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in Japan in Tatigkeit befindliche Spindel im Durchschnitt
0,44% eines Ballens. Unter Zugrundelegung dieser Menge
wiirden also die 3 Millionen Spindeln, die derzeit in
Japan betriebsfahig sind, mit diesen 1,5 Millionen Bal-
len ohne Schwierigkeit auskommen. Vorher mufi frei-
lich das Problem der Kohlenlieferungen fiir die Indu-
striebetriebe und der Lebensmittellieferungen fiir die
Arbeiter geldst werden. In amerikanischen Fachkreisen
ist man der Meinung, es miisse an der Verschiffung von
100000 Ballen je Monat festgehalten werden, wenn auch

derzeit die japanischen Spinnereien noch nicht in: der
Lage seien, dieses Quantum zur Génze zu verarbeiten.
Die Japaner selbst behaupten freilich, dafl die japani-
sche Industrie heute diese Monatsmenge bereits absor-
bieren kann. Ende Januar betrugen die Gesamtvorrite
der japanischen Textilindustrie an allen Arten von Tex-
tilfasern, einschlieilich Baumwolle, 20000 Ballen. An
den Baumwollieferungen nach Japan sollen {ibrigens
aufler den Vereinigten Staaten auch Indien und Aegypten
teilnehmen.

Markt-J3erichte

Der Baumwollmarkt in Aegypten. Aus Kairo wird uns
berichtet: Aus den Erkldrungen, die der égyptische Mini-
sterpriasident Ismail Sidky Pascha im hiesigen Parlament
abgab, ergibt sich, dafl aller Voraussicht nach mit dem
Ende der diesjidhrigen Saison 4000000 Kantar Baum-
wolle unverkauft sein werden. Die Ueberschiisse der
vorjdhrigen ' Saison betrugen 8250000 Kantar. Davon
wurden durch die dgyptische Regierung und durch fremde
Lander 3000000 Kantar aufgekauft. Weitere 1250000
Kantar werden aller Wahrscheinlichkeit nach bis zum
Ende der Saison verkauft werden. Der Gesamtiiberschufd
aus vorjiahriger und diesjdhriger Ernte wird sich somit
auf 8000000 Kantar belaufen. Besonders bedenklich
ist der Umstand, dafl ein erheblicher Teil dieser Vor-
rdate, namlich rund die Hilfte, aus der Sorte ,Karnak*
besteht. Davon  befinden sich 3000000 in den Hinden
der Regierung, 1000000 in den Lagern des Grofihandels.
Es war ein Fehler, dal in diesem Jahre 700000 Feddan
(1 Feddan = 0,4ha) abermals mit Karnak angebaut
wurde, so daf} fiir die niichste Ernte ein Ertrag von
3500000 Kantar dieser Sorte zu erwarten steht. In Zu-
kunft wird der Anbau dieser Varietdt stark eingeschridnkt
werden. An Einzelheiten gab der Ministerprisident noch
bekannt: Seit Beginn dieser Saison wurden 77 000 Ballen
(1 Ballen = 478 1b = 239 kg) nach England, 38000
nach Indien, 14000 nach der Schweiz, 13000 nach Frank-
reich, 10000 nach Italien verschifft. Der Wert der auf
Grund von Kompensationsgeschiften verkauften Baum-
wolle belduft sich bisher auf £ 8000000. 1945 fiihrte
Aegypten insgesamt 183792 Ballen aus, im Werte von

£32172717. Der Ministerpriisident hofft, daf Aegypten
in nicht allzu ferner Zukunft die Geschiftsbeziehungen
mit seinen besten Vorkriegskunden, Deutschland, Italien
und Japan, wird aufnehmen kénnen, die ihm zusammen
etwa 40 bis 450y seiner gesamten Baumwollproduktion
abnahmen. In den letzten Tagen sind {ibrigens sowohl
in die Schweiz wie nach Italien g¢rdfiere Quantititen der
Sorte Ashmouni verschifft worden. Ashmouni hat wesent-
lich im Preise angezogen. Diese Sorte wird jetzt zu
einem Preis gehandelt, der je Kantar 2 Dollar iiber dem
Regierungspreis liegt. Das englische Versorgungsmini-
sterium hat von seinen Lagervorriten 9068 Ballen nach
England verschifft. 12000 Ballen sind soeben nach Frank-
reich, 6450 Ballen nach Norwegen, 645 Ballen nach
Dinemark abgegangen. Die Weltsituation des Baumwoll-
marktes sieht {ibrigens der Ministerprisident als keines-
wegs beunruhigend an. Die Weltvorrite an Baumwolle
betrugen am 31. Juli 1939 22000000 Ballen. Sie stiegen
wihrend des Krieges dadurch, dafl Japan, Deutschland
und Italien vom Weltmarkt abgesperrt waren, auf 26,5
Millionen Ballen. Im Jahre 1946 wird die Weltproduk-
tion an Baumwolle auf 22000 000 Ballen, der Weltkonsum
hingegen auf mindestens 26 000000 Ballen geschatzt. Im
tibrigen wird derzeit eine aus dgyptischen Regierungsver-
tretern und Baumwollexperten bestehende Kommission
zusammengesetzt, deren Aufgabe es sein wird, ganz Eu-
ropa zu bereisen, um an Ort und Stelle die erforder-
lichen Verhandlungen unmittelbar mit den Verbrauchern
und den Regierungsstellen zu fiihren.

