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Seiden~ und Rayonwaren

Lyon, den 29.Dezember 1946. Der im letzten Bericht
erwidhnte neuerliche und sehr bedeutende Preisaufschlag
hat sich erwartungsgemifl auf den Auslandmirkten in
sehr nachteiligem Sinne ausgewirkt, indem die franzGsi-
schen Exportpreise zu teuer geworden sind und im allge-
meinen nicht mehr erschwinglich erscheinen. Es trifft
dies zu hauptsichlich fiir Nouveauté (aufler einigen Spe-
zialitditen) und vor allem fiir Druck, wahrend hoch-
klassige Unigewebe infolge ihrer groflen Knappheit auf

der ganzen Welt eher noch Absatz finden. Immerhin hat

auch in den letzteren die Nachfrage der ausldndischen
Kundschaft stark nachgelassen.

So hat denn der bedeutende Zustrom ausldndischer
Kaufer seit dem Monat Oktober aufgehdrt; Auftrige
schweizerischer und auch schwedischer Herkunft sind
eher selten geworden. Australien hat kiirzlich einen
Hochstpreis von 10/-d flir klassische Artikel festgelegt,
in Holland und Schweden bestehen &dhnliche Bestimmun-
gen; auch . England, seine Kolonien und Dominions
scheinen die neuen franzdsischen Preise nicht mehr oder
zum mindesten sehr selten anlegen zu kdnnen oder zu
wollen. Abgesehen von der allgemeinen Preislage schei-
nen beim Ausbleiben ausldndischer Auftrdge auch Griinde
wihrungspolitischer Natur mitzuspielen, indem die Ge-
schiifte im allgemeinen und auf Empfehlung des franzd-
sischen Staates hin nicht in franzdsischer Wihrung, son-
dern in sogenannten sicheren Devisen getdtigt werden.
In diesem Zusammenhang sei beigefiigt, dafl der Export-
lieferant nicht selber iiber die eingebrachten Devisen
verfiigen kann, sondern diese sofort an die franzdsische
Verrechnungsstelle abtreten muf}, selbstverstidndlich zum
offiziellen und festgelegten Kurs der franzdsischen Wih-
rung. In devisenpolitischer Hinsicht wird das Ausland
mit einiger Spannung die Verfiigungen der neuen franzd-
sischen Regierung erwarten, und die kiinftiden Export-

geschidfte werden zum groflen Teil von diesem Faktor ab-
hingig sein. .

Auf dem Inlandmarkt ist die allgemeine Warenknapp-
heit seit Monaten eher noch krasser zutage getreten.
Zudem machen sich die staatlichen Eingriffe noch in
stirkerem Mafle fiihlbar, indem die urspriinglich auf
Futter- und Hemdenstoff beschrinkt gewesenen ,Pro-
grammes ufilitaires” nunmehr auf andere Gewebe, auch
Damenkleiderstoffe, ausgedehnt werden sollen. Voraus-
sichtlich werden dafiir vom Staat obligatorische Ansdtze
festgelegt werden, wobei die Materialzuteilungen durch
die Einhaltung der auferlegten Verpflichtungen bedingt
sein diirften. Dariiber hinaus soll das gesamte System
der Materialzuteilungen eine Neuregelung erfahren, in-
dem diese auf Grund der zwischen 1941 und 1946 er-
folgten Verkdufe an Fertigprodukten an die franzdsische
Kundschaft mit Vorzugsstellung fiir ,,Tissus utilitaires”
berechnet werden sollen. Diese geplante Neuregelung
hitte den grofien Vorteil, Produzenten zu begiinstigen,
die ihren Verpflichtungen regelmiflig nachgekommen sind
und die nicht nur ihre Produktion 1941/1946, sondern
dariiber hinaus einen Teil ihrer normalen Vorrdte auf
den Markt gebracht haben. Auf diese Weise wiirde
einmal das Sprichwort ,Redlich wihrt am ldngsten®
seine Bestdtigung erfahren., In diesem Zusammenhang
sei noch beigefiigt, dafl fiir sogenannte ,Tissus utili-
taires” die Gewinnmarge des Zwischen- und des Detail-
handels auf einen geringeren Prozentsatz herabgesetzt
wird, als teilweisen Ausgleich der kiirzlich erfolgten und
bedeutenden Aufschiige der Fabrikpreise und der da-
durch entsprechend erhdhten Zwischenhandels- und De-
tailpreise. Der Verfasser wird gegebenenfalls im nich-
sten Bericht auf diese Fragen zurlickkommen, d.h. sobald
ndhere Einzelheiten {iber die Neuregelung bekannt
werden. W. St.

