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mdglich gewesen. Es ist nur zu hoffen, dafl sich unsere
Behdrden, Wirtschafter und Industriellen, bei einem
spateren Wiederaufleben des internationalen Konkur-
renzkampfes der guten Dienste der schweizerischen
Kunstseideindustrie in schwerer Zeit erinnern und mit
ibhr zusammen die ndtigen Mafinahmen fiir ein erfolg-
reiches Weiterbestehen treffen werden.

Zellwolleund Mischgarneaus Zellwolle:
Der von der Schappeindustrie bendtigte Bedarf an Zell~
wolle wurde wiederum zum ¢réfiten Teil durch die
inldndische Zellwollproduktion gedeckt, und Importe aus
Deutschland konnten nur noch in beschrinktem Umfang
verzeichnet werden. Die in unserm letzten Bericht ge-
hegte Hoffnung, infolge des Ende 1942 erneuerfen schwei-
zerisch-italienischen Abkommens iiber die Regelung des
Zahlungsverkehrs auch wieder Zellwolle aus Italien zu
erhalten, erwies sich als illusorisch. Die Schappéeindu-~
strie. anerkennt daher um so mehr die erfolgreichen
Bemiihungen der schweizerischen Kunstseideindustrie,
eine Zellwollproduktion aufgezogen zu haben, denn ohne
die schweizerische Zellwolle — und allein auf die ein-
gefiilhrte Ware angewiesen — wire sie hinsichtlich der
Rohstoffversorgung in einer #uflerst prekidren Lage.

Wihrend zu Beginn des Jahres der Verkauf von
Zellwollgarnen noch schlank vonstatten ging, liei geden
den Sommer hin die Nachfrage ganz erheblich nach. Der
Grund dazu lag einerseits darin, dafl das schweizerische
Dublikum eine ausgesprochene Abneigung geden Zell-
wollartikel zeigte und. sie ganz allgemein alsl Ersatz
ansah. Die Auffassung, daBl es sich bei Zellwolle um
ein Textilerzeugnis sui generis handelf, mit dem aller-~
dings Woll- und Baumwollartikel ersetzt, mit welchem
aber auch bei richtiger Verwendung neue Artikel geschaf-
fen werden konnen, die weder mit Wolle noch mit
Baumwolle in gleich schoner Art hergestellt werden
kdnnen, hat sich noch nicht allgemein durchgerungen,
trotzdem sich solche Artikel vor dem Kriede, als sie noch
nicht als Zellwolle, sondern als Vistra oder unter einem
ahnlichen Namen verkauft wurden, auch in der Schweiz
grofler Beliebtheit erfreuten. -Auflerdem herrschte in
weiten Kreisen die Meinung vor, der Krieg gehe dem-

ndchst zu Ende und somit kdnne wieder mit Dbaldi-
gen Zufuhren von Wolle und Baumwolle, die den Ersatz
durch Zellwolle iiberfliissig machen, gderechnet werden.
Der wichtigste Grund des Nachlassens der Nachfrage
nach Zellwollgarnen lag aber wohl in dem vom 15.
Januar bis 30. September 1943 dauernden vertragslosen
Zustand mit Deutschland, welcher zur Folge hatte, dafy
keine schweizerischen Zellwollgewebe mehr, welche un-
sere Garne enthielten, nach Deutschland exportiert wer-
den konnten. Dadurch hduften sich in der Schweiz Lager
an Zellwollgeweben an, die einem Mehrfachen des schwei-
zerischen Inlandbedarfs entsprachen. Angesichts dieser
Uebersdttigung des schweizerischen Marktes an Zell-
wollgarnen und -geweben wurde in der zweiten Hilfte
des Berichtsjahres das bisher im Interesse der Lan-
desversorgung streng dehandhabte Ausfuhrverbot fiir
Zellwollgarne gelockert und Zellwollgarne zur Ausfuhr
wieder Ireigegeben. War die Moglichkeit der Ausfuhr
infolge der oft mangelnden Kontingente auch beschrénkft,
so begriifite die Schappeindustrie die Lockerung des
Ausfuhrverbotes fiir Zellwolle auflerordentlich; denn da-
mit wurde ihr ermdglicht, wieder Kontakt mit ihrer schon
vor dem Krieg mit Zellwollgarnen belieferten ausldn-
dischen Kundschaft, auf welche sie auch in der Nach-
kriegszeit angewiesen sein wird, aufzunehmen.
Mischgarne aus Wolle und Zellwolle konnten man-
gels Wolle nur noch in ganz beschrinktem Umfang
hergestellt werden. Dagegen scheint das von einer Spin-
nerei hergestellte Mischgarn aus Zellwolle und Hanf
speziell in der Leinenindustrie guten Erfolg zu haben.

