Zeitschrift: Mitteilungen Uber Textilindustrie : schweizerische Fachschrift fur die
gesamte Textilindustrie

Herausgeber: Verein Ehemaliger Textilfachschiler Zirich und Angehdériger der
Textilindustrie

Band: 56 (1949)
Heft: 1
Rubrik: Farberei, Ausristung

Nutzungsbedingungen

Die ETH-Bibliothek ist die Anbieterin der digitalisierten Zeitschriften auf E-Periodica. Sie besitzt keine
Urheberrechte an den Zeitschriften und ist nicht verantwortlich fur deren Inhalte. Die Rechte liegen in
der Regel bei den Herausgebern beziehungsweise den externen Rechteinhabern. Das Veroffentlichen
von Bildern in Print- und Online-Publikationen sowie auf Social Media-Kanalen oder Webseiten ist nur
mit vorheriger Genehmigung der Rechteinhaber erlaubt. Mehr erfahren

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 regle générale, les droits sont détenus par les
éditeurs ou les détenteurs de droits externes. La reproduction d'images dans des publications
imprimées ou en ligne ainsi que sur des canaux de médias sociaux ou des sites web n'est autorisée
gu'avec l'accord préalable des détenteurs des droits. En savoir plus

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. Publishing images in print and online publications, as well as on social media channels or
websites, is only permitted with the prior consent of the rights holders. Find out more

Download PDF: 22.08.2025

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


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

MITTEILUNGEN UBER TEXTIL-INDUSTRIE 11

5pinnerei, [Oeberei

Die Ermittlung von Leistungslohnen
(Schluf)

Denn iiber eins diirftc Klarheit herrschen, dafl man
nicht einfach hergehen kann, die gemessenen Einzel-
zeiten zu addieren, die Summe an Zeit der Leistung
gegeniiberzustellen, um daraus einen Akkordsatz zu er-
mitteln. Bei kritischer Betrachtung einiger gerade vor-
liesender Beobachtungsbogen ergibt sich beispielsweise
fiir das Winden, daf} in einer Gesamtzeit von 186 Minuten
nur 12,8 Minuten == 6,800 an Bereitschaftszeit fest-
gestellt wurde, ein Satz, der viel zu niedrig ist, als daf}
es moglich wire, dicsen bei der Festsetzung des Akkor-
des mit zugrunde zu legen.

Bei Betrachtung eines Beobachtungsbogdens fiir das
Schiaren wurde iberhaupt keine Bereitschaftszeit festge-
stellt und folglich auch keine bei der Ermittlung der Zeit-
vorgabe in Ansatz gebracht.

Das gleiche ergibt sich im Beobachtungsbogen Weben.
Dafl man mit diesen Methoden eine gerechte Zeitvorgabe
nicht erreicht, dirfte klar sein.

Grundsétzlich diirfte bei der Schaffung von Akkord-
sitzen auf Grund von Arbeits- und Zeitstudien von fol-
genden Voraussetzungen auszugehen sein:
1.Daf} fiir die einzelpen Elemente Normzeiten ermittelt

werden und ‘dafl der Akkord auf Grund dieser Norm-

werte dann gebildet wird.

Es wird also festgelegt, wie lange eine Spulerin zum

Auswechseln eines Kopses durchschnittlich bendtigen

darf, und wie lange zum Beheben eines Fadenbruches

— wie lange ein Weber bendtigen darf, um eine neue

Schuflspule in den Schiifzen einzulegen, und welcher

Zeitaufwand zugebilligt wird fiir das Beheben eines

Kettfadenbruches.
2.Dafl zu diesen Normzeiten fiir die einzelnen Arbeits-

stufen bei der Endabrechnung weiterhin konstante

Werte in Anrechnung zu bringen sind zur Abgeltung

von personlichen Verlustzeiten von Ruhe und Ueber-

wachung von Stillstandsiiberlagerung und von Maschi-

nenverlustzeiten. .
3.Daf} der Materialfaktor im Akkordsatz verankert wird,

so dafl also von vornherein alle Schwierigkeiten ver-

mieden werden, die sich beispielsweise daraus ergeben,
dafl heute eine Fadenbruchhidufigkeit von 0,5 wund

morgen bei gleichem Material eine solche von 1,2

auftritt.

Bei Anwendung dieser Methode ergibt sich der Vorteil,
dafl man nur einmal sich die Miihe zu machen braucht,
Normzeiten zu ermitteln, die dann als Grundlage bei der
Ermittlung der Akkordsdtze dienen — zusammen mit den
jeweils erneut festzustellenden Faktoren wie Fadenbruch-
hadufigkeit, Vorlagegewicht, Maschinengeschwindigkeit .
drgl. Letztere Feststellungen kdnnen aber verhiltnis-
méflig rasch und unter Einsatz von Hilfskrdften getroffen
werden, so daf} sich also der weitere Vorteil ergibt, daf3
bereits kurze Zeit nach Anlaufen einer neuen Garn-
nummer oder eines neuen Artikels Akkordsdtze heraus-
gegeben werden kdnnen.

