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webe, ohne dessen Griffigkeit oder Färbemöglichkeit
irgendwie zu beeinträchtigen. -G. B.-

„Saran", eine neue Textilfaser. Die Dow Chemical
Company, einer unter den bedeutendsten Chemiekon-
zernen in den Vereinigten Staaten, kündigte für das
laufende Jahr die Aufnahme der industriellen Fabrikation
einer neuen, von ihr entwickelten Textilfaser — „Saran"
— an. Die Herstellung dieser Faser beruht auf der Basis

von Petroleum und Chlor. „Saran" ist nicht durchnäß-
bar, nicht entflammbar, sehr widerstandsfähig und soll
sich in der Fabrikation viel billiger stellen als Nylon. In
amerikanischen Textilindusfriekreisen neigt man zur An-
sieht hin, daß „Saran" in verschiedenen Verwendungs-
zwecken mit Vorteil Nylon verdrängen wird. Man beab-
sichtigt die Fabrikation dünnster Sarangarne für die Her-
Stellung von Leichtgewichtsgeweben. -G. B.-

Die Produktionsplanungsstelle im modernen Webereibetrieb
Von Otto jß/feen/to/er, Textilingenieur

Der Einbau und die Aufgaben der zentralen Disposition
im Betriebe

Die neue Arbeitsstelle der Ferfigungsorganisation
nimmt mit selbständiger Verantwortung die gesamte
Tätigkeit der Ferfigungsplanung und -gestaltung aus dem
Betriebe heraus zur eigenen besonderen Bearbeitung. Als
Ausgang dient der ihr jeweils zu übergebende Kunden-
auftrag; als Ziel, die Organisation der Ausführung des
Auftrages nach den darin festgelegten vorgeschriebenen
Bedingungen in bezug auf Qualität, der Garne, der Ferti-
gungsmenge, Lieferzeit und Kosteneinhaltung. Die Or-
ganisation verlangt wie jede andere die Anfertigung eines

Organisationsplanes (siehe Abb. 1) über die
Räumlichkeitslage, über die allgemeinen und besonderen
Verhältnisse in resp. unter welchen der Produkfions-
verlauf sich abwickelt. In dieses Grundschema der Fabri-
kation hat die Fertigungsvorplanung den den örtlichen
Verhältnissen entsprechend gelagerten Produktionsablauf
möglichst geradlinig (zur Erhaltung kurzer Wege) einzu-
zeichnen. Die Produktionssfraße läuft von der Wiege-
kammer zum Garnmagazin, Winderei, Schärerei, Weberei,
Lieferzimmer, Ferfigwarenraum oder Zuschneiderei, Nähe-
rei, Pläfferei und Versandabteilung. In der Krawatten-
stoff- und Wollgewebeindustrie laufen nun beide Ferti-
gungswege in den meisten Fällen parallel über die Garn-
färberei resp. über die Garnschlichterei.

Jede der durchlaufenen Fertigungsstellen benötigt durch
ihren Ärbeitsanteil am Auftrag sodann durch ihre räum-
liehe Lage zur nächstfolgenden Verarbeitungsabteilung
eine gewisse Zeit für die Abwicklung ihres Fertigungs-
abschnittes.

Zu dieser obigen Klarlegung des Produktionsablaufes
kommt noch, eine zweite Dispositionserwägung, die den
grundsätzlich, zweifachen Fertigungsverlauf in der Texfil-
industrie betrachtet, denn die Schärerei erhält Beispiels-
weise ihr Material auf Spulen, welche sie zu Ketten ver-
arbeitet. Die Kettbäume werden wiederum vorwärts zur
Weberei geschafft, die leeren Spulenhülsen und samt-
liehe Hilfsmaterialien aber wandern rückwärts. Die We-
berei verarbeitet die Ketten zu Geweben. Die leeren
Kettbäume und ebenso alles Hilfsmaterial wandert wie-
derum zurück zur Schärerei. Die Kette jedoch weiter ins
Lieferzimmer. Auf diese Rückleitungserfordernis von
Hilfsmaferialien muß bei allen Planungen Bedacht ge-
nommen werden. Mangel an diesen kann also genau so
gut wie fehlendes Garn zu ins Gewicht fallenden Sförun-
gen, insbesondere zu vorübergehender Rückstellung eines
Auftragsteiles und damit zur Verzögerung des ganzen
Auftrages Anlaß geben. Dann schwellen die kleineren
Kundenaufträge sofort an und diese machen aber ver-

hältnismäßig mehr Arbeit als große; sie verringern damit
die Rentabilität. Viele Betriebe haben wenigstens einige
bleibtende Stammqualitäten.