Die schweizerische Schafwollerzeugung., Das letzte Ex-
gebnis der Tierzdhlung erbringt den Beweis, dafi auch in
unserem Lande die Schafzucht im Aufstied begriffen
ist. Diese Tatsache ist umso erfreulicher, als die Woll-
einfubr von Uebersee seit lingerer Zeit stockt, so daf}
man immer mehr auf die inldndische Schafwollproduk-
tion angewiesen ist. Der Bestand an Schafen hat sich
innert Jahresfrist um 4,200 auf 203700 Stiick vermehrt,
wobei die Zahl der Tierhalter um 1360 auf 33000
zugenommen hat.

Spinnerei-LOeberei

Die Arbeitsweise der schnellaufenden, eingiingigen Bandwebstiihle ,System Saurer”

Der altbekannte- Typ des Bandwebstuhles, der mehr -
gdangige Stuhl, auf dem gleichzeitig 4 bis 40, ja
oft bis 70 Bénder gewoben werden kdnnen, weist ver-
schiedene Nachteile: auf. Reifit bei einem Band ein
Kettfaden oder der Schuf}, so steht der ganze Stuhl
still, d.h. bei einem Stuhl der gleichzeiti¢ 70 Binder
webt kann nicht weitergearbeitet werden, bis die, an
dem einen Bande aufgetretene StSrung behoben ist.
Samtliche Bidnder haben normalerweise die gleiche
Schufizahl und miissen gewdhnlich mit der gleichen
Bindung gearbeitet werden. Auch mufi die Tourenzahl
des Stuhles der schwichsten Qualitdt angepafit werden.
Aus diesem Grunde kann man nur eine beschrinkte
Auswahl von Qualititen gleichzeitig auf demselben Band-
webstuhl herstellen. Nur in den giinstigsten Fillen
kann man die hdchste, durch die Bauweise bedingte
Tourenzahl von 210 Touren je Min. erreichen. Diese
Nachteile hat die Aktiengesellschaft Adolph
Saurer, Arbon, erkannt und gestiitzt auf die grofien
Erfahrungen mit ihren mehrgéingigen Bandwebstiihlen
einen eingdngigen Stuhl fiir schmale Bander ent-
wickelt. Da die Firma iiber 9000 eingiingige Stiihle ge-
liefert hat, und da ihre Abnehmer in der ganzen Welt
damit zufrieden sind, beweist, dafl die Konstruktion
»oaurer” den Anforderungen der modernen We-
berei entspricht.

Eine Gruppe von 6 Stihlen, Typ 15B

Fig. 1

Die eingingigen Bandwebstiihle erlauben, im Gegensatz
zu den gewShnlichen mehrgéngisen Bandstiihlen, auf
jedem Stuhl, dem Typ entsprechend, ein be-
liebiges Band, sowohl in Breite, Kett- und Schufi~



MITTEILUNGEN UBER TEXTIL-INDUSTRIE

101

fadenzahl, als auch in den verwendeten Webmateria-~
lien, wie: Baumwolle, Kunstseide, Gummi, Metall (Lahn)
oder Glasseide herzustellen. Jeder Kopf ist mit auto-
matischem Lamellenkeften- und Schufifadenwichter ver-
sehen. Die Geschwindigkeit der eingdngigen Stiihle ist
im Vergleich zu den mehrgéingigen Bandstithlen 4- bis
6mal hoher. Die einzelnen Kdpfe werden in Gruppen
von 4 bis 24 Stiick gemeinsam auf einen Tisch auf-
montiert, sie brauchen verhdltnismadflig¢ wenig Platz, er-
mdglichen dadurch eine leichte und {ibersichtliche Be-
dienung. Bei Fadenbriichen stellt nur der betreffende
Stuhlkopf ab, wodurch die Stillstinde auf ein Minimum
reduziert werden und die Ueberwachung wesentlich er-
leichtert wird, Wahrend der mittlere Nutzeffekt
mehrgéngiger Bandwebstithle 7000 betriigt, steigt er
bei diesen Schnelldufern auf 900/,. Wie bei allen Hoch -
leistungsmaschinen, erreicht man auch auf diesen
Kopfen nur einen hohen Nutzeffekt, wenn das zur
Verarbeitung gelangende Kett- und Schufimaterial von
guter Beschaffenheit ist. Durch das Fehlen der Web-
lade und den Wegfall der Hin- und Herbewegung des
Webblattes werden die Kettfiden weitgehend geschont,
so dafl auch empfindliche Garne mit schwacher Drehung
ungeschlichtet als Kette verarbeitet werden kdnnen.

