt vom Du Pont-Konzern und
von der Industrial Rayon Corporation.

Ist die Nachfrage von Viscose-Stapelfaser g¢rofler als die
DProduktion, so gilt das auch fiir Acetat-Stapelfaser, wenn
auch micht in ganz dem gleichen Ausmafle. Immerhin diirfte
sie um ein Erkleckliches ¢rofler sein als die Erzeugung,

~wenn auch keine Acetat-Stapelfaser von den Staaten eingefiihrt

wird. Hauptproduzenten fiir Acetat-Stapelfaser in Amerika
sind: Celanese Corporation, Du Pont-Konzern und Tennessee
Eastman Corpotration.

In den ersten sechs Monaten 1938 fiihrten die Vereinigten
Staaten insgesamt 3,149 Millionen k¢ Stapelfaser im Werte
von 1305022 Dollar ein gegen 6,129 Millionen kg im Werte
von 2497384 Dollar im Vorjahre. Die Einfuhr ist also um
fast 500/ zuriickgegangen, wobei bemerkenswert ist, dafl die-
ser Riickgang so gut wie ausschlieflich Japan trifft. Noch
im ersten Semester 1937 konnte Japan -fast 2,724 Millionen kg
Stapelfaser in den Vereinigten Staaten absetzen; heuer waren
es nurmehr 146188 kg. Dagegen konnte Italien seine Lie-
ferungen in den ersten sechs Monaten 1938 gegen das Vor-
jahr nahezu verdoppeln. Mit 2,102 Millionen kg erreichte es
in sechs Monaten 1938 fast die gleiche Menge wie im ganzen
Kalenderjahre 1937. Grofibritannien lieferte 1937 und 1938
(1. Halbjahr) jeweilen 880000 kg. Alle {ibrigen Linder konn-
ten im ersten Halbjahr 1938 zusammen nur etwa 30000 kg
liefern. Er.

SPINNEREI - WEBEREI
Die Webstuhl-Stellfiguren fiir Unter~ u. Oberschlag~Stiihle fiir Taffet-, Koéper~ u. Atlas~-Gewebe

Jeder Webstuhl — sei er Unter- oder Oberschliger —
fiihrt seine Tatigkeit stets und periodisch durch das Zu-
sammenwirken dreier Hauptmechanismen aus. Deren ¢enaue

Funktionskenntnis, die der Einstellung und die des K Zusam-
menwirkens vom Standpunkte eines Webstuhlkonstrukteurs
und eines Webereifachmannes zu vermitteln, auf Grund jahr-
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zehnte langer Erfahrung durchzusprechen, ist die hier gestellte
Aufgabe. An die drei Hauptstellungen der Schlag-, Fach-
und Wechselmechanismen schlieflen sich einige zur Abstim-
mung stehende Fakforen und Funktionen wie die Fangstel-
lung, Kettvorrichtung, Schufiwédchterorgane, die Schiitzen an.
Ihre Auswirkungen beim Weben von Leinwand, Baumwolle,
Zellwolle-, Kunstseide-, Seide- und Wollmischungen mit diesen

Stand des Webers

Antrieblinke Secte.

1V, Ruckirortslouf:
.I_—- f

ﬁ

Stend des Webers

Antrich dinks

Materialien, also fast sidmtliche Textilgiifer in obengenann~

‘ten Bindungsgruppen fiir Unter- und Oberschlagwebstiihle.

Einheitlich geltend ebenfalls fiir Uni und ein- und beidseitige
Wechselstiihle, Revolver- und Automaten-Trifte-, Schaft- und
Jacquardstiihlen. Es ist fiir die Einstellung ‘der Mechanismen
weniger von Belang ob diese Einzel- oder Riemenantrieb haben.
Nur — erfolgt die Schaltung der Mechanismen bei mit Riemen

—-—

7. Vorwristosf'
17

%

Antriebrechts

/—: Ridworlstry
L il

Antried redhts

Bezeichnungen fiir die Stellkreisfiguren I—IV,

Geschlossenfach fiir Taffet, Leinwand; halber Fachschlufl
fiir Koper, Atlas und gemischte Bindungen

Schlagarmstellungspunkt

Ausgleichstellung fiir den Schlag

Stecher liegt fest im Prellbocklager (fiir Schufischldger)

Schwungbaumhochstand fiir Koper, Atlas und Fantasie-
bindende Gewebe

Geschlossenfach fiir Koper-, Aflas-, Jacquardgewebe

Schuflhammer-exzenter beginnt zu heben

Fachwechselbeginn (Vertritt). Schufigabelhub

Exzenterhochstand fiir Revolverwechsel

Wechselkastendrehung fiir Revolver — Hub — oder Sen-
kung vollendet (zur Bahnstellung)

