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Die' bereits seit Friithjahr angestrebte Propaganda in
den “Vereinigten Staaten fiir einen vergrofierten Ver-
brauch. von Seide soll nun anfangs des nidchsten Jahres
Wirklichkeit werden.

SHANGHATI: Die Lage auf diesem Platze wird durch
die verworrenen Zustinde in China immer unhaltbarer.
Die wenigen Spinnereien, die noch arbeiten, erhalten ihre
Kokons von der Regierung zugeteilt und liefern auch
das Produkt der Regierung wieder ab. Das Interesse,
gine sehr gute Qualitidt herauszubringen, ist gering, in-
dem die Prd@mien hiefiir absolut nicht im Verhéltnis zur
Mehrarbeit stehen. Es wird-fast ausnahmslos nur 20/22
gesponnen, wihrend andere Titer nicht erhiltlich sind.

CANTON : Nach wie vor gelangen Cantonseiden nicht

nach Europa, da fiir die immer noch kleine Produktion
geniligend Nachfrage von seiten Indiens und dem Inland
selbst vorliegt. Die Qualitdt der Ware ist denn auch ent-
sprechend.. . .

NEW-YORK : Mit Riicksicht auf die zu erwartenden
neuen Minimumpreise fiir Japanseide verhalten sich
Handler und Fabrikanten dufierst zuriickhaltend. Es wird
nur noch von der Hand in den Mund gekauft, was aber
nicht heiflen soll, dafl das Interesse an Rohseide ganz
geschwunden ist. Kleinere Abschliisse fiir den momen-
tanen Verbrauch wurden in italienischer Seide getitigt.
Die - amerikanische Kiauferschaft zieht aber Japanseiden
vor, und man erwartet anfangs des nédchsten Jahres ein
lebhafteres Geschaft.

Spinnerei-weberei
. Die Produktionspldnungsstelle im modernen Webereibetrieb

Von Otto Bitzenhofer, Textilingenieur

Die eigentliche Aufgabe jedes Textilbetriebes ist die
Herstellung neuer Textilerzeugnisse oder. Warengruppen
im Diénste des Menschen oder durch kiinstliche Schaffung
neuer: . Besitzwiinsche in Textilien durch Reklame. Die
Auttrige sind es nun, die das Bestehen jedes Betriebes
nach’ ihrem. Wesen bestimmen, Menschen, Maschinen und
Material beleben, zu neuformender Zusammenarbeit fiir
das . - Erzeugnisprodukt, Garne, Gewebe oder fertige
Wiischestiicke. Dies geschieht fast ausschlieflich in Form
von ¢groflen und kieinen Auftrigen. Diese flieflen vom
Magazin durch die Weberei-Vorbereitung,. die Weberei
selbst "bis zum Lieferzimmer resp. der Firberei, also in
fortschreitender Entwicklung durch den Betrieb. Die Wirt-
schaftlichkeit des Betriebes hingt nun ganz davon ab, ob

es gelingt, diesen Erzeugungsflufl in einem bestimmten -

Tempo in Gang zu halten. Auf diese Leistungsintensitit
muf} der Betrieb seine Rentabilitdt aufbauen. Hunderte,
Tausende oder noch hdhere Summen sind stdndig in
Form von Auftrigen (also Garn, Lohn, Gehalt, in Ma-
schinen und sonstigen Einrichtungskosten) im Fertigungs-
flu} investiert. Daher ist die Organisation des Produk-
tionsagblaufes in jedem Arbeitsgange (Fidrben, Winden,
Schiren, Weben) zweckmidflig und fliissig zu gestalten. In
dieser Arbeit wird nun der Versuch unternommen, an-
hand langjihriger, spezieller Betriebserfahrung zu zeigen,
wie ‘diese wichtige organisatorische Aufgabe durch
Schaffung einer eigenen selbstindigen Produktions-
planungsstelle aus der bisherigen Dispositionsmethode
heraus, mit neuartigen, zweckmifligen .speziellen Mit-
teln zu einer den heutigen Anspriichen gerecht werdenden
Organisation des Auftrags-Fertigungsflusses im Textil-
betricbe entwickelt werden kann.

Diese ebenso notwendige wie wichtige Arbeit ist nicht
mehr wie bisher dem Betriebsleiter iiberlassen, bei der
er mit seinen Meistern oder dem bisherigen Disponenten
eine seinem eigenen oder deren Ermessen entsprechende
Auftragseriedigungsweise durchfiihrt. Die Produktion und
Organisation wird immer vielseitiger. Dem Betriebsleiter
bleibt in der Hauptsache die Gesamtverwaltung im Be-
tricbe und die Erledigung auflergewdhnlicher Produk-
tionsangelegenheiten; den Meistern obliegt die Arbeif,
die ihnen revierweise unterstellten Maschinen- oder Web-
stuhlgruppen in stdndigem Arbeitsgange zu halten. Bei
Unterbrechungen durch maschinen- oder materialtechnische
Umstinde irgendwelcher Art muf} der Meister eingreifen,
um die Stillstandsursachen raschmdglichst zu beheben.
Den Kontrolleuren jedoch obliegt die webetechnische
Ueberwachung der Qualitit, Ausfall u. a. die Bindungs-
priifung oder Garnkontrolle je nach Erzeugungsstufe, und
damit auch die Anweisung des arbeitenden Personals.
Infolge der meistens unklaren Kenntnis der Dringlich-