Infolge der hohen Schufizahlen je Minute miissen die
Schifte durch Doppelexzenter zwangsldufig bewegt wer-
den und es kdnnen daher nur einfache Binder mit
kurzen Bindungsrapporten gewoben werden. Wenngleich
die Anschaffungskosten fiir diese eingingigen Bandweb-
stithle verhdltnisméflig hoch sind, ermdglichen sie eine
hohe Produktion, die von keinem anderen Stuhlsystem
auch nur anndhernd erreicht werden kann.

Saurer baut diesen Kopf in drei Typen, niamlich
Typ 15 B (Fig. 1), 24 B und 36 B (Fig. 2). Nachfolgend
eine kleine Tabelle mit ihren Charakteristiken:

Typ 15B Typ 24B Typ 36B
Maximale Bandbreite inmm 14 25 36
Schufizahl je Min. 950 700 460

Anzahl Stiihle, von einer

Person bedient 24—48 20—40 12—24
Maximale Kettfadenzahl 52 92 200
Schiftezahl 2 4 4—6
Doppelexzenter: Anzahl 2 4 4—6

Bindung 1 1,2, 1,3 1,21, 3
1 1231 12531

Eine Gruppe von 4 Stihlen, Typ 36 B

Fig. 2

Diese drei Typen sind in der Hauptsache zur Her-
stellung folgender Banderarten deeignet:

Typ 15 B Binder fiir Verpackungszwecke (fiir Ausrii-
stereien und Lebensmittelindustrie usw.).

Typ 24 B Besatz- und Waischebdnder, Zierbénder, leich-
tere Gummibdnder fiir Sockenhalter und Kor-
setts; Bander aus Glasseide fiir die elektro-
technische Industrie.

Typ 36 B Béander fiir die Konfektionsindustrie, mittel-

schwere Gummibénder (Hosentrdger und Sok-
kenhalter).

Praktisch sind Grenzen gesetzt durch die maximale
Kettfadenzahl; auch sollen Bidnder mit seht grobem
Schufimaterial, der kurzen Laufzeit der Schufispulen hal-
ber, nicht auf diesen Kopfen fabriziert werden. Fiir
Binder, die auf Grund ihrer Breite, Bindung und Schifte-
zahl nicht mehr auf diesen drei Kopftypen hergestellt
werden, bringt Saurer eine weitere eingdngige Stuhlkon-
struktion, Typ 60 B auf den Markt. Dieser Sonder-
typ 60 B soll am Schlusse dieses Aufsatzes kurz
besprochen werden.

Fig. 3 Stuhlkopf Typ 36 B, Antriebsseite

Alle drei Typen arbeiten nach demselben Prinzip
und die nachfolgende Besprechung wird sich auf denm
Typ 36 B (Fig. 2 zeigt eine Gruppenansicht, Fig 3 einen
einzelnen Kopf) beschrinken. Dieser Typ ist infolge
seiner Grofle am vollkommensten ausgearbeitet und in-
folgedessen kann an ihm die Arbeitsweise der einzel-
nen Teile am besten erkldrt werden.