Spi’nnerei VOeberei

. Webstuhlzahl und Leistungsberechnung
Von Betricbsleiter Walter Schmidli

Zu Zeiten, wo sich in den Industrien ein starker Fach-
arbeitermangel bemerkbar macht, ist es eine dringende
Aufgabe fiir die Aligemeinheit, diesem Mangel an fach-
minnischen Arbeitskrdften durch neue Ldsungen irgend-
welcher Art entgegenzusteuern. Auch jeder Betriebsleiter
eines Textilbetriecbes mufl sich unbedingt mit dieser
Frage beschdftigen, um seinen Produktionsaufgaben ge-
recht werden zu kSnnen. Er mufli aber heute schon
darauf bedacht sein Wege zu finden, die ihm wenigstens
eine gleiche Produktion bei weniger Fachkrdften ge-
statten. In jedem Webereibetrieb wird man da wohl zu-
erst an das Mehrstublsystem denken. Der vorliegende
Artikel soll dazu dienen, einmal dariiber Betrachtungen
anzustellen, was bei einer Umstellung vom Ein- bzw.
Zweistuhlsystem auf drei, vier oder noch mehr Stiihle
zu beachten ist, und wie hoch die Arbeitsleistung eines
Webers bei Bedienung mehrerer Stiihle sein wird. Vor-
ausschicken mdchte ich noch, dafl es sich im vorliegenden
Falle um eine Buntweberei handelt, die ausschliefilich
Revolver- oder Hubkastenstiihle mit normaler Schiitzen-
grofle und keine Automaten hat.

Es ist dringend notwendig, dafl man die Verteilung
der Webketten auf frei werdende Stiihle planméflig vor-
nimmt und auf eine mdoglichst gleichmidfige Arbeitsbe-
lastung der einzelnen Weber sieht. Nur eine nach dem
Arbeitspensum des betreffenden Webers sich richtende
gerechte Kettenverteilung kann eine gleichmidflig gdute
Produktion ergeben. Als Voraussetzung mufl natiirlich
angenommen werden, dafl alle einzuteilenden Ketten

bereits aus der Vorbereitung einwandfrei verwebbar ge-
liefert werden. In einer gut geleiteten Weberei mufl dies
selbstverstindlich sein, da ja schon bei der Mustetung
auf Materialbeschaffenbeit und womdglich auftauchende
Webschwierigkeiten geachtet werden soll. Unter diesen
Voraussetzungen kann dann ein Stillstand des Web-
stuhles nur durch Spulenwechsel und eventuelle Kett-
fadenbriiche stattfinden. Es ist nicht dasselbe, ob z.B.
im Zweistuhlsystem ein Stuhlpaar 6er engl. oder 18er
engl. Garn als Scbufimaterial zu verarbeiten hat. Der
Garnnummerunterschied zeigt uns hier schon auf den
ersten Blick, dafi die Verarbeitung von 6er engl. Pin-
cops die dreifache Arbeitsleistung erfordert als 18er
engl. Schufl. ) _

Die tatsdchliche Arbeitsleistung des Spuleneinlegens
vom Weber ldfit sich rechnerisch ziemlich genau ermitteln.
Als Unterlagen hierzu braucht man Blattbreite, Touren-
zahl des Stuhles, Garnnummer des Schusses, Kopsgrdfie
und bei karierten Mustern die Beachtung der Nummer-
unterschiede der verschiedenen Karierspulen. Die Kopse,
die wohl meistens in Léngen von 140—170 mm und mit
Durchmessern von 24—28 mm verarbeitet werden, haben
meist ein Durchschnittsgewicht von netfo ca.25¢. Die
Fassungslinge an Schufimaterial betrdgt somit bei eng-
lischer Nummer nach folgender Formel: Nettogewicht des
Kopses X engl. Nummer X 1693 = Garnmeter. Bei me-
trischer Numerierung ergibt es folgende Formel: Netto-
gewicht des Kopses X metr. Nummer = Garnmeterldnge.

Hat man auf diese Art die Garnmeterlinge eines Kop-
ses errechnet, so kann man aus dieser heraus die Schuf}-
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zahl eines Kopses und die Laufdauer desselben im Web-
stuhl errechnen. Man bedient sich hierzu folgender
Formel:

Meterldnge eines Kopses
Blattbreite
Schufdzahl eines Kopses

Tourenzahl je Minute

= Schufizahl eines Kopses,

-= Laufdauer eines Kopses in Min.