keit und Wichtigkeit der von den verschiedenen Kunden
stammenden, ebenso verschiedensten Auftragsteile, ist
nach der alten Methode die Erledigungsweise dem Ab-
teilungsleiter insofern vollstindig iiberlassen, als dieser
die Ausfiihrung eines Auftragsteiles oder die weiter fort-
schreitende Bearbeitung von Halbfabrikaten in den ein-
zelnen Abteilungen stets nur in jener zeitlichen Folge
und Reihenfolge vornimmt, wie es ihm oder den ein-
zelnen Meistern aufgrund der augenblicklichen Einstel-
lung ihrer Maschinen oder Webstiihle geeignet erscheint.
Dabei werden Auftragsteile zuriickgestellt, z. B. Spul-
material, zum Schidren vorbereitete Ketten, das Vorrichten
bzw. Schlagen der Jacquard-Karten oder Einziehen des
Harnisches usw., wodurch oft genug der rechtzeitise Be-
ginn der Webarbeit unmoglich wird, auch wenn schon
unter Umstinden die zu dieser Position gehdrenden
Ketten bereits bei den Webstiihlen bereitliegen. Immer
wieder kommt es vor, dafl das Schufigarn fiir eine
Partie vorzeitig ausgeht, oder die Winderei produziert
eine Menge fiir einen bestimmten Auftrag, welcher auf
einer Schitzung beruht, z.B. 180 kg Wollkrepp, in Wirk-
lichkeit werden nur 100 k¢ bendtigt. Auch das Spulen
zu grofier Schufigarnpartien d¢ehdrt hierher. Dadurch
bleiben aber bei jeder Partie Material- oder Garnreste
zuriick, die man allerdings bis zum nichsten gleichen Auf-
trag aufzubewahren g¢edenkt; aber Restpartien zehren
den Verdienst auf. Kundenreklamationen sind oft der
Anlaf}, daf3 die Bearbeitung des bereits seit Tagen zwi-
schen zwei Abteilungen lagernden und aus Maschinen-
belegegriinden  zuriickgestellten =~ Rohmaterials  iiber-
haupt- wieder aufgenommen wird. Schwierig sind erst
Nachforschungen, wenn den Meistern Einzelarbeits-
anweisungen fiir Halbfabrikate der Spulerei, Winderei,
Schirerei und Weberei ohne bestimmte Auftragskenn-
zeichnung zugeteilt werden. Der fiir das Betriebsgeschehen
verantwortliche Leiter hat in diesen Fillen {iberhaupt
nur noch Riickfragemdglichkeit bei der Weberei oder im
Lieferzimmer. Die Verschiedenartigkeit der Qualititund
der Musterung, die Produktion von Garnen und Geweben
mit ausgepristem Einzelcharakter zu der die Textil-
betriebe selbst bei gleicher Garnverarbeitung in zu-
nehmendem Mafle iibergehen, macht es dringend not-
wendig, jeden Auftrag durch den ganzen Produktions-
fluB besonders zu behandeln und zu kennzeichnen. Die
Betriebsleitung bekommt aber nun mehrere ganz neuge-
staltete Kontrollmittel in die Hande, die ihr aber viel
besseren und stindig genauen Einblick in das Betriebs-
geschehen jeder Abteilung vermitteln, die ihr eine fast
d¢enaue Terminbestimmung und Produktionskostenvoraus-
sage fiir die Vorkalkulation ermdglichen; ferner weitsich-
tige Garnvorbestellungen, Maschinendispositionen und -Be-
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legungen, gute Einsatzmdglichkeiten fiir Reparaturen, ge-
rechte Akkordldhne und Garnbeanspruchungsunterlagen
usw. in die Hinde geben. Die Betriebsleitung soll ruhig
danach trachten, kleinere Partien zusammenzustellen, und
wenn ein Auftrag ¢rofi genug ist, eine, wenn auch vor-
iibergehende Serien- oder Reihenfertigung durchfiihren.
Die alte Produktionsweise fiihrt gerne zu Ueberbelastun-
gen in den Abteilungen mit .verhdltnismiflig wenigen
Maschinen und zu Leerldufen in solchen mit grofiem
Produktionsquerschnitt. Nach der alten Organisations-
weise flir die Auftragserledigung hatfte man ein Zeddel-
system oder gar unichts, um sich dariiber zu orientieren,
daB} z.B. die Partie 118/4 aus Kunstseide 120 den. und
Baumwolle Ne 70/2 Maco auf grofien Spulen oder Konen
in der Winderei steht, bereit zum Schiren. Hierzu zahlt
das zeitraubende Nachschdren iibersehener oder vergesse-
ner Schérpartien, oder das Umstellen auf eine andere
Garnqualitdt, weil der Schdrmeister dies in der Menge
des bereitstehenden Materials iibersah und die zu obigem
Auftrage (Partic 68) gehdrenden Baumwollgarne bereits
dewunden waren; sonst hitte er diese Spulen an-
schlieffend zum Schiren aufstecken lassen; so muf} dieser
Partieteil jetzt warten, bis eine andere auf gleicher Ge-
webequalitdt eingestellte Schirmaschine fertig ist, um
diese nun anschlieffend zu schéren.