1. Der Antrieb (Fig. 3 und 4).

Er erfolgt durch einen Keilriemen, der von der ge-
meinsamen Hauptantriebswelle 69 der Kopfgruppe zur
Riemenscheibe 1 fithrt. Durch die links oder rechts
auflen am Stuhl angebrachte, mit Handkurbel versehene
Scheibe 1 wird mittelst einer Wolfszahnkupplung 2 die
Hauptwelle 3 angetrieben. Die Kupplung wird durch
Verschieben (Mittelstellung nach links) des unten am
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Fig. 4 Typ 36B, von hinten gesehen (Schnitt)

Kopfe angebrachten Einriickhebels 4 eingeschaltet (siehe
Fig. 3), zugleich wird auch die auf der unteren Welle
6 befindliche Bandbremse 5 geldst. Wird der Einriick-
hebel 4 nach rechts auflen geriickt, so wird nur die
Bremse gelost und der Stuhl kann von der Weberin
durch die Handkurbel gedreht werden.

2. Die Schaftbewegung (Fig. 5).

Das Modell 36 B ist mit 6 Leichtmetallschiften aus-
geriistet. Soll nur mit 4 oder 5 Schiften gearbeitet
werden, so bringt man an Stelle der entsprechenden
Doppelexcenter 33 Dizanzscheiben an, wodurch diese
Schifte in der Mittelebene stehen bleiben; selbstredend
werden auch die Litzen entfernt. Dadurch, dafl die
Schwingachse 13 der Schifte, um unniifze Reibung der
Kettfaden in den Litzendsen zu vermeiden, in der Linie

- der Schuflanschlagstelle (Welle 14, Fig. 3) verlegt ist,

werden Kettfadenbriiche auf einen kleinen Prozentsatz
beschrankt.

Die untere Welle 6 wird durch die Zahnrdder 7
und 8 im Verhdltnis 2:1 gedreht, d.h. auf zwei Um-
drehungen der Hauptwelle kommen 4 Schiisse = eine
Umdrehung der unteren Welle 6, was vier verschiedenen
Tritten entspricht. Auf der Welle 6 sind neben dem
Zahnrad 8 mit der Scheibe fiir die Bandbremse 5 sechs
auswechselbare Doppelexzenter 33. Auf je zwei geden-
gleichen Exzentern laufen die Rollen 9 a und b, welche
iiber den auf der Achse 11 drehbaren Hebel 10 den
Schaft 12 fithren. Damit die Schifte in der Linie
der Schuflanschlagstelle gefithrt werden, sind sie ab-
wechslungsweise links und rechts durch einen Fiihrungs-
hebel 13 mit einer am oberen Kopfteil angebrachten
Welle 14 verbunden. Um DPlatz zu gewinnen, laufen
die Rollenhebel 10 fiir die hinteren drei Schifte von
unten her auf den Doppelexzentern, diejenigen fiir die
vorderen drei von oben her. Beim Fachwechsel stehen
alle Schifte in der Mittelstellung.

(Fortsetzung folgt)

lIféé?éhenv von ‘Webfehlern in der mechanischen Weberei und deren Verhiitung

Von Betriebsleiter Walter Schmidli

Die Schiitzenfangvorrichtung mufi so wirken, dafl der
Webschiitzen beim Einlaufen in den Kasten gut auf-
gefangen wird, nicht zuriickprallt und der Fangriemen
jedesmal ein wenig nachgeben kann. Auch die Schiitzen-
spindel mufl der Weite der Papierhiilsen, auf welche
das Schufigarn gesponnen wird, angepafit sein. Es kommft
sehr selten vor, dafl die Bobinen genau auf die Web-
schiitzenspindeln passen; in 90 von 100 Féllen muf}
deshalb die Spindel etwas ,gefiittert” werden. Zu diesem
Zwecke verwenden die Weber am hdufigsten gebrauchte
Papierhiilsen und bringen Teile davon zwischen die
Spindel und deren federnden Teil. Die ,Fiitterung®
der Webschiitzenspindel mufi jedoch so. vorgenommen
werden, dafl die Bobine so weit wie moglich auf die
Spindel gesteckt werden kann; der hdchste Federdruck
der Spindel mufl in der Mitte der Bobine kommen.
Eine sehr praktische Feder, welche als Einlage in die
Schiitzenspindel Verwendung findet, ist die sogenannte
Schlangenfeder, die im Handel erhéltlich ist. Die Feder
kann bei allen Schiitzen in der Baumwollweberei ver-
wendet werden und ist besonders dazu geeignet, das
Abschlagen der Bobinen zu verhindern.  Der Weber
selbst hat es aber auch in der Hand, durch sachgemifies
Aufstecken der Bobinen deren Abschlagen zu verhindern.