Die Saisonzeifen und der Modewechsel wirken sich für
die Produktionsplanung insofern aus, als einige gewisse
Garnnummern sowie Gewebequalitäten aus der Produk-
tion ausgeschaltet und andere dafür eingesetzt werden
müssen. Der Herbst vermindert die Anzahl der Ge-
webearten, um einige wenige schwerere, also meistens
auch kostbarere Qualitäten einzuführen. Die durch das

Frühjahr bedingte bunte Mannigfaltigkeit der leichteren
Gewebe erhöht nun die Anzahl der Gewebearten und der
Dessins wieder beträchtlich; senkt aber dabei den Quali-
fätsstandard und damit den Einzelerzeugungswerf. Diese
kurzzeitigen Umstellungen in der Reihenfertigung be-
deuten insbesondere für jene Betriebe, die ausschließlich
der Moderichtung folgen müssen, stets eine bedeutende
Umstellung der maschinentechnischen Einrichtungen. Mit
diesen Wechselfällen muß die Produktionsplanungsstelle
möglichst im voraus rechnen. Das kann sie durch ihre
Vorplanung mit ziemlicher Sicherheit. Sie hat jetzt nur
die maschinentechnische Umstellung zwischen den einzel-
nen Maschinenbelegungen bei laufender Produktion zeit-
lieh so zu verlagern, daß sie möglichst ohne Produktions-
Zeitverlängerung auskommt. Unter Beihilfe von Meistern
und Schlossern ist stets nur eine Webstuhlgruppe um
die andere auf den Qüalitätswechsel möglichst in Feier-
abendzeif umzustellen. In den letztgenannten der Mode
ausschließlich folgenden Industrien wird dieses ein sich

periodisch wiederholender Zustand, der dann in die Dis-

position eingesetzt wird.
Die Organisafion der Produktionspia-

nung umfaßt also vier umgrenzte Arbeitsgebiete:
1. Die Analyse der hereinkommenden Kundenauffräge

und die Vorplanung für die Herstellung.
2. Die Bestimmung der dafür benötigten Garne und

sonstigen Materialien und ihre Bereitstellung.
5. Die Bestimmung der technischen Äusführungsmittel

und Maschinen.
4. Die Bestimmung der Produktionszeit als Grundlage

der Äbwicklungszeiten für die Aufträge.
Diese vier Arbeitsgruppen werden in der Vorplanung

über den Produktionsablauf jedes Auftrages durchgeführt
und die diesbezüglichen Arbeitsanweisungen schriftlich
auf einer Auftragsstammkarte (Abb. 2) festge-
legt. Im nachfolgenden wird nun das mechanische Ein-
spielen der Organisation in den Produktionsfluß be-
schrieben und erklärt, wie in wechselseitigem Zusammen-
hang durch Rücklauf der Organisationsmittel nach der
praktischen Arbeitsleistung jeder Abteilung eine stets
genaue Produktionskontrolle möglich ist.
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Organisationsschema für die Auftragsabwicklung

Kundenauftrag

Zentrale Disposition und Prod.sPlanung

Analye das Kunden-
auffrages und Pro-

duktions-Vorplanung

Material-Bestimmung
und Bereifstellung z.

Einkauf und Betrieb

Bestimmung der
techn. Ausführungs-
mittel und Maschinen

Bestimmung
der

Herstellungszeit

Produktionsauftrag

Einkauf

In den Betrieb gehen:
Bearbeitungsanweisun-

gen; Arbeitsanweisun-

gen

Lohnbüro

Winderei

Schärerei; Bäumabteilung

Zwischenlager

Weberei — Uni

Wechsel — einseitig

Stück-Kontrolle

Lager
für Stoffe

und Garne

Lieferzimmer

Beidseitig-

Weberei

Wechsel

Nachkalkulation

Vom Betrieb kommen
zurück :

Erledigte Auftrags-
abschnitte

Magazin

Spulerei

Andreherei; Passiererei

Verdol, 896.®r

Verdol, 1344®', 1792®'

Jacquard
grob — fein

Kamm-, Riet- u.
Harnisch-
macherei

Stücklager

Fertig-Gewebelager oder
Stofflager
Packraum
Versand

Appretur Vor-Behandlung
Färberei für

Spulen, Strang, Stücke
Nachbehandlung

(Fortsetzung folgt)
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Webermeister-Prüfungen

In den letzten beiden Ausgaben unserer Fachschrift
haben wir die in Webermeisterkreisen der Seiden- und
Kunstseidenweberei vor etwa zwei Jahren aufgeworfene
Frage der „Webermeister-Prüfungen" gestreift und unse-
ren Lesern die Ansichten verschiedener Fachleute über
die „Webermeister-Ausbildung" kurz zur Kenntnis ge-
bracht.