Spirmerei 1Oeberei

Der Einflufl der Mehrschichtenarbeit auf die Produktion
Von Betriebsleiter Walter Schmidli

Die Struktur und der gesamte Aufbau der textilen
Werkstédtten ist immer mehr oder weniger auf eine be-
stimmte Warengattung .und Leistungsmenge abgestimmt.
Dem Ordnungsplan liegt.im all¢emeinen eine normale
Beanspruchung zugrunde.. Die Abwicklung aller Betriebs-
geschifte vollzieht sich demgemdfl in Zeiten wirtschaft-
licher Ausgeglichenheit vollstindig reibungslos; sie pafit
sich ganz in den Rahmen des betrieblichen Leistungsver-
mogens ein. Ein solcher Normalzustand, der die sémt-
lichen Produktionsmittel voll auszunutzen gestattet, weist
eine Betriebssdttigung auf, die unter normalen Voraus-
setzungen auch das giinstigste Verhiltnis von Krafte-
einsatz zur effektiven Leistung in sich schlieit. Es ist des-
wegen stets das Bestreben aller Betriebsbesitzer, mit
voller Leistungskapazitit in die Produktion eingeschaltet
zu sein, um dadurch die Produktivitit des Unternehmens
zu erhalten bzw. zu heben. Bei geordneten Markt- und
Absatzverhidltnissen sind aber innerhalb der ordnungs-
miflig geleiteten Produktionsstdtten die Beschéftigungs-
schwankungen nicht bedeutend, sie bewegen sich in engen
Grenzen und sind hier, je nach der Art der Betriebe,
wieder verschieden. Die Stabilitdt ist in solchen Zeiten

der markante Wesenszug in der ganzen Betriebs- und
Geschiftsgebarung.

Der normalen Beanspruchung der Produktionsmittel
steht die anormale gegeniiber. Sie ist uns in zwei For-
men bekannt. Durch sie wird das Normalleistungsver-
mogen entweder abgebaut und verkleinert, oder aber aus-
geweitet und vergrofiert. Im ersteren Falle spricht man
von Kurzarbeit. Bei einer Entwicklung nach dieser Seite
hin sind die natiirlichen und grundlegenden Voraus-
setzungen fiir den Produktionsprozefl infolge ungewdhn-
licher Verhiltnisse entfallen. Das betriebliche Gleichge-
wicht ist gestort, die Betriebssicherheit ausgeschaltet.
Eine solche allgemeine Krifteverlagerung bedeutet aber
eine Achsenverschiebung innerhalb des Unternehmens
und hat stets eine grofile Anspannung zur Folge. Die
hier notwendigen verantwortungsvollen Entscheidungen,
von denen das Wohl und Wehe des Unternehmens ab-
hidngen, verlangen ein umfassendes kaufménnisches Wis-
sen und ¢rofie betriebswirtschaftliche Erfahrungen als
Voraussetzung, um sich fruchtbar und segensreich aus-
wirken zu kdnnen. In den Tagen der Krise kommt alles
darauf an, die Zeit richtig zu deuten, damit aus den
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verpflichtenden Aufgaben des Augenblicks nicht spiter
eine ,,Chronik der verpafiten Gelegenheiten” erwichst.
Die Lehren und Erfahrungen einer iiberwundenen Ver-
gangenheit verlangen es — heute noch mehr als je —
diese Gedankenreihe einmal ins Offentliche Bewuftsein
zu heben.

Eine z.B. infolge einer Rohstoffkontingentierung allge-
mein als verbindlich festgesetzte Arbeitswochenstunden-
zahl kann wohl ein Absacken des normalen Leistungs-
volumens bewirken, trotzdem aber vermifit man hier den
Charakter und die typischen Auswirkungen einer aus
ganz anderen Ursachen erwachsenden Betriebskurzarbeit.
Aus diesen Umstinden muf8 eine solche Entscheidung
auch in ihrer besonderen Eigenart gesehen und bewertet
werden.