Die richtige Handhabung muf} in folgender Weise aus-
gefiihrt werden: Nachdem die Bobine auf der Spindel
sifzt, nimmt man mit der rechten Hand Untergriff, gibt
der Bobine einen festen Druck nach hinten, wobei man
den in der linken Hand gehaltenen Schiitzen etwas nach
auflen drehen kann und die Bobine sitzt regelrecht auf
der Spindel. Viele Weber haben sich auch angewdhnt,
die Bobine mit beiden Hinden mit Untergriff zu er-

(Schluf})

fassen und auf die Spindel zu driicken, wobei dann
der Webschiitzen seinen Stiitzpunkt an dem Brustkorb
des Webers findet.

Unter den weiteren Webfehlern, welche sich sehr
hdufig zeigen, wiren zu nennen das Schufiabdriicken und
das Schuflabschneiden. Beide Fehler sind sehr heim-
tiickischer Arf, denn die kleinste Kleinigkeit, bei welcher
selbst der Stuhl seinen Gang weiterlduft, kann beide
Fehler verursachen. Unter Schufiabdriicken versteht man
im allgemeinen das Schmutzigwerden des Schufifadens
innerhalb des Schiitzenkastens. Am krassesten wirkt
sich dieser Fehler aus an gebleichten und rohweiflen
Geweben. In regelmédfiiger Wiederkehr an einer bestimm-
ten Stelle in der Ware kommen also die beschmutzten
Fadenstellen zum Vorschein. Die Ursachen dieses Feh-
lers liegen -teilweise in der Unreinlichkeit des Webers,
wenn derselbe Schiitzenkasten, Picker und Pickerspindel
nicht reinlich genug hilf, oder auch wenn beim Oelen
der Pickerspindel des Guten zuviel getan wird. Kommt
nun dieser Fehler auch bei Stiihlen vor, wo alles sauber
und in Ordnung ist, dann mufi man den Fehler im
Schiitzenlauf selber suchen. Es ist in solchem Falle
zu beobachten, ob der Schiitzen, wenn er im Kasten an-
kommt, nicht ein wenig zuriickprallt und dabei den Schuf}-
faden zwischen Schiifzen und Kastenwand driickt, wo-
bei der Faden Schmutz annimmt. Man untersuche die
Rille am Schiitzen, ob dieselbe nicht abgelaufen ist und
im Bedarfsfalle vertiefe man dieselbe wieder. Mit feinem
Glaspapier reibe man den Schiitzen ab, ebenso den
Schiitzenkasten. . Durch Kiirzermachen des Fangriemens
oder durch Engermachen des Schiitzenkastens sorge man
dafiir, dal der Webschiitzen nicht mehr zuriickprallf.
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Auch die Schiitzenkastenzunge bedarf einer Kontrolle,
und sollte diese zuviel Spielraum haben, so mufi der
hintere Schiitzenkastenhebel etwas nachgestellt werden.
Damit dieser Hebel nicht zu weit ausschwingen kann,
bringe man einen Streifen Leder iiber dem Hebel an;
indem man das eine Ende an die Ladenfufischraube
iiber dem Kurbelarme, das andere Ende am Ladenklotz
befestigt. Weitere Ursachen der Schuflabdriicke sind
schlechte Bremsung des Schufifadens im Webschiitzen,
so dafl es dadurch mdglich ist, dafl der von der Bobine
abgezogene  Schufifaden, welcher vermdge seiner
Schwingungen bis an die Pickerspindel reicht, dort be-
schmutzt wird. Abhilfe kann geschaffen werden durch
Einkleben von gutem Pliisch oder durch Anbringen eines
kleinen Biindels Borsten im Webschiitzen, welche jedoch
in schriger Richtung zum Ablauf der Bobine angebracht
werden miissen.

Das Schuflabschneiden ist ebenfalls eines der haufig-
sten vorkommenden Uebel. Der Schufi kann aufler dem
Schiitzenkasten auch noch von der Leiste selbst oder
von der Schufigabel und dem Breithalter zerschnitten
werden. Die Folgen des Schuflabschneidens sind hdu-
fige Schufibriiche, dadurch fehlerhafte Ware, fortwah-
rendes Abstellen des Stuhles und dadurch verminderte
Produktion. Sobald sich am Stuhl dieser Fehler be-
merkbar macht, mufl mit aller Energie nachgeforscht
werden, wo der Schufl zerschnitten wird. Das abge-
schnittene Ende des Schusses g¢ibt an, wie weit der
Faden von der Warenkante weg abgeschnitten wurde.