Der Schweizerische Werkmeisterverband,
dem bekanntlich auch sehr viele Meister aus allen
Zweigen der Textilindustrie angehören, hat im vergange-
nen Jahre ein Rundschreiben an seine Sektionen er-
lassen, um die Ansichten und Auffassungen seiner Mit-
glieder in dieser Angelegenheit kennen zu lernen. Aus
15 Sektionen des Verbandes, denen eine größere Äjn-
zahl Werkmeister in Textilbetrieben angehören, erfolgten
Antworten zur Frage der Einführung von Webermeister-
titeln. Zum Teil äußerten sich die Sektionen auch zum
Entwurf eines Lehrlingsreglementes für „Weber-Zettel-
aufleger".

Nach erfolgter Prüfung der eingegangenen Antworten
hat der Schweizerische Werkmeister-Verband seine An-
sichten in einem Exposé zusammengefaßt und uns das-
selbe freundlichst zur Verfügung gestellt. Da die Folge-
rungen unsere „Meister" ohne Zweifel recht lebhaft in-
teressieren dürften, geben wir sie nachstehend bekannt:

1. Lehrlingsreglement des „BIGÄ"
für „W eber-Zettelaufleger"

Ganz klar triff hervor, daß speziell die Meister aus
der Seidenindustrie, mit einigen Zuzügen aus der Baum-
Wollindustrie, sich für die Einführung eines Lehrganges
mit Abschlußprüfung für „Weber-Zettelaufleger" ein-
setzen. Mit großer Bestimmtheit lehnt jedoch, die große
Mehrzahl der Meister aus der Baumwoll- und Woll-
branche einen solchen Lehrgang mit Abschlußprüfung ab.
Zu dieser Erkenntnis kommen die Praktiker aus dem
Grund, weil dieser Beruf nicht zu vergleichen ist mit
irgendeinem Handwerker oder einem Berufe in einer
anderen Industrie, speziell der Metallbranche. Weber
und Zettelaufleger gehören zu den angelernten Be-
rufen. Allgemein ist man der Ansicht, daß für den
spätem Webermeister eine gründliche, sich über einige
Jahre erstreckende Ausbildung als Weber-Zeftelaufleger
mit Kenntnissen in den Vorwerken dringend nötig ist.
Dazu kommt, wenn irgend möglich, eine Volontärzeit in
einer Textilmaschinenfabrik, um den heutigen hohen
Stand der Textilmaschinen und die verschiedenen mecha-
nischen Vorgänge und Einstellungen des Automaten-
Webstuhles kennen zu lernen. Einmütig sieht man je-
doch als Abschluß des ganzen Werdeganges den Be-

such einer Webschule als nötwendig an. Damit er-
hält der junge Webereipraktiker den nötigen theoreti-
sehen Schliff, um mit dem Abschlußzeugnis als junger
Webermeister den Schritt ins praktische Leben zu wagen.

2. Webermeister-Prüfungen
Uebej- diese Fragen gehen die Ansichten weit aus-

einander. Teilweise wird eine solche Prüfung und damit
der Titel als letztes Ziel, ja als Ideal des Webermeisters
gefordert und gepriesen. Man erhofft sich dadurch eine
„Höhersfellung" des Webermeistersfandes. Klar ist sich
jedoch noch niemand, wie, wo und wann diese Prü-
fungen stattfinden sollen. Ändere Mitteilungen gehen
dahin, daß ein Webermeister durch gründliche Erfah-
rung, durch ganzes Aufgehen in der schwierigen, viel-
seifigen Materie des „Fadens" und vollständiges Kennen
der Maschinen ein Meister seines Faches werde.

Von einigen Seifen wird auch darauf aufmerksam ge-
macht, daß die grundsätzliche Einstellung der Fabri-
kanten aller Branchen der Textilindustrie bekannt sein
muß, bevor eine Stellungnahme der Meister festgesetzt
werden kann. Einen Titel schaffen habe keinen Zweck,
wenn nicht von allen interessierten Seiten die Notwen-
digkeit eines solchen anerkannt werde. Teilweise sind
einige bemerkenswerte Entwürfe wie und über was ge-
prüft werden soll, eingegangen, die eventuell später doch
verwendet werden können.