Die andere Form des anormalen Einsatzes der Pro-
duktionsmittel ist ganz und gar darauf abgestellt, die
reguliire Leistungsgrofic zu erhdhen. Ein Grofiteil der
schweizerischen Textilbetriebe arbeitet schon seit Jahren
in dieser Weise. Erzielt wird die Ausweitung des be-
trieblichen Leistungsvermdgens durch die Einfiihrung des
Mehrschichtensystems. Weniger und geringfiigiger tritt
sic in die Erscheinung bei einer zusitzlichen Arbeit durch
Ueberstunden. Beim Mehrschichtensystem unterscheidet
man die Zwei- und Dreischichtenarbeit. Die letztere be-
deutet die hdochste Stufe der Ausnutzung. Der drei-
schichtig arbeitende Betrieb weist drei Leistungsphasen,
der zweischichtig arbeitende zwei Leistungsphasen auf.
Aus der Summierung dieser Werte ergibt sich die abso-
lute oder ausgeweitete Produktionsgrofie. Es ist nicht
nur interessant und lehrreich, um den Einfluf§ der einzel-
nen Schichten bei dem Zustandekommen der vergrofierten
Leistung zu wissen, sondern auch von grofier Bedeutung
und Wichtigkeit, da bei der Ausweitung der normalen
Produktionsgrofie in erster Linie die Einfiihrung des
Mehrschichtensystems als geeignet oder ungeeignet be-
sprochen wird. '

Um hier eine klare Sicht zu bekommen, habe ich aus
einer langen Zeit von Beobachtungen in mehreren Baum-
wollwebereien, die nach dem Mehrschichtensystem arbei-
ten, umfangreiches Material zusammengetragen, deren
Ergebnisse unten wiedergegeben sind. Die Gesamtleistung
fiir eine bestimmte Zeiteinheit ergibt sich bei jeder mehr-
schichtigen Arbeit aus der Addierung der Werte aus
den einzelnen Leistungsperioden. Als Leistungsperiode
gilt eine achtstiindige Arbeitszeit. Die Perioden sind
pausenlos hintereinander geschaltet. Bei dreischichtiger
Arbeit haben wir es also mit einer kontinuierlich fort-
laufenden Giitererzeugung zu tun. Die Einzelwerte der
Leistungsperioden sind trotz gleichbleibender Produk-
tionsbedingungen unterschiedlich grofi. Der Leistungs-
effekt bei der mehrschichtigen Arbeit setzt sich also aus
zwei oder mehr unter sich ungleichen Grdflen zusammen.
Diese Erscheinung bezeichnet man mit dem ,Einfluf§
der Mehrschichtenarbeit auf die Produktion. Ohne eine
genaue Untersuchung kann man diesen bedeutsamen Ein-
fluf unmdglich korrekt und wahrheitsgetreu erfassen.
Er ist nicht so ohne weiteres von heute auf morgen im
Leistungsbuch zu ersehen, er weist sich aber bei einer
genauen linger wihrenden Kontrolle deutlich aus.

6—14 Uhr = 1. Schicht oder Morgenschicht;

14—22 ,, = 2. » »  Nachmittagsschicht;

2—6 , =3 i »  Nachtschicht.

Der Leistungseffekt, den die erste Schicht aufzuweisen
hat, ist gut, die Ausniifzung der betrieblichen Produk-
tionsmittel also befriedigend. Der Nachmittag bringt
mit dem Austausch der Leute neuen Krifteeinsatz. Die
Wirtschaftlichkeit ‘der zweiten Schicht ist in bezug auf
den Nutzeffekt der Morgenschicht voraus. Die Leistungs-
kurve zeigt gegeniiber der ersten Schicht, also gegeniiber
einer vorwiegend morgens geleisteten Arbeit, eine an-
steigende Richtung. Noch mehr, die Nachmittagsarbeit,
also die zweite Schicht, ist durchaus am leistungsfihig-
sten, ganz gleich, ob es sich um einen zwei- oder drei-
schichtigen Betrieb handelt. Bei der Ausweitung des

