
Zeitschrift: Mitteilungen über Textilindustrie : schweizerische Fachschrift für die
gesamte Textilindustrie

Herausgeber: Verein Ehemaliger Textilfachschüler Zürich und Angehöriger der
Textilindustrie

Band: 53 (1946)

Heft: 7

Rubrik: Färberei, Ausrüstung

Nutzungsbedingungen
Die ETH-Bibliothek ist die Anbieterin der digitalisierten Zeitschriften. Sie besitzt keine Urheberrechte
an den Zeitschriften und ist nicht verantwortlich für deren Inhalte. Die Rechte liegen in der Regel bei
den Herausgebern beziehungsweise den externen Rechteinhabern. Siehe Rechtliche Hinweise.

Conditions d'utilisation
L'ETH Library est le fournisseur des revues numérisées. Elle ne détient aucun droit d'auteur sur les
revues et n'est pas responsable de leur contenu. En règle générale, les droits sont détenus par les

éditeurs ou les détenteurs de droits externes. Voir Informations légales.

Terms of use
The ETH Library is the provider of the digitised journals. It does not own any copyrights to the journals
and is not responsible for their content. The rights usually lie with the publishers or the external rights
holders. See Legal notice.

Download PDF: 16.05.2025

ETH-Bibliothek Zürich, E-Periodica, https://www.e-periodica.ch

https://www.e-periodica.ch/digbib/about3?lang=de
https://www.e-periodica.ch/digbib/about3?lang=fr
https://www.e-periodica.ch/digbib/about3?lang=en


140 MITTEILUNGEN ÜBER TEXTIL-INDUSTRIE

Die einfachste Antwort auf die in unserem Blatte ge-
stellte Frage wurde von einem Leser zuletzt gegeben, in-
dem er erklärte, daß eben dann, wenn nach der Vor-
ausberechnung 100 Meter Ware hätten geliefert werden
können ohne Stillstand, bloß 50 Meter herausgekommen
sind, sich auch nur ein Nutzeffekt von 50o/o ergeben hat.
Dieses simple Beispiel gibt einen bestimmten Hinweis.
Man macht nämlich sehr häufig den Fehler, die für
eine Kalkulation allein maßgebende Zahl des prozen-
tualen Nutzeffektes einer verhältnismäßig zu kurzen Be-
triebsperiode zu entnehmen. In Wirklichkeit sollte aber
mindestens ein ganzes Jahr für die Berechnung gelten.
Dann lassen sich auch alle Zeitverluste viel besser er-
fassen.

Nehmen wir an, es mache ein Webstuhl 150 Touren
effektiv in der Minute, man arbeite 8 Stunden täglich,
während 300 Tagen im Jahr und fabriziere eine Quali-
tät mit 3000 Schüssen in einem Meter, so berechnen sich
7200 Meter Ware, wenn der Webstuhl in diesen 300

Tagen keine Minute stillsteht. Das könnten wir als eine
lOOprozentige Arbeitsleistung bezeichnen. Nun hat aber
die genaue Kontrolle im Stuhlbüchlein ergeben, daß nur
4320m Ware abgeliefertworden sind, also600/'o anstatt 100"o.
Es gingen 40»/o verloren durch Stuhlstillstände der verschie-
densten Art. Sie namhaft zu machen, wollen wir uns
ersparen. Immerhin verlohnt es sich, darüber nachzu-
studieren, wie das Verhältnis der Tagesarbeit zur Nacht-
arbeit ist, namentlich auch in bezug auf gute und mangel-
hafte Arbeit, wie sich der Transmissionsbetrieb gegen-
über dem Einzelantrieb mit Riemen oder Zahnrädern
auswirkt, welchen Einfluß die trockenere oder feuchtere,
heiße oder kalte Jahreszeit hat, das absolut sichere Fun-
dament gegenüber dem unruhigen, was sich für Unter-
schiede ergeben im Nutzeffekt bei ziemlich gleichen oder
dann viel wechselnden Gewebequalitäten, bei der Zu-
feilung von verhältnismäßig wenigen oder vielen Web-
Stühlen für eine Person, bei weniger oder mehr Schäften
durch Exzenterbewegung, bei Schaftmaschinen mit weni-
ger oder mehr Schäften, bei Jacquardmaschinen ver-