Schlag kommt. fiir breite Webstiihle

HR oI Omm Oowx

Schlagstellung fiir schnell-laufende Webstiihle M
Reguldre Schlagstellung N
Schlag zu spit fiir alle Fille O
Webschiitzen tritt mit der Spifze im rveguldren Falle ins
Kettfach ein p
Exzenfer fiir Honneggerwechsel hebt. Hackingswechsel-
nadeln driicken die Schieber einwiérts zur Kupplung Q
Fachstand fiir Koper, Atlas, Jacquardgewebe R
Beginnende FachschlieBung (friih) S
Beginnende Fachschliefung aus hochstem Stand (Leinen) T
Hohlbaumwechsel-exzenter zieht. Halbes Fach fiir Leinen U
Frithe Leinwandfachstellung (Taffet) ’ v
Punkt des Schwungbaumexzenterhochstandes, fiir Lein-
wand- und Taffetgewebe , w
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angetriebenen Webstiihlen weicher — andererseits nimmt der
oft zu lockere Antriebsriemen dem Webstuhl die periodi-
schen Leistungsspitzen durch Schlupf des Riemens weg und
darauf sind manche StSrungsursachen zuriickzufiihren.

Die Behandlung nachfolgender Thematas offenbart das,
was nur auf Grund langjihriger Erfahrungen miihsam ge-
sammelt werden kann — von vielen Webermeistern unbe-
dingt als privates Geschiftsgeheimnis gehiitet wird —, das
Einspiel der Webstuhlmechanismen auf das Kett- und Schufi-
material zur mdglichst guten Webeleistung. — Behandelt
sind Webstihle in Breiten von 64 bis 136 cm wund 110 bis
150 Touren je Minute. Drei wichtige Funktionen entscheiden
also unter sich die Produktionsleistung des Websfuhles. Die
Geschicklichkeit des Webers, die Qualitdit der Kett- und
Schufigarne und der Zustand des Webstuhles. Der Begriff
Zustand und Leistung umfafit jene Faktoren, die also sach-
lich wie kritisch zur Behandlung stehen. Als ersten: '

Die Stellung des Schiitzenschlages.

Jeder Schlag hat periodischy an der gleichen Stelle zu er-
folgen und wiederholt sich stets an dieser gleichen Stelle des
Umlaufes der Webstuhlachsen — sei es bei Uni- oder Wech-
selstiihlen. )

Es gilt nun grundsdtzlich den Punkt zu finden und irgend-
wie sichtlich festzulegen, an dem der Schlag jedesmal ein-
setzt. Da soll er dann bei jedem Stuhlstillstand, mit einem
Blick sichtbar, zur Kontrolle abgelesen werden kénnen. Bei
den meisten Webstuhlsystemen mit Riemenantrieb steht be-
reits oder kann man eine Speiche des Hand- oder Schwung-
rades so stellen, dafl sie mit dem senkrechten Hochstand der
beiden Kropfungen der Webstuhlkurbelwelle
iibereinstimmt. Liegen Kurbelkedpfung und Pleuel (Verbin-
dung mit der Weblade) in einer Geraden nach vorn, dann
steht die Weblade im vorderen Totpunkt — im Anschlag,
senkrecht mnach wunten steht die Kurbel im Tiefstand —;
Kurbel und Pleuelwage recht nachi hinten. — steht die Web-
lade im Riickstand. Diese Kurbelkreisvierteilung erleichtert
die Orientierung fiir die auf ibm  liegenden Einstellpunkte.
Auf dem Kurbelkreise liegen als erste Zeichen die Mar-
kierungen fiir Beginn und Ende des Schiitzenschlages. Nach-
stehende Zeichnungen zeigen diese Schlagstellungen fiix Web-~
stithle mit: I. Vorwirtslauf, Linksantrieb; II. Vorwirtslauf,
Rechtsantrieb; III. Webstiihle mit Riickwirtslauf, Antrieb linke
Stuhlseite; IV. Riickwirtslauf, Antrieb rechts. Buchstaben er-
mdglichen es am leichtesten, die Stellungspunkte sich rasch
und genauw ins Geddchtnis zu prigen. An der ,,Schlag-kommt-
stelle” liegt die Schlagbirne fest in der Kehle des Schlag-
exzenters. Bei der kleinsten Weiterbewegung schicken Schlag-
arm und Schliger den Schiitzen ins Kettfach — da auch der
Schlaggurt gespannt ist und der Fangdaumen im Abdruck
steht.