betrieblichen Leistungsvermdgens hat sie also eine be-
sondere Bedeutung.. Der Produktionsprozeff bei der
dritten Schicht wickelt sich ausschlieilich widhrend der
Nachtzeit ab; eine Ausnahme bildet vielleicht der
Wochenendtag, wo die Stundenverteilung auf die ein-
zelnen Schichten von der allgemeinen Norm abweicht.
Die dritte Schicht oder die Nachtschicht, wird vielfach als
unwirtschaftlich  kurzerhand abgelehnt. Die Unter-
suchungen iiber die Leistungen wihrend der Nachtschicht
bringen aber ein anderes Bild. . Das Ergebnis dieser
Kontrolle rechtfertigt. die dritte Schicht unter dem Blick-
winkel betriebswirtschaftlicher Erwdgungen vollauf und
ohne Bedenken. Die Ausnutzung .der Produktionsmittel
wihrend der Nachtarbeit ist keineswegs zu beanstanden,
wenngleich auch der’ erzielte Effekt nicht ganz an den
Wert der ersten Schicht heranreicht. Wissenschaftliche
Untersuchungen zu diesem Problem erkunden, dafl die
berufliche Arbeit nicht an eine bestimmte Tageszeit ge-
bunden ist. Aus danz erkldrlichen Griinden besteht
aber immer — vornehmlich bei der Betriebsgefolgschaft
— eine gewisse Abneigung gegen eine Nachtbeschifti-
gung. Trotzdem kann man nicht umhin, auch.die dritte
Schicht, soweit es sich um eine notwendige oder zweck-
miflige Ausweitung des betrieblichen Leistungsvermdgens
handelt, als unbedingt bedeutungsvoll herauszustellen.
Die Wertordnung im Mehrschichtensystem ist also fol-
gende: Den grofiten Anteil der Produktionsausweitung
hat immer die zweite Schicht; es folgt dann die erste
Schicht und in geringem Abstand die dritte. Dieses
Ergebnis ldafit sich bei den Untersuchungen immer wieder
feststellen und kommt ganz gesetzméflig zum Vorschein.

Die Leistungsgrofie der mehrschichti¢ arbeitenden Be-
triebe weist somit auch eine feste Stabilitdt auf. Es ist
aber gerade hier genau wahrzunehmen, dafi diese Stetig-
keit sofort verschwindet; wenn irgendwelche fremden
Einfliisse wirksam werden, die die Produktionsbasis zu
erschiittern vermdgen. Ein arbeitender Betrieb ist eben
ein lebender Organismus mit. einem empfindlichen Reak-
tionsvermdgen; bei der mehrschichtigen Arbeit wirkt
sich jede auftauchende Hemmung natiirlich besonders
stark aus. “

Der Arbeitseffekt in Zeiten starker Betriebseinschrin-
kung wurde eingehend gepriift. Es ergab sich dabei, daf}
in solchen Perioden die Leistungswerte zwar schwach an-
stiegen, ohne daf} indessen diese Erscheinung klar aus-
geprigt hervorzutreten vermochte. Es ist dies ein Zeichen
dafiir, dafl die Intensitdt der Leistung nicht wesentlich
von einer niederen Wochenstundenzahl abhéngig sein
mufl. Das Zustandekommen der einzelnen Werte hingt
demnach von verschiedenen Faktoren ab. Eine klein
bemessene Beanspruchung der Krifte allein vermag die
normalen Leistungswertgrofien bei den einzelnen Schich-
ten kaum zu beeinflussen.

Auch iiber die Auswirkungen der mehrschichtigen
Arbeit in bezug auf die Giite der Produktion wurden
Untersuchungen angestellt. Dabei zeigte es sich, daf}
die so oft vorgebrachten Einwidnde hinsichtlich des Ab-
sackens der Warenqualitdit im Mehrschichtenbetrieb —
vornehmlich bei der dritten Schicht — nicht haltbar sind.
Es wurde vielmehr festgestellt, dafl die wertméaflige Be-
schaffenheit der produzierten Giiter in kein festes Ver-
hédltnis zur Arbeitszeit zu bringen ist. Die Qualitit der
Gesamtproduktion ist vielmehr von einer guten Ueber-
wachung und Kontrolle abhéngig als von ~der Ferti-
gungszeit. Bei einer geordneten Betriebsorganisation und
einem gewissenhaften verldflichen Aufsichtspersonal ist
die mehrschichtige Arbeit hinsichtlich der Wertigkeit der
Produktion durchaus nicht zu beanstanden. Diese Fest-
stellung bezieht sich auf Baumwollwebereien und fufit
auf den Erfahrungen und Aufzeichnungen. mehrerer
Jahre. Mehrschichtenbetrieb und Qualitatsarbeit sind so-
mit zwei wesensverschiedene Begriffe, die keine Be-
ziehung zueinander haben.