Als Schlußfolgerungen wurden nachstehende drei An-
träge formuliert:

1. Frage einer Lehrzeit als Weber-Zettelaufleger, wie
das Biga sie im Entwurf aufgestellt hat, ist abzulehnen.

2. Die Frage der Webermeisterprüfungen sollte in einer
Kommission, in der alle interessierten Kreise wie das

Biga, die Ärbeitgeberverbände, die Vereinigungen ehem.
Webschüler, die Fachschulen, der Werkmeisterverband
vertreten sind, auf die Notwendigkeit solcher Prüfungen
geprüft werden.

3. Es sollte geprüft werden, ob nicht von seifen des
Bundes für den Ausbau unserer Fachschulen mehr ge-
tan werden könnte, um die Fachleute in möglichst großer
Zahl in den Fachschulen ausbilden zu können. Dadurch
könnten sich eventuell mit großen Kosten aufzuziehende
Meisterprüfungen erübrigen.

Mit dem zweiten Antrug werden sich wohl alle interes-
sierten Kreise einverstanden erklären können. Es wird
also Sache der verschiedenen Verbände sein, die Ange-
legenheit weiter abzuklären. Daher möchten wir das

Thema bis auf weiteres ruhen lassen.

Die effektive Zettellänge

I.

Jeder Webereipraktiker wird schon die unangenehme
Tatsache festgestellt haben, daß die effektive Länge des
Zettels nicht derjenigen Länge entspricht, welche er in
der Zettelvorschriff aufgegeben hat. Die effektive Länge
der Zettel ist stets größer als die vorgeschriebene. Es
dürfte interessieren, wie groß die Verlängerung des
Zettels gegenüber der vorgeschriebenen Länge ist.

Die folgenden Ausführungen, die eine für die Praxis
brauchbare Formel herleiten aus leicht bestimmbaren Ele-
menten der Praxis, gelten nur für solche Zeftelmaschi-
nen, bei denen die zu zettelnde Länge durch eine Meß-
Vorrichtung festgestellt wird, die dem Haspelumfang pro-
portionale Werte angibt. Sind bei einer solchen Maschine
beispielsweise 125 m zu zetteln, und ist der Umfang des
Zetfelhaspels 2,5 m, dann macht der Haspel die Ilm-

drehungszahl 50; die auf der Meßvorrichtung einge-
stellten 125 m bedeuten, daß der Haspel 50 Umdrehungen
machen müsse, bis der Zettel die richtige Länge erreicht
babe. — Es bedeuten im weiteren:

II Umfang des Zetfelhaspels in m

n -- Anzahl der Umdrehungen des Zettelhaspels
K --- totale Auflaufhöhe in m

L Eingestellte Zettellänge auf der Meß-
Vorrichtung in m

E Effektive Länge des Zettels in m

d Durchmesser des Zettelhaspels in m.

Die totale Auflaufhöhe ist die auf dem Keileinsteil-
apparat bestimmbare Höhe aller Fadenlagen bei fertig
gezettelter Kette auf dem Zettelhaspel.
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Es sind:
L

n r,U pi
wobei pi die bekannte Größe 3,14159 bedeutet.

Die mathematische Herleitung der Formel für die
effektive Zettellänge (wobei bewußt kleine Annahme-
fehler miteinbezogen werden) ergibt folgendes:

pi } |pi n S + o E U.K.+ - + o
pi n

+ fu K-2 K
Lpi n2 + ("+^+ 2

IP* n Ï)
+ +

(U K-2 K-
(pi n 2 + (". + *

Ipi n
K (n-l)-2K

n

Die Anzahl Glieder in runden Klammern ist offenbar
n, denn die Anzahl der letzten Glieder innerhalb der
Klammern, inklusive die 0 der ersten Klammer, ist n.

Es können folgende Zusammenfassungen vorgenommen
werden; und wenn zugleich die Summenformel der arith-
metischen gleichförmigen Reihe angewendet wird, ergibt
sich, folgende Formel:

E -- pi

pi

>,(vi
n-U
Pi + K + K (n — 1)

Nach einigen weiteren Zusammenfassungen ergibt sich
folgende Formel :

(I) E n-U + pi-K-n

oder anders geschrieben :

(II) L + pi • K • n

Die effektive Zettellänge ist gleich, der
eingestellten Zettellänge auf der Zettel-
m as chine (der vorgeschriebenen Zettel-
länge) vermehrt, um das Produkt (pixKXn).