Schlagergdmzungen. Sie dienen nur dem Feinaus-
gleich. Bei Umnterschlag stiihlen ist derselbe relativ ein.
fach zu erreichen. Die Konstruktion sefzt an und fiir sich
schon den Stand des Schlagarmes fest. Es braucht nur der
Schlagergurt straffer gezogen; gesetzt zu werden, um den
Schlag nachy Bedarf hirter zu stellen — oder man lockert
diesen nach Mafigabe fiir weicheren Schlag.

Beim Oberschlag stehen viel mehr Moglichkeiten zur
Schlagstellung zu Gebote: Man kann: Mit der Schlagspindel
vor- und riickwédrtsgehen; mit dem Schlagherz nach innen
und auflen; mit der Schlagrolle hochi und tief, und mit dem

_ handeln.

Schlagarm einwidrts und herausgehen. Diese Varianten be-
dingen beim Oberschlag ein grdfieres Geschick um die Schlag-
feinheiten herauszubekommen. Schlagverstirkung wird erreicht
— wenn die Schlagspindel nach innen, dem Brustbaum zu —;
das Schlagherz nach innen, der Schlagspindel zu; die Schlag-
rollen nach unten, dem Stuhlfufl zu; den Schlagarm nach
innen, der Ware zu, gestellt wird. Der Schlag wird schwiécher,
wenn: die Schlagspindel nach auflen, das Schlagherz nach
auflen, die Schlagrollen nachi oben, der Schlagarm nach auflen
gestellt wird. ‘

Bemerkumng : Bei dieser Verschiebung ist stets nur nach
der konstruktiv “gegebenen Grundstellung hin zu arbeiten.
Steht die Spindel zu weit nach vorn, dann hat die Rolle nicht
mehr die richtige konstruktiv gegebene — bedingte Auflage-
fliche — lduft kamtig (auflen). Die Folge ist ein ruck-
hafter Schlag, rasche Abniitzung der Schlagnase und Rolle. Ein
harter Schlag bringt noch mehrere webetechnisch bedingte
Mingel — das Abrutschen der Spulen von den Schiitzenspin~
deln (Canetten), das Rutschen von Spulmateriallagen, Schuf-
briiche, starker Webschiitzen~, Schlaggurte- oder Riemenver-
schleil — wunndtig harte Beanspruchung der Mechanismen.
Daraus erhellt: der Schlag ist so weichh wie mdglich zu
stellen; untere Grenze bildet der Umstand, dafl der Schiitzen
frithzeitig genug ins andere Fach kommt um den Stuhl nicht
in die Bremse schlagen zu lassen, der Stecher darf noch nicht
einmal im DPrellbocklager schiitfen — eben — mnoch dariiber
hinwegkommen —, er mwufli gut dariiber kommen. Also
»leicht und doch zeitig®, diese Worte bilden fiir den Schlag
des Schiitzens die obere und wuntere Feinheitsgrenze. Nie-
mals Schlag um jeden DPreis. Schon 1 bis 2 Zihne den
Schlagarm zu weit mach innen gestellt bringt zu harten
Schlag. Richtige Schlag spindelstellung ergibt sich grund-
sdtzlich nur, wenn die Schlagrolle genau auf der Schrige
des Schlagherzens rollt. Ein Nachsetzen des Exzenters oder
der Birne soll nur die Abniitzung dieser Teile ausgleichen,
wenn keine Ersatzmdglichkeiten vorhanden sind fiir diese
Teile. Der Schlagausgleich durch einen Zahn vorwirts mit
dem Schlagarm bringt — 1 Zahn weniger Schilag, oder riick-
wirtsgestellt schafft 1 Zahn mehr Schlag, dies bleibt in
starkem Mafle dem personlichen Empfinden des Webermei-
sters ‘iiberlassen.

Kommt bei der tabellarischen Aufstellung der Schlag auf
Punkt 51y — so besteht in Fachkreisen oft die Neigung,
diesen auf der Uniseite schon auf Punkt 5 oder noch frither
kommen zu lassen, damit der Schiitzen ja frithzeitig genug
in das Wechselkastenfach einlduft. Diese ungleiche Schlagfolge
fiihrt zum hinkenden Schlag. Man sucht hier Ausgleich durch
Hirterstellen des Schlages fiir den Wechsel — zu Unrecht.
Sobald von einer Laufseite her die Spulen rutschen, ist das
stets ein Zeichen, dafl der Schlag zu stark gesetzt ist. Nutz-
Ios st es dann, diese Schlaghiirte durch schirferen Feder-
druck der Schiitzenkastenzungen ausgleichen zu wollen —
oder wie man es manchmal in Betrieben siebht — durch
aggressive Fangstellung. Gerade dadurch erhalten die Spu-
len im Webschiitzen den harten Abfangstoff im andern Kasten
(Uni- oder Wechselseite) und rutschen erst recht. Also
Schlagstellung durchh Exzenter/Birne, ist und bleibt Haupt-
stellung; die andern Organe dienen nur fiir den Ausgleich der
Schlagfeinheit, und es sind diese grundsdtzlich nur in dieser
Reihenfolge bei Kontrollen oder Wiedereinstellung zu be-
(Fortsetzung folgt.)