Die hier in groben Umrissen aufgezeichneten Fest-
stellungen diirfen allgemein als Wesensziige mehrschich-
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tig arbeitender Betriebe angesprochen werden. Viele
interessante Einzelheiten und Erkenntnisse kénnten diese
Arbeit ergdnzen und vervollstindigen. Diese Darlegun-

gen sollen einen Einblick vermitteln in die Zusammen-
hiénge, die beim Mehrschichtensystem und bei seiner
Beurteilung von Bedeutung sind.

Die Schlichterei in der Baumwollweberei
© (SchluB) )

Nach der Markier- und Meflvorrichtung kommt die
Kette zur Aufbiumvorrichtung. Diese besteht
aus der mit Stoff iiberzogenen Einziehwalze und zwei
darauf rollenden Prefiwalzen, dem Gestell zur Aufnahme
der Kettbdume und der Friktion, bzw. Ddammvorrichtung.
Die drei Walzen zusammen dienen dem Zweck, die Kette
dem Kettbaum zuzufithren. Die vordere der beiden
Prefiwalzen ist mit einer Vorrichtung zur leichten seit-
lichen Hinundherbewegung versehen, was eine leichte
Kreuzwicklung auf dem Kettbaum bewirkt und beim
Weben ein Einschneiden der Fdden verhindert. Die
Friktion sorgt fiir die zum Aufwinden notige Kettspan-
nung. Als zusitzliche Ddmmung sind unter dem Kett-
baum die Pressionswalzen angeordnet, die mittels Hebel-
dewicht gegen den Kettbaum deprefit werden und fiir
die notwendige Hirte der aufg¢ewundenen Kette sorgen.
Durch das Auflegen von mehr oder weniger Gewicht
kann der Kettbaum hirter oder weicher aufdewunden
werden. Der Hauptantrieb der Maschine, der durch
einen 4 PS Motor erfolgt, ist auf der Seite der Friktion
angeordnet, der Motor ist unter der Maschine plaziert.
Die Anlafivorrichtung wird seitlich iiber die ganze Linge
der Maschine und des Walzengestelles gefiihrt, so daf
die Maschine von verschiedenen Standorten aus ange-
lassen oder abgestellt werden kann. Die Maschine ver-
fiigt auch {iber ein Langsamgetriebe, so daf} sie in Kriech-
dang gesetzt werden kann, was notwendig ist, um all-
tallige Storungen an der durchlaufenden Kette beheben
zu ‘konnen. Die Arbeitsgeschwindigkeit kann mittels
eines Wechselrddergetriecbes und eines Konuspaares durch
einfache Kurbeldrehung in weitesten Grenzen reguliert
werden. Als wichtige Einrichtung an dieser Maschine
ist noch die Kettspannregulierung zu nennen, die durch
cin Differenzialgetriebe bedient werden kann. Die Span-
nung kann jedem Artikel angepafit werden, und erfolgt
mittels Verschieben eines Riemens auf zwei Holzkegeln.
Diese Einrichtung ermdglicht eine weitgehende Schonung
der Kette und verhiitet bei sachgemidfier Einstellung
ein Verstrecken der Kette ganzlich. Die Spannung kann
so reguliert werden, dafi die Kette in der Nafiteilung,
also da wo das Garn gegen das Verstrecken am empfind-
lichsten ist, mdglichst locker durchlduft, dagegen in der
Trockenteilung straff gespannt ist und ein gutes Auf-
biumen ermdglicht. Es ist noch zu erwidhnen, dafl zur
Kontrolle der Feuchtigkeit und der Temperatur im
Trockenkasten auf der Vorderwand ein Hygro- und
Thermometer angebracht ist.

Nachdem wir nun die Schlichtmaschine besprochen
haben, wollen wir noch den Arbeitsvorgang beschreiben:

Die Zettelwalzen, in der Regel acht, werden im Wal-
zengestell hintereinander aufgelegt und die Fidden aller
Walzen zusammen vereinigt. Der Anfang der neuen
Kette wird mit dem Ende der alten Kette, oder wenn
das Schlichtetuch durchgezogen ist, mit diesem zusam-
mengekniipft. Nun wird der Einstechkamm eingestochen,
der die Kette in der gewiinschten Kettbreite durch den
Kasten zu fiihren hat. Als weitere Vorbereitung wird
fiir die Fdden jeder einzelnen Walze eine Teilschnur
eingelegt, die doppelt zusammengelegt ist. Diese Schniire
bleiben bis zur Trockenteilung in der Kette und miissen
an beiden Enden sorgfiltis mit der Kette verschlungen
werden, damit sie im Trockenkasten nirgends anhidngen
konnen. Nun werden noch 2—3 Teilungsschniire fiir
die Nafiteilung eingelegt. Wihrend diesen Arbeiten sind
die Tauch- und die obere Schlichtewalze noch hochge-
stellt. Wenn die Schniire eingelegt sind, wird der Vor-
kochtrog mit Schlichte gefiillt, die Pumpe eingeschaltet