Mit Hilfe dieser beiden Formeln kann man sich nun
eine Tabelle herstellen, auf der man mit einem Blick
die Laufdauer eines Kopses der im Betriebe gangbaren
Garnsorten ablesen kann. Weiterhin kann man die Ta-
belle als Unterlage fiir die Kalkulationen oder Nutz-
effektberechnungen gebrauchen, und ebenso dient sie zur
leichteren Ermittlung, wieviel Stiihle einer bestimmten
Qualitidt einem Weber gegeben werden kdnnen. Bei nach-
folgender Tabelle, die nur als ein Beispiel dienen soll,
wurde die Blattbreite von 100 cm sowie eine angenom-
mene Tourenzahl von 130 Umdrehungen zugrunde gelegt.
Um Irrtiimer zu vermeiden mdchte ich noch erwihnen,
dafl jede Tabelle den betrieblichen Eigenarten ent-
sprechend aufgebaut sein muf.

Ne Nm M/Kops Laufd. Ne Nm M/Kops Laufd.
Min. Min.
3 5,1 127 1.00 14 23,7 592 4.50
4 6,8 170 1.33 16 27,1 670 5,16
5 8,5 212 1.66 20 34 847 6.50
6 10,2 254 2.00 - 24 40,6 1015 7.75
7 11,8 295 2.25 30 50,8 1270 9.75
8 135 337 2.66 36 61 1525 11.75
10 17,0 423 3.33 40 67,7 1692 13.00
12 203 507 4.00 50 84,6 2115 16.25

Es ist wohl als sicher anzunehmen, dafl in der Bunt-
weberei bei gemusterten Qualitdten die einzuschieflenden
Materialien 6er engl. bzw. 10er metr. die Grenze fiir
das Zweistuhlsystem bilden werden. Stirkere Garne bei
Karierware im Zweistuhlsystem einzuschieflen, wiirde eine
starke Herabsetzung der Produktion zur Folge haben. In
diesem Falle wire es aus Riicksicht auf die Produktion
besser angebracht, zum Einstuhlsystem zuriickzugreifen.

Um einmal die Arbeitsleistung eines Zweistuhlwebers
genau festzustellen, wollen wir folgendes Beispiel er-
rechnen: Angenommen wir haben einen Stuhl mit 150 cm
Blattbreite, 130 Umdrehungen je Minute und normale
Kopsgrofle von 170/28 mm. Die Arbeitszeit mit 8 Std.
festgesetzt. Aus der Tabelle lesen wir ab, daff 6er engl.
bei 100 cm Blattbreite und 130 Touren genau 2 Minuten
lauft. In unserem Beispiel haben wir aber eine Blatt-
breite von 150 cm; wir rechnen also wie folgt:

100 cm X 2 Min.
' 150 cm

der 6er engl. Kopses. Aus diesem ersehen wir, dafl
theoretisch je Stunde 45 Spulen, bei 8 Stunden Arbeits-
zeit 360 Spulen auf einem Stuhl zu wechseln sind. Bei
dem Zweistuhlsystem in unserem Beispiel hidtten wir
also 720 Spulenwechsel zu verzeichnen. Diese 720 Spulen-
wechsel sind jetzt bei 1009 Stuhlausniitzung errechnet
worden. In der Praxis ist dies aber selbstverstindlich
nicht mdglich, und hier liegen die Zahlen 20 bis 25%
tiefer, so dafl wir also praktisch 500 bis 580 Spulen-
wechsel haben. Bedingt ist dies einmal durch die Still-
stinde beim Spulenwechsel oder durch das Einfiihren
gerissener Kettenfiden bzw. dem Schufisuchen bei ge-
rissenem Schufifaden.

Ein zweites Beispiel soll zeigen, welche Arbeitsleistung
ein Weber zu vollbringen hat,” der drei Stiihle zu be-
dienen hat. Angenommen sei hier eine Blattbreite von
195 ci, 130 Umdrehungen und Schufi Ne 12. Dazu noch
normale Kopsgrdfie ‘von 170/28 mm. Aus der vorliegenden
Tabelle ersehen wir, daff die Laufdauer bei 100 cm Blatt-
breite bei 12er Schufl 4 Minuten betrdgt. In unserem
Falle: '