Aus der Praxis der Rayon~Kettschlichterei

Die grofie Konkurrenz in der Herstellung von Meterware
hat nicht nur eine Rationalisierung der Weberei zur Folge ge-
habt, sondern man hat in den letzten Jahren auch Mittel und
Wege gesucht, die Vorbereitungsarbeiten so billig wie mdglich
zu. gestalten. Dieses Ziel ist erreicht worden, erstens durch
die Anschaffung und gute Ausnutzung einer Schnellzettel-
anlage, zweitens durch das Schlichten der Kunstseidenketten
im eigenen Betrieb.

Diese Umstellung hat es mit sich gebracht, dafi sich viele
Fachleute pldtzlich mit den neuen und scheinbar schwierigen
Droblemen des Kettschlichtens beschidftigen mufiten. Es diirfte
daher interessant sein, sich an dieser Stelle einmal mit den
Vor- und Nachteilen dieses neu eingeschalteten Vorbereitungs-
Prozesses auseinanderzusetzen.

Um die Rentabilitdtsberechnung einer Schlichtanlage auf-
stellen zu konnen, mufl man sich in erster Linie klar sein
iber: '

1. Wieviele k¢ Kunstseide oder Zellwolle kommen fiir die
Kettschlichtung jahrlich in Frage?

2. Welche Vorteile erwachsen dem Betriebe
Selbstvornahme des Schlichteprozesses?

Unter Punkt 1. kdnnen figurieren:

Alle Matt- und Glanz-Viscosequalititen, ferner alle der
Schlichte bediirftigen Zellwollgarne. Entschliefit man sich zum
Ankauf einer Trockenluft- oder kombinierten Maschine, kann
man auch dazu iibergehen Acetat-Seide kettzuschlichten. Immer-
hin sei dazu bemerkt, dafl die chemische Zusammensetzung
des Acetatfadens das Eindringen vom leichtldslichen Schlichte-

durch die
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mitteln erschwert und daffi die grofie Wirmeempfindlichkeit

eine verminderte Produktion zur Folge hat und somit in

vielen Fillen eine Rentabilitdit in Frage stellt.
Unter Punkt 2. kénnen wir in der Kalkulation beruckslch-
figen:

a) Bei genugender Droduktion b1111genes Schhchten im allge-
meinen.

b) Bei eingefiihrter Kunstseide Wegfall des Zolles von ca.
300 des Gewichtes (Leindlschlichte).

c) Billigere * Einkaufsm&glichkeiten (grofiere- Quanﬁtafen), da
nicht mehr Riicksicht genommen werden mufl auf dLe zer-
setzenden Eigenschaften der Leindlschlichte.

d) Um 5 bis 109 grofiere Produktion auf Stuhl.

e) Verminderte Schlichteriickstinde .in. Geschirr ‘und Blatt.

f) Die Moglichkeit, fiir billigere Qualitdten. ohne ‘grofie
Schwierigkeit Ila Garne verwenden zu kdnnen. ’
Nachstehende Kalkulation zeigt wuns, wie g¢rofi ungefdhr

die Produktion sein muf}, um die Schlichtung im eigenen Be-

triebe zu rechtfertigen. Die eingesetzten Zahlen werden sich,
selbstverstandlich, je nach Ort und Verhiltnissen, um Xlei-
nigkeiten verdndern, es ist aber beizufiigen, dafl in folgendem

Beispiel das ungiinstigste Verhiltnis angenommen worden ist.

In den meisten Fillen diirfte wohl eine Dampfkesselanlage

vorhanden sein.