In der Spulerei und in der Winderei sind die Maschi-
nen in ihrer Einrichtung, Tourenzahl, Bremsbelastung,
Federung des Fadenablaufes usw. fiir bestimmte Garne
sogar meistens auf einec bestimmte Garnnummerspanne
eingestellt, oder da wo die Garnnummer, die Kamm-
dichte, Rietdichte, Schir- und Schufifolge, {iberhaupt die
ganze Gewebequalitit es erforderlich macht, den Web-
stuhl besonders dafiir einzurichten. Die Bestellung von
Rohgarnen wird meistens, bei Sonderausfiihrunden stets,
erst durch die Auftragsdisposition bzw. die Wiegekammer

getitigt oder angefordert. Wenn das Garn fiir einen in
Arbeit befindlichen Auftrag in der Winderei oder Schire-
rei oder gar in der Weberei z. B. das Schufigarn ausge-
gangen ist, so mufl unter Umstdnden der Auftrag ausge-
setzt werden, oder es wird durch ldngeres Stillsetzen von
Webstiihlen eine Unterbrechung ndtig, die auf alle Fille
den Verdienst verringerf. Dann werden gewdhnlich eilige
Nachbestellungen erforderlich und in einem Umfange ge-
titigt, der viel grofler ist als die bendtigte Restmenge.
Dies geschieht dann aus Angst und Vorsorge gegen eine
néchste dhnliche Situation. Eilauftrdge erfordern aber
Zusatzkosten und neues Garn schafft selbst die rascheste
Bestellung nicht rasch genug herbei, insbesondere
wenn es sich um eine Woll- oder Baumwollgarnlieferung
handelt. Aber durch diese . {iberschiissigen, vorldufig
lagernden Mehrmengen der Nachbestellung kann man sol-
chen ferneren Leerldufen nicht abhelfen, weil die Auf-
tragsart und -Menge wechseln. Diese und viele andere
Mifistinde der alten Organisation kennt jeder Betriebs-
leiter und Meister zur Geniige. IThnen hilft die neuzeit-
liche Fertigungsorganisation ebenfalls ab, denn es ist
wirklich ein die Rentabilitdt beeinflussender Unterschied,
ob ein Auftrag im Werte einiger Tausende in vier Wochen,
acht Wochen oder gar noch in lingerer Zeit durch den
Betrieb lduft und damit verzinsliches Betriebskapital
festhilt; obwohl bei Koukurrenzbewerben und auf dem
Markte um kleinste Preisdifferenzen oder Einheiten je
Meter Ware oder je Wischestiick gehandelt wird. Neben
dieser wirtschaftlichen Verbesserung kommen durch die
neue Auftragsorganisation noch andere beachtliche Vor-
teile zur Geltung. Die Einrichtung der nachgeschilderten
Organisation ermdglicht es der Betriebsleitung, sich jeder-
zeit iiber den Fortschritt jeden Auftragsabschnittes in
den einzelnen Abteilungen zu wunterrichten. Riickfragen
oder Nachforschungen bleiben erspart oder beschrinken
sich auf auflergsewShnliche Fille. (Forts. folgt)

Folgen der geringeren Elastizitit der Zellwolle
bei deren Verarbeitung in der Weberei

Von Walter Schmidli

Bekanntlich ist die Dehnung der Zellwollgarne allge~
mein als durchaus gut anzusprechen, wogegen die Elasti-
zitit oft fiir die verschiedensten Arbeitsprozesse zu
wiinschen iibrig lafit. Heute sind wohl die weitaus mei-
sten Betriebe mit der Verarbeitung von Zellwolle aus
dem Versuchsstadium heraus und hierbei sind die unter-
schiedlichsten, zweckentsprechendsten und giinstigsten Ar-
beitsbestverfahren ermittelt worden. Aber man hat in
der DPraxis trotzdem noch mit den verschiedensten
Schwierigkeiten zu kdmpfen, die nicht ohne Auswirkung
auf die DProduktion und den Ausfall der Webware
bleiben. Sehr oft wird die Ansicht vertreten, dafl die
Elastizitit der Zellwolle nur wesentlich im nassen Zu-
stande beansprucht oder {iberbeansprucht wird. Un-
zweifelhaft sind die Auswirkungen der Beanspruchung
der Elastizitdt in nassem Zustande bedeutend hdher,
was aber nicht besagt, dafl micht auch bei trockener
Zellwolle beachtliche Auswirkungen festzustellen sind.
Sofern die zu verarbeitenden Garne nicht schon als
solche an sich zu feucht verarbeitet werden, sind die
Auswirkungen bei Ueberbeanspruchung im trockenen Zu-
stande mdoglicherweise noch unangenchmer wie bei Ueber-
dehnung im nassen Zustande. Wenn z. B. beim Schlichten
einer Zellwollkette mit einer geringen Ueberdehnung
der Kettfiden im nassen Zustande gearbeitet wurde,
so hat man die Gewdhr, dafi alle Fiden gleichmaflig
iberspannt sind, so dafl man am Webstuhl die ent-
sprechenden Vorkehrungen treffen kann, um die Auswir~
kungen herabzumildern. Anders aber wenn die Ueber-
dehnung im trockenen Zustande vorgenommen wird.
Unter diesen Umstinden sind vorbeugende Mafinahmen

beim Verweben vollig wirkungslos und man wird sich mit
den Tatsachen und den wunangenchmen Folgen abfin-
den miissen. Seinen Grund hat dies darin, dafl bei der
Trockeniiberdehnung die Elastizitdt der Einzelfaden sehr
unterschiedlich in Erscheinung tritt, d.h. die Fidden
springen verschieden ein. Beim Schlichten iiberdehnte
Ketten sind immer im ganzen Fadenplan i{iberdehnt,
und, was das ausschlaggebende ist, in diesem Zustande
von der Schlichte fixiert. Unbedingt hat dies bei wei-
terer Dehnungsbeanspruchung im Webstuhl die Aus~
wirkung in vermehrten Fadenbriichen; die Gleichmaflig-
keit der Ueberdehnung gestattet aber immerhin mnoch
Vorbeugungsmafinahmen, was im anderen Falle micht
moglich ist. Der beste Beweis dafiir ist darin gegeben,
und vor allem genauestens zu beobachten, wenn Ket-
ten, die im nassen und geschlichteten Zustande umge-
bdumt werden miissen und solche die trocken umge-
bdumt wurden, wie z.B. Zwirnketten. Die nafi und
geschlichtet gebdumten Ketten machen beim Umb&dumen
nur sehr wenig Schwierigkeiten, wogegen trocken ge-
bdumte Ketten beim Umbdumen in schwierigen Fal-
len die Verarbeitung glatt unmdglich machen. Die im
Einzelfaden unterschiedliche Dehnungsiiberlastung wirkt
sich dann so aus, dal bestimmte Fidden oder Faden-
partien widhrend des Umbdumprozesses immer ldnger
und lédnger werden und sich schliefilich um den Kettbaum
schlingen und dann zu Verknduelungen und Verzer-
rungen fiihren. Aus allen diesen Griinden ist es durch-
aus notwendig, nicht nur der Ueberdehnung der Zell-
wolle im mnassen Zustande sein Augenmerk zu schen-
ken, sondern auch jede Ueberdehnung in trockenem Zu-
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stande weitgehendst zu vermeiden und vor allem fiir
gleichmiflige Dehnungsverhiltnisse auch in der Einzel-
verarbeitung der Zellwollgarne Sorge zu tragen.