= 1,33 Minuten Laufdauer

100 cm X 4 Min.
195 cm

Daraus ergeben sich theoretisch bei 10000 Ausniifzung
in 1 Stunde 29 Spulenwechsel, in 8 Stunden Arbeitszeit
232 Spulenwechsel auf einem Stuhl. Bei drei Stiihlen er-
gibe sich daraus eine theoretische Auswechslung von 696
Spulen. Zieht man in der DPraxis dann etwa 259 ab,
deren Ursachen bereits in Beispiel 1 erwidhnt wurden,
so haben wir immer noch einen Spulenwechsel von ctwa
520 Spulen. Wir ersehen aus einem Vergleich zwischen
Beispiel 1 und 2, dafl die Arbeitsleistung trotz des Garn-
unterschiedes fast gleich ist. Ausschlaggebend ist hier
erstens das Dreistuhlsystem und zweitens die Blatt-
breite von 195 cm. '

Beispiel 3 soll uns zeigen, wie die Arbeitsleistung
eines Webers ist, der 6 Stiihle zu bedienen hat. Ange-
nommen sei hier ein gutes Kettenmaterial von 30/2fach
Zwirn oder 20 engl. Makogarn. Bei dem einfachen Ma-
terial wire ein Kettfadenwichter ndtig. Blattbreite 150
cm, 130 Umdrehungen je Minute und Schufimaterial 40
engl., Kopsgrdfie 170/28 mm. Laut Tabelle ist die Lauf-
dauer einer 40er engl. Spule bei 100 cm Blattbreite 13
Minuten. In unserem Beispiel haben wir 150 cm Blatt-
breite, also:

100 cm X 13 Min.
150 cm

Bei einer angenommenen Arbeitszeit von 8 Stunden hiitte
also ein Stuhl
8 Stunden X 60 Minufen
8,66 Minuten

bei 1000/ Stuhlausniitzung zu leisten. Bei 6 Stiihlen
wiren es 330 Wechsel. Rechnen wir nun in der Praxis
etwa 200/ fiir Stillstinde ab, so wiirden sich 264 Spulen-
wechsel ergeben. Aus dieser Errechnung ersehen wir, daf}
die Arbeitsleistung eines Sechs-Stuhl-Webers bei guten
Arbeitsverhdltnissen gegeniiber dem Zwei-Stuhl-Weber
aus dem Beispiel 1 im reinen Spulenwechsel nur etwa
5090 betrdgt. Es ist hjer aber zu beriicksichtigen, daf}
der Weber bei nur zwei Stiihlen seine Beobachtungen
fast nur auf den Spulenwechsel zu lenken braucht, wo-
gegen bei sechs Stiihlen seine Beobachtungen erheblich
ansteigen, sei es in bezug auf sein grofies Lauffeld oder
eventuell entstehende Webfehler usw.

Zum Vergleich noch ein weiteres Beispiel, jedoch nur
fiir das Einstuhlsystem.- Angenommen sei eine Blatt-
breite von 154cm, 130 Umdrehungen und ein Schufi-
material 31, engl. Abfallgarn. Laut Tabelle ist die
Laufdauer von 31 engl. bei einer Blattbreite von 100 cm
1 Minute. In unserem Beispiel haben wir eine Blatt-
breite von 154 cm, also

100 cm X 1 Minute

154 cm
Bei 8 Stunden Arbeitszeit wiren es
8 Stunden X 60 Minuten

0,64 Minuten
bei einem Stuhl. Bei diesem Abfallschufimaterial miissen
mindestens 3000 Stillstand gerechnet werden, und so
ergeben sich immer noch 525 Spulenwechsel. Aus diesem

Beispiel ersehen wir ganz deutlich, daBl eine Mehrstuhl-
bedienung hier ausgeschlossen ist.

= 2,05 Minuten Laufdauer.

= 8,66 Minuten Laufdauer.

= 55 Spul‘enw‘echslung-enk

= 0,64 Minuten Laufdauer.

= 750 Wechsel

Alle Beispiele haben ergeben, dafi es fiir einen Prak-
tiker sehr von Vorteil ist, wenn er die Arbeitsleistung
eines Webers bis zu einer bestimmten Grenze errechnen
kann. Er kann mit Hilfe einer fiir seinen Betrieb aufge-
stellten besonderen Tabelle nach obigem Muster und
der wenigen Formeln die Arbeitsleistungen seiner Weber
leicht {iberpriifen, um hier oder da Hirten zu vermeiden
oder Minderbeschéftigungen auszumerzen.
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Die Tuchfabrikation

(SchluB)