schiedener Art, bei ein- und mehrbäumigen Geweben,
bei Wechselstühlen, überhaupt bei allen Eigenheiten. Da-
zu gehört auch die des Webmaterials und seiner Be-
schaffenheit, die Breite des Webstuhles und Konstruk-
tionsart, sein Alter und die Qualität seiner Bestandteile,
seine Stabilität im allgemeinen und gute Verwertbar-
keit für leichtere und schwerere Artikel. Noch eine ganze
Reihe von Umständen vermögen den Nutzeffekt im Ver-
laufe eines Jahres oder mehrerer Jahre ganz wesent-
lieh zu beeinflussen. Er bezieht sich schließlich auch nicht
bloß auf die geleisteten Meter von tadelloser oder man-
gelhafter Ware, sondern auch auf die Kosten des Unter-
halts, damit der Webstuhl immer regelrecht produziert.
Man wird die Kontrolle der Tourenzahl gelegentlich
wieder einmal vornehmen, besonders beim Uebergang
auf andere Qualitäten, damit die lOOprozentige Grund-
läge der Berechnung eine entsprechend zuverlässige ist,
sonst stimmt eben auch der darnach kalkulierte Nutz-
effekt nicht. Mit solchen Aufgaben betraut man den
Webereitechniker, dessen unablässige Sorge es sein muß,
genauen Aufschluß zu geben über alle Verhältnisse der
Fabrikation. Er ist der Verbindungsmann des technischen
Personals, und von seiner Tätigkeit hängt die Erreichung
eines befriedigenden Nutzeffektes mit ab, nicht bloß von
dessen Berechnung. Man kann schließlich einen ge-
wissen Ehrgeiz darin suchen, die tatsächliche Leistung
des Betriebes ständig zu erhöhen, bis ein gewisses Ziel
erklommen ist. Es soll keine Illusion, sondern eine Tat-
sache sein, auf der man mit gutem Gewissen die Kai-
kulation beruhen läßt.

Vielleicht kommt demjenigen, der stets nur an den
Nutzeffekt der andern denkt, gelegentlich auch zum Be-
wußtsein, daß er ebenfalls zu den Mitarbeitern des Be-
triebes gezählt wird. Oft sagt man: „Gleidie Rechte und
Pflichten für alle!"

Von diesem Standpunkt aus wird der Chef, sein kauf-
männischer und technischer Stab in gut demokratischer
Weise gleich dem Arbeiferpersonal darnach streben, einen
möglichst hohen Nutzeffekt zu beweisen. Ä. Fr.

Vorbeugen statt riskieren
Dieses Thema ist im Fabrikationsbetriebe sehr oft ein

fast unbekannter Begriff, d. h, es wird recht selten wirk-
lieh beachtet. Betrieb heißt eben Produktion und noch-
mais Produktion, und doch: wie oft kommt es vor, daß
Fehler und Schäden entstehen, die man bei sorgfältige-
rem Vorgehen leicht hätte vermeiden können?

Statt „Vorbeugen" könnte man ebenso gut „zielsicheres
Vorgehen" setzen, und als solches gilt bewußt-
exaktes Arbeiten. Hiezti braucht es aber Ueberlegung
nebst guten fachlichen Kenntnissen, und vor allem be-
nötigt es Gewissenhaftigkeit, sichere Hand und Unbeirr-
barkeit. All diese wertvollen Eigenschaften gehen im
Strudel des Betriebes leicht verloren — wie manches
andere!

Einige Betrachtungen über diese bald unbekannten Be-
griffe scheinen deshalb wohl am Platze zu sein, denn
Schweizerarbeit soll Qualitätsarbeit sein und bleiben.

Der Fehler im Kleinen, in der eigentlichen Zelle,
scheint unbedeutend; derselbe Mangel ins Große, in den
Betrieb projiziert, wird zum Schaden, und Schäden kosten
Geld und — guten Ruf. Deshalb sollen wir fehlerhafte
Arbeit nicht übersehen und abliefern, sondern zu korri-
gieren versuchen, und zwar möglichst frühzeitig. Pfusch
ist nirgends beliebt.

Aus den dargelegten Gründen ist es zweckmäßig, wenn
wir zukünftige Betriebsverfahren, die im Laboratorium
bearbeitet werden sollen, mit äußerster Schärfe und
Sachlichkeit zu ermitteln versuchen, und dabei danach
trachten, exakte Zahlenwerfe festlegen zu können. Aber

bitte: ja keine Einseitigkeit!
Der geeignetste Laborant ist nicht der, der Jahr und

Tag diese Kleinarbeit verrichtet, sondern jener, welcher
Labor und Betrieb beherrscht. Nur diejenige Arbeit
trägt reife Früchte, die von beiden Seiten befruchtet
werden konnte.