Schlichtemaschine, Anlage, Montage und Zuleitung Fr. 13 000.—

Dampfkesselanlage » 12000.—
Anlagekapital Fr. 25000.—

Verzinsung des Anlagekapitals 5% Fr. 1250.—

Amortisation 1090 5 2500.—

Lohn fiir Schlichter ,»  2800.—

Versicherungen ,»  100.—

Fixe Spesen Fr. 6650.—

Lohn fiir Heizer oder Gehilfen ~(nur

zeitweise an der Schlichtmaschine

beschaffigt) 1200 Std. Fr. 1200.—
Reparaturen »  250.—

Licht und Kraft »  200.—
Kohleverbrauch »  500,—
SchIichtépulver per 100 kg Seide,

4 k¢ a Fr. 3.— »  2400.—
Verschiedene Unkosten »  100.—
Flexible Spesen bei einer Produktion von

20 000 kg jahrlich - Fr. 4650.—
Spesen insgesamt bei einer Produktion von 20 000

kg jihrlich ' Fr. 11300.—
Spesen insgesamt per kg Fr. —.57

Flexible Spesen bei voller Ausnutzung (50 000 kg) Fr. 11625.—
Fixe Spesen »  6650.—

Spesen insgesamt bei voller Ausnutzung (50 000 kg) Fr, 18 275.—
Fr. . —37

Wir sehen also, dafl schon bei einer Verarbeitung von
20000 kg jahrlich der Strangschlichtepreis eingeholt ist. Die
Vorteile unter b bis f haben wir nicht mitgerechnet, da sich
diese Punkfe in den einzelnen Befrieben verschieden auswir-
ken werden. Bei voller Ausnutzung der Schlichtemaschine
haben wir also die Moglichkeit laut obiger Kalkulation, den
Schlichtepreis auf ca. Fr. —37 zu driicken. Wenn wir den
Strangschlichtepreis zu Fr. —.60 per k¢ einsetzen, sehen
wir in der Differenz, dafl durch die Selbstvornahme der
Schlichfung enorme Summen eingespart werden kdnnen.

Um alle Vorteile voll und ganz ausniitzen zu kdnnen, soll
die Anlage, wenn es die Verhiltnisse gestatten, in nédchster
Néhe der Andreherei in einem abgeschlossenen Raume unter-
gebracht werden. In Kkleineren Betriecben kann sehr gut der
Heizer als Schlichfegehilfe fungieren.

Da die Schlichfemaschine sehr viel Widrme und Feuchtig-
keit entwickelt, ist fiir gute Ventilation zu sorgen. Gestelle
fiir fertige Ketten sollen auflerhalb des Schlichteraumes an-
‘gebracht werden.

Beim Schlichten selber soll in allen Beziehungen peinlich
-genau gearbeitet werden. Vorbedingung fiir ein einwand-
freies Schlichten sind gute, liickenlose Ketten. Zu dicht ange-
setzte Bander haben hauptsichlich bei dichten Ketten ungleich-
mafliges Trocknen zur Folge, was sich im fertigen Stoff
durch ‘Streifenbildung bemerkbar machen kann. Lose Enden
wickeln sich beim Schlichten um die Trommel und bilden die
sogen. Umldufe. Sie haben eine voriibergehende Stillsetzung
der Maschine zur Folge und bilden, die in heiklen Geweben

Spesen insgesamt per kg

_gut sichtbaren Standstellen. Die Kettbaumscheiben sollen ge-

rade gerichtet sein. Das Umbdumen bedingt {iberhaupt ein
einwandfreies Baummaterial.

Beim Schlichten erhilt der Faden im Nafzustand einen
Verzug, der bei allen Schlichtmaschinensystemen reguliert wer-
den kann. Durch die Schlichte wird dieser Verzug fixiert und
kann sich erst wieder zuriickbilden beim Entschlichten. Bei
kettgeschlichteten Qualitdten wird somit der Farbeingang
grofler sein als bei stranggeschlichteter Ware, und zwar ist
die Differenz genau so grofi wie der Verzug in der Schlichterei.
Dieser Umstand mufi bei der Rohschufizahlberechnung unbe-
dingt beriicksichtigt werden.

Beispiel: ] .

Stranggeschlichtet Kettgeschlichtet
500 Kettmeter - 4°6o Verzug == 520 Kettmeter
8%/ Einweb. 460 Rohmeter 8°o Einweb. 480 Rohmeter
7°o Eingang 428 Fertigmeter 4 + 7°o Eingang 428 Fertigmeter
Schufizahl roh 30,5 je cm Schufizahl roh 29,5 je cm
- fertig 33,0 , , » fertig 33,0 ,

Der Verzug bedeutet eine voriibergehende Strukturver-
dnderung des Fadens und da besonders Viscose in dieser
Hinsicht sehr empfindlichi ist, soll mit den kleinstmdglichsten
Prozentsdtzen gearbeitet werden. Ketten, die zuviel, d.h. iiber
40/ Verzug haben, bewirken sehr oft ein ,Streifig-werden” der
Ware. Der in diesem Falle sehr grofie Farbeingang hat auch
immer ein sehr offenes Aussehen des Fertigproduktes zur
Folge. Wir werden also, bei der Anschaffung einer Schlichte-
anlage, derjenigen Maschine den Vorzug geben, die uns den
kleinstmdglichsten Verzug garantiert.