Die Weberei hat vorwiegend die deutschen Buxkin-
tuchstiihle verwendet, erst seit etwa 1940 haben sich die
Riiti- und Saurertuchstiihle langsam eingebiirgert. Es
handelt sich dabei meistens um 7-schifflige, beidseitige
Wechselstiihle mit bis zu 220 cm Blattdffnung. In der
Regel wird mit drei bis fiinf Schiitzen gearbeitet. Diese
Arbeitsweise hat den grofien Vorteil, daBl sich Unegali-
titen im Garn oder Nuancenunterschiede in der Melange
besser vertcilen lassen, wodurch schufibandige Ware
vermieden werden kann. In der Tuchweberei ist das
Einstuhlsystem vorherrschend, doch ist man, seit der
Einfithrung der Automatenstiihle auf die Zweistuhl-Be-
dienung {ibergegangen. Noch eine Besonderheit in der
Tuchweberei ist die, daf} die Weber ihre Ketten am Stuhl
selbst ankniipfen, ja hier wird richtig angekniipft und
nicht angedreht! :

Herren- und Damenkleiderstoffe; die in einer Fertig-
breite von 145/148 cm geliefert werden miissen, werden
in einer Rohbreite von etwa 165/170 cm gewoben und in
Stlicklingen von 40 bis 45 Meter abgeschnitten. Von
der Weberei kommt die Rohware zuerst in die Aus-
niherei. Hier miissen alle Webfehler ausgebessert wer-
den; bei Fadengassen und Schufibriichen werden die
fehlenden Fiden cingeniiht, ebenso miissen Nester aus-
gendht werden, grobe oder unreine Garnstellen ausge-
niht und- wieder neu eingenidht werden, usw. Wenn alle
Fehler behoben sind, kommen die Stiicke in die Nafi-
appretur, d.h. in die Walke und Wascherei. Das Stiick
wird auf der Walkmaschine in einen endlosen Schlauch
aufgeniht, dann bei langsamer Umdrehung der Maschine
mit einer Seifen-Sodaldsung benetzt. Hierauf wird -die
Walke in vollen Gang gesetzi und das Tuch wird zwischen
rotierenden Rouletten und einem Kanal mit seitlichen
Baken durchgeprefit und im hintern Teil der Maschine

durch eine Stauchklappe gestoflen. Die Rouletten und

der Kanal bezwecken das Einwalken in.der Breite, die
Stauchklappe ein solches der Linge. Der Walkprozefl
dauert, je nach Vorschrift, 20 Minuten bis 2 Stunden
und mehr, Kleiderstoffe haben einen Breiteneingang von
etwa 20 cm und einen Lingenverlust von etwa 500, wo-
gegen die Militdrtiicher z. B. in der Breite 40/45 cm und
in der Linge bis 300 eingewalkt werden miissen. Je
linger gewalkt wird, je mehr verfilzt sich das Tuch und
erhilt eine geschlossene Decke. Ist die Ware nach Vor-
schrift gewalkt (das Stiick mufi widhrend dem Walkpro-
zefl wiederholt in Linge und Breite nachgemessen wet-
den) kommt sie auf die Waschmaschine, wo das Stiick
wiederum im endlosen Schlauch aufgendht wird. Im Ge-
gensatz zur Walke, wo nur ein Stiick behandelt werden
kann, werden auf der Waschmaschine mehrere Stiicke
zusammen ausgewaschen.

Die Waschmaschine besteht aus dem untern Teil, dem
Waschtrog, und dem dariiber gelagerten Quetschwalzen-
paar und einer Leitwalze. Der Trog wird mit einer
Seifen/Sodaldsung gefiillt, worauf die Stiicke im Bad um-
gezogen werden. Durch das Ausquetschen zwischen den
beiden Walzen wird der Schmutz, welcher der Wolle
durch die vielen Manipulationen anhaftet, geldst und
ausgewaschen. Die Stiicke werden wihrend 30 bis 40
Minuten in der Lsung umgezogen, worauf das Schmutz-
wasser abgelassen und langsam mit frischem Wasser zu-
erst lauwarm und spiter kalt reingespiilt wird. Erst
wenn das Wasser aus dem Waschtrog ganz klar ab-
lauft, sind die Stiicke fertig gespiilt und konnen abge-
nommen werden. Sie kommen nun in die Zentrifuge, wo
sie ausgeschleudert werden. Getrocknet wird die Ware
auf der Lufttrockenmaschine. Vor dem Einlauf in den
Trockenkasten wird die richtigse Tuchbreite fixiert, und
zwar wird die Breite drei bis fiinf Zentimeter breiter
eingestellt als die verlangte Fertigbreite. Die neuzeit-
lichen Trockenmaschinen sind so eingerichtet, dafl ein
ganzes Stiick von 40 bis 45 Metern zur gleichen Zeit