Schon bei der Herstellung von Zettelbdumen auf der
Zettelmaschine kann man die Auswirkung der gerin-
geren Elastizitdit der Zellwolle beobachten. Beim Zet-
teln von  Baumwollgarnen wird bei einer Abbremsung
der Einzelfiaden mit einer bestimmten Bremsbelastung
unbedingt ein fester Kettbaum bzw. Zettelbaum herge-
stellt. Beim Zetteln g¢leicher Ketten in Qualitdt und
Fadenzahl aus Zellwollgarnen und mit genau der glei-
chen Bremsbelastung der Einzelfiden wird man die
Feststellung machen kdnnen, dafl der Zellwollbaum be-
deutend weicher ausfillt. Unzweifelhaft spricht hierfiir
die ¢roflere Glédtte des Fadens mit, aber micht in dem
Maf}, wie oft irrtiimlich angenommen wird; vielmehr
ist dies die Auswirkung vor allem der geringeren Ela-
stizitdt der Zellwollgarne. Die Einzelfiden sowohl der
Baumwolle als auch der Zellwolle stehen beim Zetteln
beim laufenden Faden zundchst unter der Wirkung der
Bremse und laufen mit dieser Spannung auf den Zettel-
baum. Genaue Messungen zeigen, dafi der Spannungs-
unterschied der laufenden Fidden bei Baumwolle und
Zellwolle nicht sehr ¢rofl ist, daf hier der Grund fiir
weiche Ketten allein liegen kdnnte. Hier wirkt sich aus-
schlaggebend die geringe Elastizitdt aus. Durch die Ab-
bremsung der Einzelfiden beim Zetteln wird in jedem
Falle die Dehnung der Baumwollgarne als auch der
Zellwollgarne beansprucht. Wihrend nun der auf den
Baum aufgelaufene Baumwollfaden nach seiner Beruhi-
gung im GarnkSrper des Zettelbaumes sich infolge seiner
Elastizitdt zusammenziehf, tritt dies beim dezettelten
Zellwollbaum nicht ein, bzw. nicht in dem Mafi wie bei
Baumwollgarn. Die Folge ist dann unbedingt ein wei-
cher ¢ezettelter Baum, obwohl mit gleicher oder gar
noch stdrkerer Fadenbremsung gearbeitet wurde. Wie
schon erwdhnt, wirkt sich naturgemdfl auch die grofiere
Gldtte des Materials hier aus, ohne aber ausschlag-
gebend zu sein. Da aber die Glatte wirksam ist, kann
die Abbremsung des Zellwollfadens ruhig etwas star-
ker wie bei Baumwolle genommen werden, ohne schdd-
liche Auswirkungen befilirchten zu miissen. Durch die
etwas stidrkere Bremsung wund die im Zellwollfaden
befindliche bleibende Dehnung (Elastizitdt) wird der
Zettelbaum dann doch noch fiir die Verarbeitung fest
genug, da die hierbei notwendige Baumbremsung in
der Regel nicht sehr erheblich ist. Die giinstigste und in
bezug auf die Elastizitit schonungsvollste Verarbeitung
im Hinblick auf fest gebdumte Zettel findet unbedingt
auf den modernen Zettelmaschinen statt, bei denen der
Zettelbaum nicht durch die Maschinentrommel sondern
direkt angetrieben ist.

Fast die gleichen Verhiltnisse liegen auch in der
Schérerei vor, wo man beachten kann, dafi die auf die
Trommel gebrachten Binder bei Zellwollgarn weicher
aufliegen wie bei Baumwolle, was sich aber fiir die
Kette hier nicht auswirkt, sondsrn erst beim Béumen
derselben. Jeder Praktiker wird schon die Beobachtung
gemacht haben, dal beim Bédumen von Zellwollketten
auf der Konus- oder Bandschdrmaschine mit einer be-
deutend hoheren Abbremsung der Trommel gearbeitet
werden muf}, um einigermafien feste Biume zu bekom-
men. Sind besonders harte Kettbaume fiir den Web-
prozefl erforderlich, so kann die verstdrkte Abbremsung
beim Bdumen jedoch auch ihre Nachteile haben und
zwar insofern, dafi die auf der Trommel befindliche Kette
durch die sehr starke Abbremsung sich in sich selbst
dreht oder gar Einzelfdden einschneiden, die dann teils
schlaff, teils straff sind. Da aber in der Regel die auf
einer Konusschirmaschine ¢eschirte Zellwollkette wun-
geschlichtet weiterverarbeitet wird, ist im Hinblick auf
die Abbremsung am Webstuhl fiir den Webprozefi eine
mdglichst feste Kette erforderlich. Um nun aber den
unter Umstdnden zu erwartenden Schwierigkeiten in

bezug auf die weich auf die Schirtrommel gelaufenen
Bénder bei stirkerer Abbremsung zu begegnen, ist beim
Schiren bzw. Bdumen von Zellwollketten unbedingt rat-
sam, die Abbremsung nicht nur durch die Bremsgewichte
auf der Trommel sondern durch den Gebrauch mehrerer
Streichriegel zu erzielen, die eine leichtere Abbremsung
durch Gewichtsbelastung ermdglichen. Auch hier wirkt
sich also die geringere Elastizitit der Garne, wenn auch
nicht gerade ungiinstig, aber immerhin unangenehm aus,
denn welche Schwierigkeiten in der Weberei durch zu
weiche Bdume entstehen kOnnen, dirfte wohl bekannt
sein.