Beim Ausprobieren von Schlichtemitteln sollen nur solche
Produkte beriicksichtigt werden, die leicht auswaschbar sind.
Versuche mit Silkovan und Loyazit haben sehr schdne Er-
folge gezeitigt. Diese beiden Schlichtemittel kénnen auch mit
verschiedenen Zusdtzen fiir Acetat verwendet werden.

In Anpassung an die Zeit haben die Textilmaschinenfa-
briken so viele Maschinentypen entwickelt, dafl bei unge-
niigender Kenntnis der Materie die Auswahl schwer werden
kann. Nachstehend mdchte ich ganz kurz Vor- und Nach-
teile der drei Haupttypen erldutern.

Bei Lufttrocknungsmaschinen ist darauf zu achten, dafl die
sich in Bewegung - befindliche Luft keine verdrehte Stellen
in der Kette verursacht. Dieser Uebelstand macht sich haupt-
sdchlich beim Offenhaspelsystem bemerkbar. Die in den
Haspeln befindlichen Propeller -erzeugen einen Luftstrom und
haben oft bei ungeniigender Spannung der Kette eine Verkreu-
zung oder Verdrehung der Fiaden zur Folge. Es empfichlt
sich, auf solchen Maschinen Ketten zu schlichten, die gegen
Verzug weniger empfindlich sind. Acetatketten kdnnen auf
dieser Maschine gut geschlichtet werden. Die Temperatur
im Trockenraum darf bei Verarbeitung von Viskose je nach
Dichte der Kette bis auf 120 Grad C. gesteigert werden.
Der Feuchtigkeitsgehalt der Auflenluft beeinflufit bei diesem
System die Trocknungszeif ziemlich stark. Ein Ausgleich kann
stattfinden durch schnelleres oder langsameres Durchlaufen-
lassen.

Die kombinierte Lufttrockenmaschine, wie sie z.B. von der
Maschinenfabrik Riiti auf den Markt gebracht wird, darf
wohl als Universaltyp gelten. Bei dieser Maschine wird die
Kette im Trockenraum iiber mit Stoff bezogene Walzen ge-
fithrt und am Ende auf einem geheizten Kupferzylinder schluf3-
getrocknet. Wir haben auf dieser Maschine Futterstoffketten
mit 16000 Fdden 120 den. Viscose, 147 cm breit, bei 6 m
Durchzug je Minute einwandfrei getrocknet. Am Thermostad
(Trockenraumtemperatur) registrierten wir 120 Grad C. Auf
der Heizwalze betfrug der Druck 0,7 Atm. Als Schlichtemittel
benutzten wir Silkovan K. 22 Gramm per Liter. Die Quetsch-
walze wurde belastet mit 30 kg je Seite.

Wenn beim offenen Walzensystem noch bessere Resultate
punkto Durchzugsgeschwindigkeit erzielt werden kdnnen, soll
immerhin beriicksichtigt werden, dafl es sich, im obigen Fall
um eine Universalmaschine handelt, auf der, bei Einhaltung
der vorgeschriebenen Temperatur auch Acetatketten geschlich-
tet werden kdnnen.

Fiir Betriebe, in denen eine Acetatschlichtung nicht in
Frage kommt sei zugegeben, dafl das offene Walzensystem
gewisse Vorteile bieten kann. Durch die offene Anordnung
der ganzen Anlage ist das Durchlaufen der Kette viel iiber-
sichtlicher. Stdrungen konnen sofort bemerkt und behoben
werden. Bei diinnen Ketten ist in vielen Fallen auch ein
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schnellerer Durchzug moglich. Als Nachteile seien genannt:
Die Standstellen treten viel ausgeprigter in Erscheinung und
konnen unter Umstinden sogar katastrophale Folgen haben;
zweitens wird durch die offene Anordnung der stark ge-
heizten Walzen - sehr viel Wirme cnthckelf die eine ver-
minderte Konzentrationsfahigkeit des Aufsichtspersonals zur
Folge hat.