und durch die Letztere die Schlichte in den Schlichte-
trog gepumpt. Der Dampf zu dem Vorkochtrog wird ein-
geschaltet, ebenso das Thermostat, das die Temperatur
der Schlichteflotte zu regulieren hat. Nun wird die
Tauchwalze heruntergelassen, so dafl die Kette in die
Schlichte eingetaucht wird; die obere Schlichtewalze wird
auf die untere aufgelegt und durch seitlich angeord-
nete Spannfedern mehr oder weniger stark angeprefit.
Die Maschine wird nun im Kriechgang soweit in Gang
gesetzt, bis die Schniire fiir die Nafiteilung den Schlich-
tetrog passiert haben und sich iiber dem Teilfeld be-
finden. Die Teilstangen fiir die Nafiteilung miissen ein-
gelegt werden; in der Regel sind es drei Teilstangen,
d.h. die Kettfiden werden zuerst in zwei Teile ge-
teilt und jeder Teil nochmals unterteilt, oder mit an-
dern Worten, die erste Teilstange wird zwischen der
vierten und fiinften Walze, die zweite und dritte Teil-
stange zwischen der zweiten und dritten resp. fiinften
und sechsten Walze eingelegt. Das Einfiihren der Teil-
stangen geschieht auf folgende Weise: Die Teilschniire
sind doppelt in einer Schlaufe eingelegt, sie werden nun
sorgfaltig geteilt und die Teilstange mufl zwischen der
Schnurschlaufe durchgestofien werden, es mufl also ein
Teil der Schnur auf, der andere Teil unter der Stange
liegen. Diese Arbeit erfordert grofie Uebung, nament-
lich bei dicht eingestellten Ketten. Ist die erste Stange
eingelegt, wird die Schnur entfernt und die zweite und
dritte Stange wird auf die gleiche Weise eingeschoben.
Nun werden die Teilstangen in ihre Lager gelegt und
mit der Antriebskette verbunden, so dafi sie sich sofort
in rotierende Bewegung setzen, was das Ankleben der
Fiden verhindert. Die Maschine wird im Kriechgang
weitergeschaltet, bis der Einstechkamm und die Teil-
schniire fiir die Trockenteilung iiber dem Trockenfeld
liesen. Der Einstechkamm wird bis iiber den Scheren-
kamm gefiihrt und durch leichtes Vor- und Riickwirts-
bewegen die Fidden glatt gestrichen. Jetzt kann der
Scherenkamm von unten her eingestochen werden, und
der Einstellkamm wird entfernt. Die niéchste Arbeit
ist das Einfiihren der Teilstangen fiir die Trocken-
teilung. Wir haben fiir jede Walze eine Teilschnur ein-
gelegt und verfahren nun gleich wie bei der Nafiteilung,
indem wir zwischen jeder Schnur eine Teilstange durch-
stofien, die Schnur wegnehmen und die Stangen in ihre
Lager einlegen. Im Gegensatz zu den Teilstangen der
Nafteilung, bewegen sich die Teilstangen der Trocken-
teilung nicht. Jetzt wird der Kettbaum vorgelegt, die
Kette mittels des Scheren- oder Expansionskammes auf
die ¢enaue Breite gerichtet und der Schlichtevorgang
kann beginnen. Vorerst werden noch die Pressions-
walzen angelegt, die Friktion eingeschaltet und die Mef}-
uhr auf die gewiinschte Stiicklinge eingestellt. Alle die
Vorbereitungsarbeiten im vorderen Feld miissen unter
¢rofiter Beschleunigung durchgefiihrt werden, damit die
etwa 40 Meter der Kette, die sich bereits im Trocken-
kasten befinden und mit Schlichte gesittigt sind, nicht
zu stark austrocknen und sprdde werden. Zum Schlufl
wird die Warmezufuhr ganz gedffnet und der Ventilator,
der fiir die Luftumwiilzung im Kasten zu sorgen hat, in
Gang gesetzt. Solange die Maschine noch im Kriechgang
lduft, ordnet der Schlichter die Fiden im Scherenkamm,
kontrolliert die Kettspannung und die Wirme im Kasten;
ist alles in Ordnung, setzt er die Maschine in den Voll-
gang.