Die ber der Vorbereitung der Ketten entstehenden
Schwierigkeiten sind an sich nicht so erheblich und wit-
ken sich auch entsprechend unerheblich aus, d. h. sie sind
in ihren Auswirkungen fiir die Fabrikation weniger nach-
teilig, sofern nicht besondere Verhidltnisse vorliegen, ob-
wohl kleine Unannehmlichkeiten dabei zu erwarten sind.
Bedeutend nachteiliger sind die Auswirkungen der ge-
ringeren Elastizitit der Zellwolle in der Weberei oder
kénnen es wenigstens unter besonderen Umstdnden sein.
Auf den Einflufl iiberstreckter Zellwollgarne auf die
Fadenbruchzahl beim Webprozefl braucht hierbei wenider
eingegangen zu werden, da dies woht “als allgemein
bekannt vorausgesetzt werden kann. Zudem wirkt sich
dies vor allem zundchst auf die Produktion und fehler-
hafte Webware aus, weniger auf de¢ webtechnischen
Eigenschaften. Die webtechnischen Auswirkungen aber
und deren Behandlung bzw. Bekiémpfung diirften fiir
den Praktiker vor allem das Nachstliegende sein.

Inwiefern aber wirkt sich die geringere Elastizitédt
der Zellwollgarne i{iberhaupt webtechnisch aus? Hierfiir
kommen sowohl die Ketfe als auch der Schufl in Be-
tracht. Man wird die Feststellung machen, dafl die
Auswirkungen ebenfalls aufler in webtechaischen auch
in gewebetechnischen Schwierigkeiten zutage treten, die
mehr oder weniger schwer zu bzkdmpfen sind. Es kann
aber zugleich gesagt werden, dafl dies mnicht allge-
mein der Fall ist, sondern meistens nur dann, wenn be-
sondere Verhiltnisse vorliegen, und zwar vor allem
bei der Herstellung leinwandbindiger Gewebe aus Zell-
wollgarnen. Bei diesen Geweben ist in der Regel eine
sogenannte Stuhlwalke erforderlich, um bei leichten Ein-
stellungen eine geschlossene, fiillige nicht rietstreifige
Ware zu bekommen, bei dichten Einstellungen aber,
um die Schufizahl unterbringen zu konnen. In jedem
Falle setzt dies voraus, dafl bei der Webstuhlvorrichtung
einerseits mit vertretenem Fach, andererseits mit hoch-
gelegtem Streichbaum gearbeitet wird.. Sofern nur eine
geringe Hoherstellung des Streichbaumes notwendig ist,
werden kaum webtechnische Schwierigkeiten zu erwarfen
sein. Es ist aber einz beckannte Tatsache, dafl gerade
leinwandbindige Gewebe aus Zellwolle sehr leicht zu
Rietstreifigkeit neigen und infolge der Sprddigkeit des
Materials zugleich die Unterbringung bestimmter Schufl-
zahlen bei schweren Geweben sehr erschwert ist. In-
folgedessen wird man oft den Streichbaum bei zell-
wollenen Geweben gedeniiber baumwollenen Geweben
gleicher Einstellung noch hdher legen miissen, um einen
befriedigenden Gewebeausfall zu bekommen. Dabei sind
dann aber in der Regel die durch die geringere Elasti-
zitdt der Zellwollgarne zu erwartenden Schwierigkeiten
zu  beobachten. Diese witken sich dahingehend aus,
dai das Oberfach zu schlaff wird. Es ist dies aller-
dings der Zweck der Webstuhlvorrichtung auf Stuhl-
walke, da ja nur durch die Verschiebung der Kett-
fiden aus der vollig parallelen Lage rietstreifige Ge-
webe vermieden werden konnen, die durch die wech-
selnde Kettfadenverzerrung hervorderufen wird, anderer-
seits wird durch das schlaffe, nachdebende Oberfach
das Eintragen einer grofieren Schufizahl ermdglicht.
Wihrend nun bei Baumwo!lgarnen durch deren Elastizitat
schon beim Webfachwechsel ¢in gewisser Spannungs-
ausgleich stattfindet, der sich darin auswirkt, dafl das
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Oberfach wohl schlaffer wie das Unterfach aber nicht
durchhdngend ist, hdngt bei Zellwollgarnen das Ober-
fach direkt schlaff. Die Folge ist dann unweigerlich,
dafl der Webschiitzen aus dem Fach fliegt oder Nester
und Ueberschiisse in der Ware entstehen. Man kann die
Feststellung machen, dafl Zellwollgarne nicht mit der

gleichen Stuhlwalke zu arbeiten sind, wie Baumwoll-.

garne unter normalen Verhdltnissen, sofern eine starke
Stuhlwalke erforderlich ist. Hier bewdhrt sich dann
aber als hervorragendes Hilfsmittel die Fadenquetsche
statt der Teilschienen. Mit Hilfe dieser Fadenquetsche
ist es mdglich, selbst bei stark durchhdngendem Ober-
fach ein sauberes Oberfach zu bekommen, oder aber
man wird sich entschlieflen miissen, die Stuhlwalke we-
niger stark zu nehmen. In jedem Falle sind durch die ge-
ringere Elastizitdit der Zellwolle gegebenenfalls bei er-
forderlicher starker Stuhlwalke Schwierigkeiten zu er-
warten, die so stark in Erscheinung treten kdnnen, dafi
man gezwungen ist unter Umstinden eine rietstrei-
fige Ware in Kauf zu nehmen.