Der gesamte Schlichteprozefi wird im allgememen wviel an
Problematik verlieren, wenn peinlich genad idarauf geachtet
wird, durch Versuche gewonnene Erfahrungen festzuhalten.
Aeuflere Einfliisse, wie z.B. die chemische Zusammensetzung
des Wassers und der Seide, sowie die Luftfeuchtigkeit, spie-

Ueber die Produktionseinrichtungen fiir Jacquardgewebe

Dlatinen und Platinennadeln stehen in Krdpi-
verbindung zueinandér; ob eine wagrechte DPlatinennadel
krumm ist, zeigt sich soforf, wenn z.B. eine Platine im Ab-
druck stecken bleibt. — Wenn nach Herausnehmen des Vor-
schaltapparates eine Platinennadelspitze im Nadelbrett etwas
zuriicksteht (nach oben oder wunten zeigt), wenn nach Ab-
nehmen des Riickendeckels die hintere Fiithrungsdse einer Pla-
tinennadel aus der durch die hintere Vorstecknadel des Feder-
rahmens gegebenen Fluchtlinie heraus nachi oben oder unten
zeigt. Dieses sind sichere Erkennungsmerkmale.

Oft erkennt man nicht einwandfrei arbeitende Platinen oder
Nadeln, aber auch erst vom Gewebe her. Weber oder
Weberinnen bemerken — ein Kettfaden, oder eine Partie, sich
in der Musterung wiederholend, bleibt entweder stindig lie-
gen oder geht stindig mit hoch. Ein stdndiger Hochgang
(als Fehler) bedeutet: a) dafl eine Platine nicht mehr vom
Messer des Oberrahmens wegkommt. b) an der Rickdruck-
stelle (nach hinten) durchgebogen ist. Bei hartem Einschlag der
Dlatinen kdnnen schwachgefederte Platinen schwingen oder
abspringen. Bleibt jedoch ein Kettfaden in der Musterwieder-
holung der Breite nach stidndig liegen, so kann:

1. Die Platine von ihrer Nadel im Abdruck zuriickgehalten
werden.

2. Eine Kartennadel ihre Stofinadel - hinter
winkel des Messerrechens festhalten.

3. Ein zu schlagendes Papierbahnloch fehlen.

4, Hier mufl auch noch eine andere Moglichkeit eingefiigt
werden: Die Platinenkordel kann mit einem Knoten im Chor-
brett oder in einem anderen Karabinerhaken hidngen; ferner
sich mit einer anderen Platinenkordel verfangen haben — das
kommt vor, wenn der Harnisch efwas zu schlapp geworden ist.
Diese Ursache fiihrt oft zu dem Trugschufi, daff das Fach
nicht weit genug sich &ffnet — und es wird angenommen, das
lige an der Fachoffnung selbst (Zugstangen). Hdoherstellen
der Riegelmaschine in den Stellvorrichtungsstiitzen und Zug-
stangen. Vorbeugung resp. Abhilfe: Durch Abnehmen
des Vorschaltapparates auch, bei ruhiger Geschiftszeit oder
Feierabend und Durchspiilen mit Detroleum.

Fiir das Ausnehmen von Platinen zum Richten (gerade-
machen) -ist das Geschlossenfach (Webstuhl im -Ladenanschlag)
die geeignetste Stellung, wobei zweckmifliigerweise die DPla-
tine durch ein Kordelstiick angehdngt und oben herausge-
zogen wird. Sie ist mach Entfernen des Riickendeckels, Hoch~
ziehen der Vorstecknadel mif leichtem seitlichen Dreh (Aus-
hingen aus der Kr&pfung) und Zuriickziehen herauszunehmen.
Klemmen ist unwesentlich und kommt von der engen Platinen-
einordnung (Teilung). Wenn vorhanden, ist es besser, eine
neue Platinennadel einzusetzen, da die Krépfungen manchmal
etwas verzogen oder verdreht werden (oft auch schon durch
das Herausnehmen). Stets ist darauf zu achten, dafl die Riick-
schlaufen der Platinennadeln geschlossen sind.

Betriebseigene Reparaturen Bei solchen ist
ganze Arbeit zu leisten. Ersatzteile (nach alten Mustern, zweck-
mifigerweise), liefert jede Herstellungsfirma. Webereirepara-
turen. sollen Teilreparaturen sein und bleiben und nur an

dem Druck-

len stirker oder schwicher mif.

Es empfiehlt- sich daher in
einem Schlichtebuch bei jeder Kette Statistik zy fiihren iiber
folgende Punkte: Kett-No., Fadenzahl je cm, gesamt, den.,
Provenienz, Warmk am Thermostad oder Walze, Geschindig-
keit, Schlichte 9, Linge ungeschlichtet, geschlichtet, Vet-
zug O, Ausquetschung kg.