etagenweise durch den Trockenkasten lauft. Die Heif3-
luftzufuhr ist so angeordnet, dal im obern Teil des
Trockenkastens, wo die nasse Ware einlduft, die hdchste
Temperatur ist, und zwar 70 bis 80°, diese sich im mitt-
leren Teil auf 60 bis 70° reduziert und im untern Teil,
durch den die getrocknete Ware den Kasten verlidfit, auf
40 bis 50° fallt. Wollstoffe miissen schonend getrocknet
werden; zu grofie Hitze beim Trocknen macht die Ware
sprode und hart, auch verliert die Wolle dadurch an ihrer
Elastizitdit und Reiffestigkeit.

Nachdem die Ware getrocknet ist, kommt sie auf die
Schermaschine. Durch den Walk- und Waschproze wird
das Tuch geschlossener und die Warenoberfliche verfilzt,
je nach der Walkdauer, mehr oder weniger stark, Auf
der Schermaschine wird durch die Biirstenwalzen dieser
Filz aufgebiirstet und durch die Spiralmesserwalze die
vorstehenden Wollhaare abgeschoren. Stark gewalkte
Stoffe werden vier- bis fiinfmal durch die Schermaschine
gefiihrt, wogegen leicht gewalkte Stoffe in der Regel nur
einmal geschoren werden. )

Ist die Ware musterkonform geschoren, wird sie auf
der Muldenpresse unter Dampf und starkem Walzendruck
geprefit. Durch diese Manipulation erhdlt das Tuch den
sogenannten Stand und den ndtigen Schliff. Wird das
Tuch zu wenig geprefit, bleibt es lappig, wird es zu
statk geprefit, dann erhilt es leicht den unangenehmen
Speckglanz. Nach dem DPressen wird das Tuch noch
dekatiert. Zu diesem Zweck wird das ganze Stiick zu-
sammen mit dem Dekatiertuch auf den Zylinder der
Dekatiermaschine aufgerollt. Der Zylinder ist hohl und
gelocht. Ist das Tuch aufgerollt, wobei es gleichzeitig in
der gewiinschten Verkaufsbreite fixiert wird, wird unter
Druck Dampf in den Zylinder gelassen, der solange auf
das Tuch einwirken muf}, bis die duflerste Umhiillung des
Dekatiertuches mit Dampf durchdrungen ist. Der Dampf
mufi wihrend 10 bis. 15 Minutem auf das Tuch einwirken,
worauf er mittels der Saugpumpe wieder abgezogen wird.
Ist das Tuch restlos abgekiihlt, so wird es von der Deka-
tiermaschine abgezogen und durch den Legeapparat in
Lagen von etwa 100 cm gelegt. Nun ist das Tuch nadel-
fertig.

Bevor die Stiicke doubliert und aufgerallt werden,
kommen sie noch zur Schlufikontrolle. Der Betriebs-
leiter priift anhand der Verkaufsmuster, ob die Ware in
Farbe, Warenbild und Qualitit dem Muster entspricht.
Wird das Tuch als gut befunden, kann es fiir die Spedi-
tion bereit gemacht werden, wobei noch die Warenbreite
und Stiicklénge sowie das Stiick- und Metergewicht fest-
gestellt wird. )

Zu diesen Arbeiten kommen, je nach Warengattung,
noch verschiedene andere Manipulationen. Es sei z.B. das
Rauhen von Loden- und Pelerinenstoffen auf der Karden-
oder Kratzenrauhmaschine erwdhnt, ferner das Streichen
und Dampfen dieser Artikel auf der Biirst- und Démpf-
maschine. Dann kommen noch die verschiedenen Vor-
arbeiten fiir die Stoffe, die zum Fiarben am Stiick be-
stimmt sind. Zu diesen Artikeln wird das Garn roh-
weifl gesponnen und gewoben. Da der Schafwolle von
Natur aus viel Unreinheiten anhaften, die sich in der
Appretur nicht ganz entfernen lassen, es seien besonders
die Kletten von den Disteln genannt, miissen die Tuche
vor dem Firben karbonisiert werden. Der Stoff wird zu
diesem Zweck in ein Schwefelsdurebad eingetaucht, nach-
her bei grofiler Hitze auf der Trockenmaschine getrocknet,
wobei die Kletten verkohlen. Das Stiick kommt dann
nochmals auf die Walkmaschine, wo es von den ver-
kohlten Teilen entstaubt, oder wie der Fachausdruck
lautet, ,,gerumpelt” wird. Nachher mufi es auf der Wasch-
maschine griindlich und sorgfiltig¢ entsduert werden, da
sonst auf dem Tuch beim nachfolgenden Fiarben Saure-
flecken entstehen.