In der Schufirichtung wirkt sich die geringere Elastizi-
tit der Zellwollgarne in der Hauptsache in den Ge-
webeleisten aus. Es ist eine eigenartige Tatsache, dafi
beim Verarbeiten von Baumwollspulen die Schufifaden-
spannung stdrker gehalten werden mufl wie bei Zell-
wollgarnen, obwohl letztere glatter sind. Hier spricht
allerdings auch die Sprddigkeit der Zellwollgarne mit.

Dies ist aber alldemein gesehen weniger von Belang;
viel wichtiger sind die beim Fadenabzug auftreten-
den Begleiterscheinungen, die ihre Ursache in gerin-
ger Fadenelastizitdit haben. Man wird bei Zellwoll-
geweben hidufiger eingezogene Leisten feststellen kon-
nen wie bei Baumwollgeweben. Seinen Grund hat dies
darin, daf} sich jede kleine Fadenhemmung bei Zell-
wolle stirker auswirkt als bei Baumwolle. Aus diesem
Grunde ist es unbedingt notwendig, die Schufifaden-
bremsung weicher und elastischer zu halten als bei
Baumwollverarbeitung. Die Ausfiitterung des Schiitzen
soll bei der Zellwollverarbeitung wunbedingt mit Fell
vorgenommen werden, da Borstenpinsel immer eine stel-
lenweise hemmende Bremsung ausiiben, und leicht ein-
gezogene Leisten zur Folge haben.

Es konnten leicht noch einige andere Auswirkungen
der geringeren Elastizitit der Zellwolle angefiihrt wer-
den, die urspriinglich schon im trockenen Material hervor-
gerufen wurden und sich vor allem auf das Spulen der
Garne beziehen. Jedoch geniigen die in den Ausfiithrun-
gen erwidhnten Beispiele wohl, um darauf hinzuweisen,
dafi Materialiiberstreckungen sowohl im trockenen wie
auch im nassen Zustande der Garne unangenehme Fol-
gen bei der Verarbeifung haben, dariiberhinaus kann
aber auch schon die geringere mnormale Elastizitdt der
Zellwolle zu den verschiedensten Schwierigkeiten fiihren,
wie obige praktische Erfahrungen zeigen.

Die Webermeister-Ausbildung

Die Ausfiihrungen iiber ,,Die Webermeister-Ausbildung”
in der Dezember-Nummer haben jedenfalls viele Weberei-
fachleute interessiert. Wenn ich dazu Stellung nehme
so geschieht es, weil es wirklich wichtig ist, der Aus-
bildung des Webermeisters im alléemeinen ein ganz be-
sonderes Augenmerk zuzuwenden. Als ich im Jahre 1902
meine Téatigkeit in Wattwil begann, erkldrte man mir, daf3
das Hauptziel der damals Toggenburgischen Webschule
in der Heranbildung tiichtiser Webermeister bestehe. An
solchen fehle es in der Baumwoll-, Woll- und Leinen-
industrie. Man sagte sich, wenn ein junger Mann nach
dieser Richtung einen soliden Boden habe, kdnne er fiir
verschiedene andere Funktionen auch gebraucht werden.
Immer wieder mufite ich horen: ,Lehren Sie die Schiiler
in erster Linie, ein gutes Stiick Ware zu machen, das
man regelrecht verkaufen kann.” Diese Weisung habe
ich ernst genommen und lebte ihr so gut als mdglich
nach. Aber ich vergafl zudem nicht, das Eine zu tun und
das Andere nicht zu lassen, denn ich mufite doch bald
einsehen, daf die Hebung und Forderung unserer Webe-
reiindustrie auch in anderer Richtung gepflegt werden
mufite. Mafigebend blieb aber doch die Praxis im Unter-
richt. Man braucht diesen Begriff durchaus nicht so eng
zu begrenzen, denn in der Materiallehre, Bindungslehre,
Musterzerlegung, Werkzeuglehre, sogar im Zeichnen kann
man ebenfalls der Praxis huldigen, die eigentliche Theorie
beiseite lassen. Trotz bestem Willen konnte man aber
in der zur Verfiigung stehenden Zeit von einem Jahre
(mitunter blieben die Leute nur ein halbes Jahr) keinen
Webermeister im eigentlichen Sinne des Wortes heran-
bilden, sondern nur einen jungen Mann, aus dem vielleicht
einmal ein Webermeister wird, falls er die ndtigen
Eigenschaften dazu besitzt. Wenn aber Leute, die schon
Webermeister gewesen sind, zur weiteren Ausbildung
die Webschule besuchten, dann konnte man auch wieder
Webermeister entlassen. Solche Fille waren frither ziem-
lich oft zu verzeichnen. Diese Erkldrung mufite man
vielmals geben, wenn die Kritik hdren liefl, es kédmen
aus der Webschule zu wenig Webermeister heraus. Man
konnte es nicht widerstreiten. Es hatten sich eben auch
dic Zeiten gedndert, z. B. die Schulgelder vervielfacht,
die {ibrigen Ausgaben dazu, so dafl das Webschulstudium
schliefilich ein kleines Vermdgen Kkostete. ,Nur ein