In dieser grundlegenden Einstellung wird sozusagen in
jedem noch so modernen Betriebe viel gesündigt, ja es
macht fast den Anschein, je neuzeitlicher vorgegangen
werde, desto verkehrter sei der Endeffekt. Im Zuge der
Rationalisierung und Arbeitsteilung, in der Lebhaftig-
keit des Arbeitsvorganges und dem Bestreben nach
Leistung wird gesunde, objektive Ueberlegung mißachtet
und als nebensächlich beiseite gelassen. Der alte
„Tramp" ist eben geheiligt, und Kritik ist unbequem.
Man vergißt dabei aber nur zu leicht, daß Fehler, die
durch Kritiklosigkeit entstanden sind, mit Vorliebe zu
Kapitalfehlern werden, und sieht in der Regel den
Schaden erst dann, wenn „das Kind samt dem Bade-
wasser ausgeschüttet ist."

Tadellose Facharbeit und Stabilität guter Arbeit, klein-
ster Kostenaufwand und wirkliche Produktion sind des-
halb nur möglich, wenn überlegend vorgegangen
wird. — Darin aber fehlt es oft an allen Ecken und
Enden.

Deshalb soll in einer Reihe nachfolgender Einzelthemen
kritisch Stellung genommen und überlegt werden, wie
praktisch und sinnvoll an die Arbeit gegangen werden
soll. Observer
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Eine Organisationsfrage in der Färberei
Die moderne Färberei kommt ohne Laboratorium nicht

mehr aus. Je mehr sich die Aufgaben des Färbers kom-
plazieren, desto eher ist er gezwungen, vorausgehend zu
proben. Außerdem muß er auch in der Lage sein, che-
mische Betriebskontrollen ausführen zu können, wozu
er die Laborecke nicht entbehren kann.

Da nun schon ein Labor nahezu zum guten Ton ge-
hört, ist man vielfach dazu übergegangen, von dort aus
Farbrezepte einzustellen, um einerseits die exakte Färb-
stoffwahl durchzuführen, anderseits Anhalte über die zu
verbrauchenden Mengen vorzuschreiben.

Dies bringt es mit sich, daß man oft der Meinung ist,
die Färberei ließe sich fast bis zum letzten Hosenknopf
vom Labor aus dirigieren, was jedoch abwegig ist. Wohl
lassen sich gute Anhalte geben (wie oben angedeutet),
doch zeigt das Verfahren im Betrieb Dinge auf, die im
Farbbecher nicht oder nur mangelhaft ersichtlich sind.
Es ist deshalb immer gut, kritisch eingestellt zu sein
und sich nicht etwa den Standpunkt des Laboranten in
allen Teilen anzueignen.

Was der Kleinversuch schlecht illustriert, ist die F arb-
e g a 1 i t ä t. Diese kann an einer kleinen Probe nicht be-
urteilt werden, es sei denn, der angewandte Farbstoff
egalisiere außerordentlich schlecht. Der Betrieb jedoch
kennt zweierlei Unegalität:

1. Farbunegalität,
2. Materialunegalitäf.
Für beide Fehler ist der Färber verantwortlich, und

die klaren Abgrenzungen sind sehr oft äußerst verzwickt
und kaum feststellbar.

Deshalb kann der Färber nicht einfach das erhaltene
Farbrezept bedenkenlos ausführen, sondern er muß gleich
von Anfang an die zu färbende Ware sichten, und vor
Beginn des Färbens allfällige Materialfehler melden. Es

bedingt dies ein zuverlässiges Hand-in-Hand-Arbeiten
zwischen Labor und Betrieb, denn es gibt Möglichkeiten
in der Farbstoffwahl, die solche Materialfehler ver-
schwinden lassen (z.B. bei Baumwolle und Vegetabil-
fasern: Küpen- oder Schwefelfarbstoffe statt Direktfarb-
Stoffe).

Eine große Rolle spielt die Temperaturdifferenz zwi-
sehen Groß- und Kleinfärbung.

Wird im Becher die Temperatur konstant gehalten und
im Betriebe nicht ebenfalls so gehandhabt (was perio-
disches Nachwärmen erfordert), so entstehen leiditFarb-
tiefendifferenzen, die zu helleren oder dunkleren Fär-
bungen führen und den Anschein erwecken lassen, als
ob die Farbmengen schlecht gewogen, oder gar den
Färber verdächtigen, er hätte insgeheim entweder Färb-
stoff nachbezogen oder vergeudet.

Die Durchführung des Farbrezeptes stößt, wie ange-
deutet, auf eine Reihe von Schwierigkeiten, die aufzu-
zählen den Rahmen dieses Aufsatzes sprengen würde.

Grundsätzlich ist es falsch, Partei für Labor oder Be-
trieb zu nehmen, denn erstens liegen die Verhältnisse
mit ziemlicher Sicherheit auf dem sogenannt goldenen
Mittelweg, und ist sowohl Färber als Laborant unschul-
dig, und zweitens und letztens ist jede Einseitigkeit vom
Uebel! Leidfragend ist auf alle Fälle die Ware, bzw.
die Firma.