" Die Aufzeichnungen geben uns ein Bild von der Viel-
seitigkeit der Arbeit in der Tuchfabrikation. H. O.
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Rechte, linke Webstuhlseite? Diese Frage hat mit dem
Lauf der Kette gar nichts zu tun und ebenso wenig mit
der Numerierung der Schifte. Um den Lauf eines Web-
stuhles zu kontrollieren, stellt man sich {iberall vor den
Stuhl, damit man die Schiitzen und den Schufiwechsel
iiberwachen kann. Wenn z.B. bei einem einseitigen
Wechselstuhl der Wechselkasten sich links vom Weber
befindet, so kommt der erste Schufl eines. Farb- oder
Materialwechsels von links nach rechts. Die Kontrolle
des Materialwechsels kann aber nur vor dem Stuhle und
nicht hinter demselben gemacht werden. Da aufler dem

Wechselkasten sich bei einem solchen Webstuhl auch die
Schaftmaschine links vom Weber befindet, ist dies fiir
ihn ein linker Stuhl. An solchen Stiihlen ist nun aber
gewohnheitsmidflig¢ der Antrieb rechts. Wenn ich
nun als Stuhlmonteur oder Webermeister denke, so ist
dieser gleiche Stuhl ein rechter Stuhl, weil eben der
Antrieb rechts erfolgt.

Diese sehr einfachen Angaben entspringen der Denk-
weise eines alten Seidenwebers. Vielleicht dienen sie
dazu, "irrige Ansichten zu Kkorrigieren und haben dann
auch ihren Zweck erfiillt, J. W.

| T 3 .
Firberei, Rusriistung

Neue Farbstoffe und Musterkarten

CIBA. AKTIENGESELLSCHAFT, Basel

Das Kundenzirkular Nr. 600/1245 orientiert {iber
Brillanttuchechtblau 3R, einen lebhaften chrombestindi-
gen Siurefarbstoff, der sowohl aus schwach saurem oder
neutralem Bad gefdrbt, als auch fiir den Woll- und
Seidendruck verwendet werden kann. Die Férbungen und
Drucke weisen gute Allgemeinechtheiten auf.

Unter der Bezeichnung Coprantinrot BLL bringt die
gleiche Firma einen weiteren, in den meisten Industrie-
lindern patentierten bzw. zum DPatent angemeldeten
Farbstoff der Coprantinreihe heraus, der sehr gut licht-
echte, blaustichige Rottdne von guter Wasser- und
Schweilechtheit liefert und der auch gegen die Knitter-
festappretur  bestdndig ist. 'Ndhere Angaben sind im
Kundenzirkular No. 601/146 enthalten.

Coprantinbraun GRLL ist ein in den meisten Industrie-
lindern patentierter bzw. zum Patent angemeldeter neuer
Farbstoff, {iber den das Kundenzirkular Nr.602/146 orien-
tiert, firbt im Einbadverfahren ein sehr gut lichtechtes
Modebraun mit guter Wasch- und Walkechtheit. Der
Farbstoff ist gleichermafen fiir die Strang-, Stiick- und
Apparatefirberei geeignet und wird zur Verwendung
fiir Dekorationsstoffe, Damenkleiderstoffe, Trikotagen
und Strickgarne empfohlen.

Coprantinbraun 6RLL ist ein weiterer, in den wich-
tigsten Industrielindern patentierter bzw. zum Datent

angemeldeter Farbstoff fiir das Einbadverfahren, der ein
sehr gut lichtechtes Rotbraun von guter Bestdndigkeit
gegen Wische-, Schweifl-und Seewasserechtheit aufweist und
dementsprechend zum Fidrben von Dekorationsstoffen,
Trikotagen und Strickgarnen Verwendung findet. Das
Kundenzirkular Nr.603/146 enthdlt alle wunschenswerten
Angaben {iiber diesen Farbstoff.