Webermeister* soll unser Sohn werden, hieB es, ,der so
viel gekostet hat und dann einen so geringen Lohn fiir
seine aufopfernde Tatigkeit erhdlt?” Das waren gewisser-
mafen Vorwiirfe, welche man einzustecken hatte. Weil
die Webermeister keinen speziellen Verband griindeten
wie andere Berufsleute oder Angestelltengruppen, blieben
sie lange im Riickstand. Der Schweizerische Werkmeister-
verband hat das Verdienst, helfend eingegriffen zu
haben, indem er einmal angemessene GrundlShne fest-
setzte, sie nach. und nach den Verhiltnissen wieder an-
pafite. Das hob den Werkmeisterstand. Geht man nun
noch einen Schritt weiter und stellt gewisse Regeln auf,
nach denen sich ein zukiinftiger Webermeister entwickeln
soll, so wird das ebenfalls dazu beitragen, diesen Stand
der technischen Mitarbeiter zu fordern und zu heben.
Man rechnet also mit einer 10—12jdhrigen Entwicklungs-
periode. Am Schlusse derselben soll er eventuell als
,diplomierter Webermeister deklariert werden, wenn er
sich in allen Ausbildungsstufen als fdhig erwiesen hat
bei der Priifung. Damit kann man schon einverstanden
sein, obwohl man recht gut weifl, was es braucht, um
iiberhaupt ein tiichtiger Meister zu sein. Nach dem
Examen durch auflerordentlich gut geeignete Fachleute
¢ibt vielleicht der Generalmeister folgenden Segen:

Nun gehet hin, mit dem Diplom in der Hand,
Macht das ja iiberall bekannt.

Es diinkt euch als Krone des Lebens,

Doch. tragt sie nicht ganz vergebens!

Wenn ein Mann nun eine solche Stufe der Ausbildung
erreicht hat, wird er einen Ueberschlag machen, was ihm
bzw. seinen Eltern das kostete, Davon leitet er, denn er
wurde auch im allgemeinen kliiger, einen entsprechenden
Lohn fiir seine zukiinftige Tétigkeit ab. Damit werden
gewisse Differenzen beginnen. Der Fabrikant kann nicht
ohne weiteres nun dem Diplomierten Fr. 100.— je Monat
mehr geben der Konsequenzen wegen mach unten und
nach oben. Er kommt in Konflikt mit dem Saalmeister,
dem Obermeister, dem Betriebsleiter und dem Direktor.
SchlieBlich streben alle diese technischen Mitarbeiter das
Diplom an, denn sie wollen doch nicht weniger sein als
der Webermeister. Das wiirde man sogar ganz logisch
finden, sonst nimmt die Zwingerei kein Ende. Es muf}
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sich irgend ein Ausgleich vollzichen. Wir wollen dabei
nur an die Minner denken, mnicht auch an die Frauen.
Solche Hinweise darf man nicht vergessen.

Nehmen wir die Ausbildung als Aversseite des Fiinf-
libers, so miissen wir den entsprechenden Gehalt als die
Reversseite betrachten und die richtigen Schliisse daraus
ziehen. Der ganze Fiinfliber wird also hoffentlich in den
Rahmen genommen, den man sich denkt fiir die Weber-
meisterausbildung und fiir das Priifungsreglement. Bis-
her vollzog sich alles in mehr oder weniger natiirlicher
Weise, und es wundert mich darum nicht, daff einige
Verbénde noch keine Stellung zur Sache bezogen haben.
In Wirklichkeit eilt es auch nicht, denn die Ausbildung
unserer Webermeister, der ungeschulten und der geschul-
ten, vollzieht sich ununterbrochen weiter. Wer gepriift
sein will, muf} iiberhaupt nur Webermeister werden, dann
geht die Prozedur automatisch vor sich. Dabei merkt er
vielleicht, dafl ihm diese und jene notwendige Eigenschaft
von Haus aus fehlt. Dariiber helfen ihm dann auch
Biicher oder Kurse nicht hinweg, die sich z.B. auf das
yEnergischwerden” oder das ,Fiihrerwerden” beziehen.
Den ,,Mann am Steuer” kann micht jeder beliebige Cha-
rakter oder Mann spielen, er mufl doch das Zeug dazu
haben, und auch das zum rechten Webermeister. A. Fr.

*

Im Artikel ,Die Webermeister-Ausbildung® der Dezem-
ber-Nummer unserer Fachschrift sind die Ansichten ver-
schiedener Webereifachleute wiedergegeben worden. Da-
bei hat sich gezeigt, daB die Auffassungen iiber die Ausbil-
dungszeit und den Ausbildungsweg stark auseinander gehen.
Eine Anndherung der Ansichten wire mdoglich, wenn das
Wesentliche nicht im Werdegang des angehenden Mei-
sters, sondern im Wissen und Konnen gesucht wird. Ein
bestimmtes Mindestalter — vielleicht 25 Jahre — sowie

die praktische Tétigkeit von einigen Jahren als Hilfs-
meister wiren dabei Bedingung zur Priifungszulassung.

Alle anderen Forderungen wiren dann eine Angelegen-
heit der eigentlichen Meisterpriifungen, die sehr um-
fassend, vielseitig und ausfiihrlich durchzufiihren wiren
und hohe Anforderungen an den Priifling stellen.

Die verschiedenen Wiinsche aus den Kreisen der Indu-
strie konnten auf diese Weise bei der Ausarbeitung
des Priifungsreglementes beriicksichtigt ~werden. Dabei
wire auch die Mdglichkeit gegeben, Unterschiede zwischen
den einzelnen Zweigen der Weberei, wie Seiden- und
Kunstseidenweberei, Feinweberei, Buntweberei wusw. zu
machen.