Durch - diese kleine. Arbeit bekommt man im Laufe der
Zeit ein Nachschlagewerk von grofier Bedeutung. Reklama-
tionen kdnnen ohne weiteres festgestellt und untersucht wer-
den und man wird im Laufe der Zeit unfehlbar zur Ueber-
zeugung gelangen, dafl die Vorteile der Kettschlichtung die
Nachteile bei weitem iiberwiegen. H. G.

(SchluB)

Maschinen vorgenommen werden, die 10 bis 15 Jahre gelaufen
haben. Umbauten sollten der Spezialfabrik iiberlassen wer-
den. Mit verminderten oder erloschenen Abschreibungskosten
alter Maschinen bei allzulanger Inbetriebhaltung paart sich
in den meisten Fillen ein:

(erforderlicher) langsamer Webstuhllauf,

eine unhandliche Maschinenbedienung,

viel Mihe und Aufmerksamkeit des Webers,

oftere Teilreparaturen,

und doch keine Qualititserzeugung oder Produktion. ‘

Die jetzige Konkurrenz in der Webwarenerzeugung bedingt

zwangsldufig Qualitdts- und Mengenleistungs-Hochstandarte.

Auf Grund dessen mufl der Betrieb die Moglichkeit zum Er-

satz alter Maschinen durch neue haben. Neukonstruktionen,

welche in allen ihren Teilen wieder nur entstanden sind, aus
dem welthandelsmiflig bedingten Bewufitsein der Bemiihun-
gen aller einschldgigen Maschinenfabriken diesen Gewebe-

Hochstandard durch; einen (unter sich) gegenseitisen Lei~

stungswettbewerb in Produktionsmaschinen auszugleichen.
Neukonstruktionen haben:

1. eine breitere Emotdnung
nadeln.

2. b) der Karten- und Stehnadeln (dadurch bessere Handlich-
keit beim Einsetzen und Ausnehmen nicht gehender Na-
deln).

3. Man kann diese jederzeit richten, ohne dafl sie klemmen.
Ferner ist bei alten Platinen dér Federschenkel aufier-
gewShnlich hoch ausgebildet, sodafl er 15—18 cm iber dem
Oberrahmen. hinausragt.

4. Bei neueren, ist meueren Erfahrungen entsprechend, der-
selbe jedoch in Hakenschenkellinge gehalten und zwecks
Fiihrung in die Messereisenzwischenrdume nach innen -ab-
gebogen. Dadurch hat der Reparaturmeister auch ,von
oben” ungehinderten Einblick wund Eingriff.

5. Alle vorgenannten Bewegungsorgane sind besser gegen Ab-
niitzung (innere und seitliche) geschiitzt und gesichert.

6. Sich rascher abniitzende Teile sind leichter einzeln aus~
wechselbar,

7. Die Oel- und Schmierstellen Srtlich besser gekennzeichnet,
8. Gesteigerte Fachdffnungszahl (Tourenzahl) 120—145 je Mi-
nute je nach Bauart und Platinenanzahl der Maschine.

9. Breite Teilung und stdrkere bessere kaeldruckblech\, im

a) der DPlatinen und Platinen-

Messerrechen.
10. Durch Neupassung und bessere Konstruktion erhShte Be-
triebssicherheit — sprich als Webereifachmann: Qualitits-

steigerung durch Fehlerfreiheit,
11. Bessere Schriigfachbildung (insbesondere fiir empfindliche
Ketten von Vorteil).
Zum Schlufl darf auch der physiologische Emdruck und
Nutzen einer meuen Maschine auf resp. fiir das Arbeitsperso-

nal nicht ganz vergessen werden — denn eine alte Verdolmiihle

ist und bleibt solange sie lduft, fiir jede Weberei ein Spekula~
tionsobjekt auf den Ausfall der Webarbeit, den Arbeitslohn
und beziiglich der Qualitits- und Mengenleistung. R.Fischer.

* | MARKT-BERICHTE

Rohseide

Ostasiatische Greégen

Ziirich, den 27. Sepiember 1938. (Mitgeteilt von der Firma
Charles . Rudolph & Co., Ziirich.) Die unsichere politische

Lage in Europa engfe auch in der Benchtswoche das Ge~
schdft stark ein.

Ylokohama/Kobe Nachdem Mitte Wochxe die Stim~
mung auf diesem Markte etwas besser war, und einige
Abschliisse, hauptsdchlich in Strumpfseiden getdtigt wurden,
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