Unter der Bezeichnung Cibanonrot 2B® Mikropulver
fiir Farbung gibt die Firma einen neuen, in den meisten
Industrielindern patentierten Kiipenfarbstoff heraus,
iiber dessen Eigenschaften das Kundenzirkular 604/546
Aufschlufl gibt. Seine Fdrbungen sind vorziiglich licht-,
wasch- und sodakochecht. Der Farbstoff eignet sich so-
wohl fiir Strang-, Stiick- und Apparatefdrberei als auch
fiir das Pigmentverfahren. Zum Firben in verkiiptem
Zustand eignet sich das Verfahren CII

Cibanonbrillantorange RK® Mikropulver fiir Farbung,
iiber dessen Eigenschaften das Kundenzirkular Nr. 605/246
orientiert, ist ein kaltfirbender Kiipenfarbstoff (Ver-
fahren CIII), der lebhafte, rotstichige Fdrbungen von
hervorragender Lichtechtheit ergibt. Die ausgezeichneten
Gesamteigenschaften machen den Farbstoff fiir Artikel
geeignet, an die in bezug auf Wetter-, Wasch- und Trag-
echtheit hochste Anspriiche gestellt werden. — Die ent-
sprechende Mikroteig-Marke ist fiir den Druck bestimmt
und ergibt ebenso gute Echtheiten. Die eingehende Be-
schreibung findet sich im Kundenzirkular 606/346.

Fachschulen und Forschungs-Justitute

Griindung eines Textilinstitutes in Frankreich. Eine
Fachorganisation wurde unter dem Titel ,Institut textile
de France“ in Paris, 59, Rue de la Faisanderie, ge-
¢riindet, Die Ziele dieser neuen Organisation sind: Die
Durchfithrung von Studien, Forschungen und Versuche
beziiglich der DProduktion von Textilfasern, Garnen,
Stoffen und Textilartikeln, ihrer Bearbeitung und Ver-
wendung; die Schaffung eines allgemeinen Versuchs-
und Ueberpriifungslaboratoriums; {iberhaupt das Stu-
dium aller Mafnahmen, die die Aufrechterhaltung und
Verbesserung der Qualitdt, die Herabsetzung der Ge-
stehungspreise und die beste Verwendung der Textil-
produkte sowie im allgemeinen alle Vorginge zum Gegen-
stand haben, die mit der Verwn:khchung der obenge-
nannten Ziele zusammenhédngen. Dr.H.R.

Die Krefelder Textilingenieurschule. Seit dem Friihjahr
1946 ist die Textilingenieurschule Krefeld wieder an der
Arbeit. Von dem Krefelder Hochschulviertel ist an
sich nicht viel {ibriggeblieben: Die Webschule ist fast

vollstindig ausgebrannt. Auch sie ist jedoch — vor-
ldufig mit untergebracht in der weniger stark besché-
digten Firbereischule -~ wieder in Gang gebracht wor-

den. Einschrinkungen im Lehrprogramm hat Krefeld
nicht vorzunehmen brauchen, der Lehrplan ist im Gegen-

teil erweitert worden durch die Aufnahme der Aus-
bildung von Wischern und Plittern und Fachkriften fiir
das Reinigungsfach. Fiir die praktische Ausbildung in
dieser Fakultdt ist eine cigene Lehrwischerei eingerich-
tet worden, die zum Teil als Erwerbswischerei arbeiten
und auf diese Weise zum weiteren Ausbau des prak-
tischen Betriebes beisteuern soll. Die Krefelder Schule
verfiigt neuerdings auch iiber eine gepachtete Weberei,
die nach Vorschligen der Abteilung Webgestaltung und
der Meisterklasse fiir Textilkunst praktiziert. Farberei
und. ein neu eingerichtetes Modestudio schlieflen sich an,
wobei das Modestudio zusammen mit. drei Modeklassen,
der Abteilung fiir Web- und Druckgestaltung, der
Meisterklasse fiir Textilkunst und dem Studio fiir kiinst-
lerischen Entwurf zu der in Krefeld mit besonderem
Ehrgeiz gepflegten Sparte ,Textilkunst” gehdren (Lei-
tung: Professor Muche). Mitte Juli war die Krefelder
Schule von 320 Tagesschillern besucht, drei Abendkurse
waren von rund 100 Teilnehmern belegt. Der Schule sind
in der Ausbildung von Textilingenieuren durch das Kre-
felder Arbeitsamt bestimmte Grenzen gesetzt. Auch ab-
gesehen davon kann Krefeld dem augenblicklich sehr
starken Zustrom von Schiilern nur zu einem Teil ge-
recht werden.
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