Die Arbeitsgeschwindigkeit richtet sich nach dem Garn
und der Dichte der zu schlichtenden Kette und kann bei
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leicht eingestellten Ketter und feinen Garnen bis 30
Meter in der Minute betragen. Die Geschwindigkeit
richtet sich selbstverstindlich auch nach der Trocken-
fahigkeit der Kette, bzw. nach der Temperatur im
Trockenkasten. Um wirklich ein einwandfreies Schlichte-
gut zu erhalten und der Weberei Ketten zu liefern, bei
denen hochste Nutzeffekte erreicht werden konnen,
empfiehlt es sich, mit mifiger Wirme und dafiir mit
langsamerem Arbeitstempo zu schlichten. Eine sorg-

lus der Draxis

Nutzeffektberechnung. Antwort 4 auf Frage 5/1946.
Die Berechnung des Nutzeffektes wird nicht allein in
das Gebiet der Weberei gehoren, sondern viel eher eine
Rechnungsaufgabe sein. Aus dem zweiten Grunde ver-
suche ich, Thnen eine Antwort zu geben. Ich g¢laube
vorausschicken zu diirfen, dafl weder Ihr eigener Stand-
punkt noch der andere dem Ziele gerecht wird.

Ein Webstuhl arbeitet mit 140 Touren in der Minute,
wie Ihre Durchschnittannahme lautet, je Stunde = 8400
Touren. In Stoff ausgedriickt und im Artikel mit 70
Schiissen je fr. Zoll: also 120 Zoll zu 27 Millimeter, total
324 Zentimeter. Diese 324 cm sind 10000 Nutzeffekt bei
70 Schuff je Zoll. Hat die Weberin nur 162 cm Stoff
herausgewoben in dieser Zeit, so ergibt es 500/ NE.,

filtise Bedienung der Maschine erfordert zwei Mann;
der Schlichter steht bei der Aufbdumvorrichtung und
kontrolliert das Trockenfeld und die Mefiinstrumente, ein
Hilfsschlichter beaufsichtigt den Ablauf der Zettelwal-
zen und die Nafiteilung, sowie das Nachfiillen der
Schlichte. In eine gute Schlichterei gehdrt auch eine
neuzeitliche Schlichtekiiche und die geeigneten Schlichte-
mittel. Wir werden in einem spiteren Aufsatz noch dar-
auf zuriickkommen.

— fiir die Draxis

oder die entsprechenden Zentimeter wieder die Prozente,
die Sie mit der Rechnungsscheibe ermitteln kdnnen. Mehr
Schiisse je Zoll oder deren weniger hat mit der Nutz-
effektberechnung gar keinen Zusammenhang, ebenso-
wenig das Material. Sie wenden wohl ein, das stimme
nicht. Die Rechnung ist einfach, Tourenzahl des Stuh-
les ist der erste mafigebende Faktor, die Schufizahl je
Zoll (oder evt. Zentimeter) der zweite, und die nicht er-
reichte Linge des Stoffes wie oben geschildert die Diffe-
renz in Prozenten ausgedriickt. Die Differenz ist zusam-
mengesetzt von den vielen Fehlzeiten, die entstehen in
der Weberei, und hierher ist sowohl Material wie Per-
son einzurechnen mit ihren zahlreichen Unzuldnglich-
keiten. PS.

-n

CFérberei, Husriistung

Gewebeschufz vor Schimmel, Moder und Meltau

Schufzmittel gegen Meltau oder Brand

Chemische Substanzen, welche das Wachstum von Mel-
tau auf Textilien verhindern, werden unter der Bezeich-
nung von Meltauschutzmitteln oder schwammtdtende Mit-
tel (Fungiziden) zusammengefafit. Der Schutz wird hiebei
nur gewiihrt, wiihrend die Textilien noch in der Fabrik
sind, oder sich in der Lagerung oder auf dem Trans-
port befinden. Der Meltauschutz, der somit hier in Be-
tracht gezogen wird, dehnt sich nicht auf Textilien aus,
die im Gebrauch stehen oder dic dem Einflufi von Wind
und Wetter ausgesetzt sind, obwohl es eine bekannte
Tatsache ist, dafl verschiedene Meltauschutzmittel auch
cinen bedeutenaen Widerstand gegen Einfliisse des Wet-
ters innehaben. Shirlan (Salizylanilid) beispielsweise, und
das als ,,VF bekannte Produkt (Merkapto-Benzthiazol)
widerstehen in betriachtlichem Ausmafie dem Auslaugen,
ganz besonders, wenn sie in Verbindung mit einem
wasserabstofienden Apprefurmittel verwendet wurden.