Aus der Definition der einzelnen Größen ist leicht zu
ersehen, daß alle Elemente für ein bestimmtes Kett-
material, einen bestimmten Stich, eine bestimmte Schiit-
fenverschiebung und eine bestimmte vorgeschriebene Zet-
feilänge ohne weiteres bestimmbar sind.

Die Genauigkeit der gezeigten Formel ist nicht ab-
solut, aber immerhin so groß, daß bei der praktischen
Anwendung der Fehler kleiner sein dürfte als l"/o der
Prozentzahl der Verlängerung, wobei zu beachten ist, daß
die Genauigkeit der zu bestimmenden Größen bedeutend
mehr vom absolut genauen Wert abweicht. Die gezeigte
Formel ist für die Praxis durchaus brauchbar; verschie-
dene Anwendungen haben ein gutes Resultat geliefert.

Die Herleitung der Formel ergibt sich aus folgenden
Ueberlegungen, die anhand der Figur 1 hier erläutert
seien. Die Figur zeigt den Querschnitt durch den Zet-
telhaspel mit dem Umfang U und dem Durchmesser d.
Die totale Auflaufhöhe oder die Höhe aller Fadenlagen
bei fertigem Zettel ist K. Die effektive Zetfellänge ist
gleich der Summe aller Ilmfänge der einzelnen Faden-
lagen. Die Länge der ersten Fadenlage ist:

• / 'J
\ pi n •

(Schluß folgt)

Das Verwandtschaftsverhältnis im Färben zwischen unmercerisierter Baumwolle,
Kunstseide und mercerisierter Baumwolle

Von Max Andres, Newyork
Nachdruck verboten, alle Redite vorbehalten

Die Naphtolfarben im Rahmen der Einheiten

Wie die Prozentberechnung zeigte, so ist auch die
Gramm Liter-Berechnung in den Naphtolfarben hinfällig.
Im Färben der N. A. S. sind immer einige Berechnungen
zu berücksichtigen, was wertvolle Zeit kostet, aber die
Grammberechnung in höheren Gewichten fast unmöglich
macht. Es ist bekannt, daß jede Naphtolmarke eine he-
stimmte Menge causti scher Soda zum Auflösen des Naphtols
enthält sowie eine weitere bestimmte Menge dem Naph-
fol bade selbst zugesetzt wird. Ferner ist eine Verein-
heitlichung der caustischen Soda im Sinne einer einheit-
liehen Färberei nicht bekannt und außerdem viel zu
wenig erläutert. Eine Naphtolfarbe ist z. B. vorgeschrie-
ben; je kg N. A. S. 400 g, oder 700 oder 800 g caustischer
Soda 34' Be. Es steht jedoch nur feste caustische Soda
zur Verfügung oder umgekehrt. In höheren Gewichten
verrechnet, würde sich nun nicht nur das Gewicht des
Naphtols verschieben, sondern auch die angeführten
Gramm caustischer Soda, lg N. A. S. je Liter Flotte sind
hei einem Flottenverhältnis von 1 : 18 900 Liter. Deshalb
müssen diese 900 g für 50 kg Ware, als eine Einheit be-

trachtet werden, von welcher die Berechnungen ausgehen
nach unten und in höhere Gewichte. Die Indanthren-
färberei sowie alle Färbmethoden erfordern die Tabellen
der Vereinheitlichung des Rezeptes. Die N. A. S.-Färberei
stößt immer wieder .auf Schwierigkeiten im Abreiben und
„Bluten" der Farbe. Dieser Uebelstand ist erstens auf
ungenügend ausgekochtes Material oder auf viel zu wenig
gekochtes Naphfol zurückzuführen. Während in den
meisten Büchern viel zu wenig Wert auf ein „gutes"
Nachkochen der Naphtole gelegt wird, konnte das Bluten
nicht verhindert werden. Die Vereinheitlichung der Re-

zepte und Naphtolfärbemethoden mit Hilfe mathematisch
berechneten Zusätzen gibt die Lösung für viele Fehler,
welche bisher begangen wurden und werden.

Die Schwefelfarben

Leider werden außer für Schwarz die Schwefelfarben
viel zu wenig angewandt. Die Hauptursach,e ist die Furcht
vor Bildung von Schwefelsäure bei längerem Lagern der
Ware, sowie auch die niedrig bemessene Wasch- und
Chlorechtheif der Farbstoffe. Das Färben setzt voraus
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