Reicht dieses Ende bis in den Schiitzenkasten, so liegf
dort der Fehler. Ist das Ende jedoch direkt an der
Warenkante abgeschnitten, so kann der Fehler an dem
zu weiten Vorstehen des Breithalters liegen, indem der-
selbe bei jedem Ladenanschlag an das Webblatt an-
schldgt und infolgedessen den Schufifaden dazwischen
klemmt und abschneidet. Auch ein zu dichtes Ende
ist oftmals die Ursache, dafl der Schuffi zwischen den
letzten Endefdden zerschnitten wird. Man soll deshalb
bei zweifddiger Ware im Blatt an den Enden nie mehr
als vier Faden, d.h. zwei Doppelfdden in einen Zahn
einziehen. Ferner sehe man auch nach, ob das Webblatt
sich noch in gerader Linie mit den beiden Schiitzen-
kastenwianden befindet. Denn nicht selten kommt es
vor, dafi sich die ganze Lade etwas verzogen haft,
was sich auch durch einseitiges Abniitzen der Web-
schiitzen bemerkbar macht. In beiden Fillen mufi Ab-
hilfe geschaffen werden. Der Schiitzenspindel mufl eben-
falls Aufmerksamkeit geschenkt werden; denn abge-
niifzte Spindeln fangen durch den Schiitzenschlag das
Schleudern an, kommen dadurch aus der richtigen Stel-
lung und der Schufifaden wird bald am Breithalter, bald
im Schiitzenkasten und auch im Schiitzen selbst abge-
schnitten bzw. abgerissen. Neben vorstehenden Ursachen,
welche Fehler in der Ware erzeugen, gibt es deren noch
sehr viele. Alle hier aufzufiihren, wiirde eine Unmdg-
lichkeit sein, weil in der Weberei das Sprichwort wie
kaum irdendwo anders gilt: ,Ich lerne alle Tage, und
lerne doch nie aus‘.

(Farberei, Ausrﬁsfung, [Odsclerei

Mikroskopischer Einblick in Waschvorgidnge

Setzt man aber ein Netzmittel zum Wasser zu, ‘so
steigt das Oel auf; die Grenzfldchenspannung zwischen
Oel und Wasser hat sich vermindert, oder, anders aus-
gedriickt, die Grenzflachenaktivitat wurde erhoht.

Diese ErhShung der Grenzfldchenaktivitdt spielt beim
Eindringen einer Fliissigkeit in feinste Kanile und Rohre,
den sog. Kapillaren, wie sie etwa bei Textilfasern vor-
liegen, eine wichtige Rolle; deshalb bezeichnet man
Korper, die diese Eigenschaft besitzen, auch als kapillar-
aktive Substanzen.

Abb. 11 und 12 zeigen deutlich, wie sich an der Einzel-
faser die durch solche kapillaraktive Substanzen, z.B.
Seife, erhdhte Kapillaraktivitdt von Wasser dahin duflert,
dafl sich beim Benetzen einer Einzelfaser mit einem
Tropfen Seifenldsung, ein die Faser dicht umschliefien-

(Fortsetzung)

der Schlauch von Seifenldsung dank der Kapillarkraft
vorwirts schiebt. Etwas weiter zuriick 18st sich dann
dessen zweite Grenzfliche ab und es entsteht rings
um die Faser ein keilfdrmiger ,,Seifensektor”.

Befindet sich noch etwas Schmutz auf der Faser,
so wird er dabei weitgehend abgestreift. Im Film
sah man den Seifentropfen im Augenblick der Beriih-
rung mit der Faser sich wie ein Keil zwischen Faser
und Schmutz schieben, indem die geringere Grenzfldchen-
spannung der Seife die Bindung zwischen Faser und
Schmutz iiberwindet und zwar so energisch, dafi die
Schmutzteilchen in lebhafte Stromungsbewegungen ge-
rieten; eine Stelle dieser Episode zeigt Abb. 13.

Grenzflichenkrifte sind also entscheidend fiir den
Waschvorgang; ihrer absolutéen Grdfie nach sind sie

R

Abb. 12
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