Um dem Meltauwachstum beizukommen, war es einmal
in der Baumwollindustrie allgemein iiblich, Zinkchlorid
als Antiseptikum zu debrauchen. Dieses wurde dem
Schlichtleim beigefiigt.- Es ergab sich hiebei, dafi der
Zusatz von rund 8¢, Zinkchlorid (auf das Trocken-
gewicht des Schlichtleims bezogen) deniigte, um graues
Gewebe gegen Meltau fiir die Zeit einer folgenden
Lagerung oder Verschiffung nach Uebersee zu schiitzen,
ausgenommen, wenn Feuchtigkeit und Wiarme vorherr-
schend waren. Allerdings war der Gebrauch von Zinkchlo-
rid die Ursache von bedeutenden Schwierigkeiten, die
der Tuchappreteur beim Sengen iiberwinden mufite. Man
suchte Zinkchlorid zu ersetzen, auch weil seine Wirkung
da als unsicher oder ungeniigend, oder als iiberhaupt
gleich null angesehen wurde, wo mit grofler Feuchtigkeit
und hohen Temperaturen zu rechnen war. Phenol, Sali-
zylsiure, Formaldehyd und Natriumsilicofluorid wurden
versucht, keines jedoch mit zufriedenstellendem Erfolg
hinsichtlich ihrer antiseptischen Wirkung. Ein tatsich-
licher Erfolg war erst zu verzeichnen, als die British Cot-
ton Industry Research Association (Britische Baumwoll-
industrie-Forschungsvereinigung) die aufierordentlich mel-
tautdtenden Eigenschaften des Salizylanilids entdeckte,

das unter dem Handelsnamen ,,Shirlan® auf den Markt
gebracht wird. Diese Substanz erwies sich als auBer-
ordentlich schwammtdtend und entspricht in grofiem Aus-
mafle den Anforderunden, die hinsichtlich eines idealen
Mittels gegen Meltau gestellt werden. Shirlan ist farb-
los, geruchlos, verfliichtigt sich nicht und ist nicht giftig.

Andere Substanzen besifzen jedoch ebenfalls bemer-
kenswerte schwammtdtende Eigenschaften, wie etwa chlo-
rinierte Phenole, Nitrophenole, organische Quecksilber-
derivate und Thalliumkarbonate. Thalliumkarbonat kann
mdoglicherweise als das beste Ersatzmittel fiir Shirlan an-
g¢esehen werden, aber seine Anschaffungskosten sind pro-
hibitiv, wenn es als Meltauschutzmittel verwendet werden
soll. Die chlorinierten Phenole verfliichtigen sich zu
leicht und bieten aus diesem Grunde nur voriibergehen-
den Schutz, wihrend die Nitrophenole im Gewebe eine
gelbe Féarbung hervorrufen; auflerdem sind diese beiden
Kategorien von Substanzen giftig, und fithren leicht zu
der als Dermatisis bekannten Hauterkrankung. Die
Haupteinwendung, die geden den Gebrauch von organi-
schen Quecksilberderivaten gemacht wird, ist, daf} sie in
Gegenwart anderer Metalle unbestdandig sind, und es da-
her schwer féllt, sie bei gewdhnlichen Textilmaschinen
anzuwenden. Es wurde auch bekannt, daf§ ihre schwamm-
totende Wirkung durch die Gegenwart gewisser Schwefel-
verbindungen beeintrachtigt wird.

Shirlan und seine Natriumderivate sind nunmehr seit
iiber zehn Jahren in Gebrauch, und zwar nicht nur in der
Baumwoll- und Leinenindustrie, sondern auch in der
Wollindustrie. Ihr Gebrauch wirkte sich hdchst wirt-
schaftlich aus, sowohl in finanzieller Hinsicht wie auch
in der Verminderung der tatsichlichen Gewebeverluste.

Andere Meltauschutzmittel, deren Verwendung allge-
mein zu werden beginnt, sind Merkapto-Benzthiazol
und 2:2-Dichloro-5:5-Dihydroxy-Diphenilmethan. Es scheint
jedoch nicht, daf} es ihnen gelingen wird, Shirlan zu ver-
dringen, angesichts der allseiti¢en und wesentlichen Wirk-
samkeit dieser letztdenannten Substanz.

Unter gewissen Umstinden kann jedoch ein Meltau-
schutzmittel allein ohne Wirkung bleiben. Die Ursache
dieser Erscheinung ist darin zu suchen, dafi Schwamm-
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