Neben den praktischen Kenntnissen, wie  sie im er-
wihnten Artikel aufdefiihrt sind, miifite sich die Priifung
iiber ' Bindungslehre, Materialkenntnisse, Gewebekennt-
nisse, einfache Betriebsorganisation und Personalfiihrung
erstrecken. Auf diese Weise wiirde das Priifungsregle-
ment der wichtigste Faktor und die Ausarbeitung des-
selben miifite mit aller Sorgfalt vorgenommen werden.
Wir erwarten, dafl sich unserc Webereifachleute zu
diesem Vorschlag duflern. Pf.

Die ,Nelson“-Rayonspinnmaschine. In der Dezember-
Ausgabe des letzten Jahres haben wir unsern Lesern
die neue englische ,Nelson“-Rayonspinnmaschine und
deren Arbeitsweise in Wort und Bild veranschaulicht.
Bei der Uebersetzung des englischen Textes ist unbeab-
sichtigt der Name der Erbauer dieser neuen Maschine
nicht erwihnt worden. Wir mdchten dies nachholen und
erginzend mitteilen, daf} diese Maschine von der Firma
Dobson & Barlow Ltd. in Bolton (Lancashire)
erstellt wird.

CFarberei, Rusriistung

Das Verwandtschaftsverhiltnis im Firben zwischen unmercerisierter Baumwolle,
Kunstseide und mercerisierter Baumwolle

Von Max Andres, Newyork
Nachdruck verboten, alle Rechte vorbehalten

Der Verfasser weist in nachstehendem Aufsatz auf Unstimmigkeiten in
den bisherigen Firbemethoden hin. Er beschreibt auf Grund langjdhriger
eigener Versuche eine Methode, um diese Unstimmigkeiten zu beheben.

" Die Abhandlung diirfte ohne Zweifel nicht nur bei unsern Fiarberei-
Chemikern, sondern auch bei unsern Farbenfabriken, in deren Laborato-
rien und eigenen Firbereien sich seit Jahrzehnten ein Stab wissenschaft-
lich geschulter Mitarbeiter ausschlieflich mit Forschungsarbeiten beschif-
tigt, um der Farbereiindustrie die giinstigsten Arbeitsmethoden zu ver-
mitteln, lebhaftes Interesse erwecken. Wir wiirden uns freuen, wenn sich
die an der Sache interessierten Kreise zu diesem Thema melden wiirden.

Die Schriftleitung

Es ist bekannt, daf unmercerisierte Baumwolle gegeniiber
Kunstseide und mercerisierter Baumwolle eine verschie-
dene Aufnahmefdhigkeit des Farbstoffes besitzen. Ob-
wohl diese Tatsache in Handbiichern vielfach beschrieben
wurde, haben diese Beschreibungen noch zu keiner me-
thodischen Arbeit geflihrt. Es wurde festgestellt, daf}
unmercerisierte Baumwolle an der einen Hand, wund
Kunstseide und mercerisierte Baumwolle an der andern,
die letzteren beiden ein Viertel weniger Farbstoff be-
diirfen als die erstere. Wenn somit eine Kunstseiden-
partie nach einem Baumwollenrezept gefdrbt werden
muf}, sollte sofort ein Viertel dervorgeschriebenen Farbstoff-
menge abgezogen werden, dagegen bedarf eine Partie
Baumwolle, nach einem Kunstseiden- oder mercerisier-
ten Baumwollenmuster gefdrbt, ein Drittel mehr. Dies
sind Notwendigkeiten, welche sich wie ein Gesetz aus-
wirken. Es wiirde aber nur stimmen, wenn eine Farbe
auf dem dewdhnlichen Wede — mit einem Zusatz von
Salz — ausgefiihrt wird. Baumwolle und Kunstseide
in einem kochenden fetten Seifenbade gefdrbt, erreichen

denselben Ton. Dieser Umstand ist immer zu be-
riicksichtigen. Baumwolle mit Kunstseide verwoben muf}
daher ohne Salzzusédtze gefdrbt werden, sobald eine
gleichméflige Farbe hergestellt werden soll, andernfalls
fallt die Kunstseide zu dunkel aus. Versuche an In-
danthren- und Naphtolfarben haben erdgeben, dafl Kunst-
seide immer ein Viertel dunkler ausfdllt. Mercerisierte
Baumwolle und Kunstseide haben das gleiche Auszug-
vermdgen; deshalb soll nur von ,,Baumwolle” als wun-
mercerisiert, oder von Xunstseide (und mercerisierte
Baumwolle) von nun -an die Rede sein.

Das erste Muster kann aus irgend einem Material be-
stehen, Wolle, Seide, Kunstseide usw. Sobald jedoch an
einem Material ein Rezept erprobt wurde, entweder an
Baumwolle oder Kunstseide, ist eine Verrechnung in
diesen Faserstoffen unvermeidlich. 50 k¢ Ware herge-
stellt und einwandfrei verarbeitet, bildet ecine Rezept-
einheit, welche mit Muster versehen cingetragen werden
sollte. Diese Tatsachen sind in manchen Firbereien
nicht bekannt und fithrten zu wunglaublichen Verlusten
an Zeit und Materialien. Im Anfande sind diese Ver-
rechnungen ziemlich schwer, sobald jedoch die ersten
Versuche erfolgreich durchgefithrt wurden, stellt sich eine
neue Arbeitsweise von selbst ein.

Sollte die Prozentberechnung nicht besser beseitigt
werden? Wenn eine Farbe berechnet wird, wird die
Prozentberechnung, wenn auch ganz falscherweise, immer
wieder gebraucht. Dies ist ein so grofier Irrtum, welcher
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