Das Hin und Her zwischen Labor und Betrieb bietet
natürlicherweise schon viel Gelegenheit zu Reibereien,
und die leitende Persönlichkeit tut gut, die Atmosphäre
wenigstens sachlich zu entgiften.

So stellt sich, gestützt auf die Erfahrungen, die prinzi-
pielle Frage, ob es richtig sei, die Färberei in Labor
und Betrieb aufzuteilen, oder ob am Ende der kleine
Farbversuch (lies Einstellung oder Rezept) abzu-
lehnen sei.

Wer die Dinge so zu nehmen gewohnt ist, wie sie sind,
wird in erster Linie Doppelspurigkeit ablehnen. Er wird
danach trachten, alles unter „einen Hut" zu bringen,
d. h. er wird veranlassen, daß der Färber die Rezeptur
und der Laborant das Färben im Betriebe erlerne. Je
weifgehender diese Vorbildung für die Ansprüche des
Geschäftes gediehen sind, desto besser.

Die neuzeitliche, gut beratene Färberei kennt also nur
den besser gebildeten Färber, und nicht die
Arbeitsteilung in Wissenschaft und Handwerk. Jedes
Handwerk hat mit der Zeit Schritt zu halten, muß sich
erweitern und muß über weittragendes Können und
Wissen verfügen. „Altes Färberlatein" ist ebenso unver-
ständlich und verwerflich, wie Weisheit vom „grünen
Tisch". Observer

C?ws Jer jDrax/s — /wr J/e jDrax/s
Nufzeffektberechnung. Antwort 5: Die Frage Nr. 5

1946 und die offensichtlich "falschen Antworten darauf
veranlassen mich ebenfalls dazu Stellung zu nehmen.

Der Disponent im Stammhaus des Herrn C. R. hat
recht. Wenn in einem Gewebe die Schußdichte vermin-
dert wird, so sinkt der Nutzeffekt. Die praktischen
Resultate beweisen dies und eine einfache Ueberlegung
zeigt, daß dem so sein muß:

Wenn ich in einem Gewebe die Schußdichte auf die
Hälfte reduziere, so muß doch in der gleichen produk-
tiven Zeit die doppelte Keftlänge durch Rispe,
Schäfte und Blatt durchlaufen, folglich auch zweimal mehr
Knoten, Unsauberkeiten, schwache und aufgerauhte
Fadenstellen usw., d. h. doppelt so viele Ursachen für
Fadenbrüche.

Die unproduktiven Zeiteinheiten werden sich, auf 100

prod. Zeiteinheiten bezogen, allerdings nicht verdoppeln,
aus folgenden Gründen:

1. (auch in Antwort 3 erwähnt). Die unproduktiven
Zeiteinheiten, welche auf den Schuß entfallen, werden
durch die Schußdichte nicht beeinflußt.

2. Ein Knoten in einem Kettfaden muß das Litzenauge
zu verschiedenen Malen in beiden Richtungen passieren
(infolge der Auf- und Abbewegung der Schäfte). Ebenso

muß er das Blaftrohr zu verschiedenen Malen durch-
laufen, und zwar beide, Litze und Blatt umso öfter, je
größer die Schußdichte ist, d. h. je langsamer die Kette
vorrückt. Aus diesem Grunde kann eventuell eine
schwache Fadenstelle den rascheren Durchgang durch Ge-
schirr und Blatt bei kleinerer Schußzahl aushalten, wäh-
renddem dies bei größerer Schußdichte mit kleinerem
Kettvorschub nicht der Fall ist.

Aus diesem letzteren Grunde stehen die auf die Kette
entfallenden unproduktiven Zeiteinheiten nicht genau im
umgekehrten Verhältnis zur Schußdichfe.

Dies alles gilt natürlich nur, wenn alle übrigen Ein-
flüsse auf die unproduktive Zeit unverändert blieben.
Wenn beispielsweise die Erhöhung der Schußdichte eine
stärkere Kettspannung bedingt und einen stärkeren Blatt-
anschlag verursacht, so wird sich auch der Nutzeffekt
zu Ungunsten der höheren Schußzahl verschieben.

Das oben Gesagte gilt aber ohne Einschränkung, wenn
beispielsweise in einem Gewebe wegen Materialmangel
ein Titer durch einen anderen ersetzt wird, unter ent-
sprechender Veränderung der Schußzahl.

Beispiel: Satin Lumière, 27 Schüsse pro cm, 150 den.
Der Eintrag soll durch einen 120 den. Faden ersetzt
werden.
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