Dabei ist Gewdhr dafiir geboten, daffi diese auch stim-
men, da sie den tatsdchlichen Fertigungsbedingungen
Rechnung tragen und aufgebaut sind auf Zeitwerten, die
bei durchschnittlichem Leistungsvermdgen auch tatséchlich
eingehalten werden konnen.

Wie die Praxis ergab, konnte nach Umstellung des Lohn-
wesens in einem Textilbetrieb nach den angefiithrten Richt-
linieneineLeistungssteigerung von durchschnittlich 159/ fest-
gestellt werden — obgleich auch vorher schon im ,,Ak-
kord* gearbeitet wurde, bei dem sich allerdings dauernd
die Notwendigkeit ergab, Vergiitungen zu bezahlen, da
die Akkorde nicht ,stimmten®. Sz.

CFirberei, Qusriistung

Krumpffreie Ausriistung von Reiflwollgeweben
(Schlufl)

Seit Jahrhunderten wurde das Krumpffreimachen der
wollenen und halbwollenen Gewebe in England unter der
Bezeichnung ,,shrink” ausgeiibt. Das Gewebe wurde zu
diesem Zweck mit einem Feuchttuch aufgetafelt, sodann
in der Hinge fiir die Dauer von einigen Stunden getrock-~
net. Dabei nimmt der Stoff seinen durch die Aus-
riistung und spitere scharfe Trocknung verlorenen natiir-
lichen Feuchtigkeitsgehalt wieder auf. Sehr wichtig aber
ist vor allem der Umstand, dafl diese Trocknung in der
Hinge vollkommen spannungslos erfolgt, so dal das Ge-
webe seinem natiitlichen Krumpfungsbestreben sowohl
in der Lénge als auch in der Breite bei dieser Gelegen-
heit folgen kann, so dafl der Stoff als ,,nadelfertig ausge-
riistet” gilt.

Man unternimmt heute das Krumpffreimachen von Ge-
weben, vor allem auch der Reiffwollgewebe, mit beson-
deren mechanischen Einrichtungen. Es ist die Aufgabe
jeder Krumpfeinrichtung, die Stoffe, die bei der Aus-
ristung und den vorhergehenden Fabrikationsgingen
eine {iberméfige Ausdebnung erfahren haben, durch eine
Langskrumpfung wieder auf ihre wurspriingliche Linge
einschrumpfen zu lassen. Zugleich werden die Artikel
in der Breite wihrend des Krumpfungsprozesses span-
nungslos gehalten, so dafl auch eine Breitenschrumpfung
erfolgen kann. Dadurch wird erreicht, dafl die Gewebe
oder die aus ihnen gefertigten Bekleidungs- und Wische-

stiicke bei einer Waische bzw. chemischen Reinigung,
beim Gebrauch in Regenwetter und in feuchter Luft, wih~
rend des anschlieflenden Trocknens, Biigelns oder Rollens
keine nennenswerten Mafiverkiirzungen bzw. Formver-
dnderungen erleiden. Bei allen bekannten Krumpfver-
fahren sucht man den Effekt der ,krumpffreien Aus-
riistung” auf verschiedene Weise zu 13sen. Jedoch haben
alle Krumpfmethoden die gemeinsame Note, dafl sie in
einem zusdtzlichen, besonderen Arbeitsgang abgewickelt
werden.

Zum ersten verbindet man das Krumpfverfahren mit
dem Trocknungsvorgang nach der eigentlichen Textilver-
edlung, wobei aber allerdings die Ware auf besonderen
Maschinen ausgeriistet werden mufi. Im zweiten Falle
wird das Krumpfen mit den Arbeitsvorgdngen des Fertig-
machens zum Verkauf zusammen geschaltet. Allerdings
wird bei dieser Gelegenheit das Appretieren vorher
besorgt.

Verfahren zur krumpffreien Ausriistung

Es wiirde zu weit fithren, wollte man die verschiede-
nen Einzelverfahren npach der maschinentechnischen Seite
hin, die die krumpffreie Ausriistung zum Gegenstand
haben, schildern. In der Regel werden diese Verfahren
mit der Trocknung der Gewebe verbunden. Dabei ist es
gleichgiiltig, ob man zur Trocknung Planrahmen, Flach-
bahntrockner, Héngebahntrockner, Etagentrockner oder
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sonstige Einrichtungen benutzt, die alle ihre Vorziige und
Nachteile haben kénnen. Bei der Trocknung geht es aber
darum, dafi die Gewebe in die Halte- und Transportvorrich-
tung so eingefiihrt und durch die Trockenkammern gefiihrt

werden, dafy sie gewissermafien in Kett- und Schufirichtung

spannungslos liegen, so dafl bei dieser Gelegenheit keine
Streckung erfolgt, wihrend des Trocknens die g¢rofit-
mogliche Schrumpfung auf das Normalmafi herbeigefiihrt
und dabei eine weitgehende Faserschonung garantiert
wird. Nach dem neuesten Stand der Ausriistungstechnik
ist es mdglich, die Gewebe, so auch die Woll-, Streich-
garn- und Reiflwollgewebe, aber auch die mit Reifiwolle,
Reifizellwolle und Reifilbaumwolle gemischten Erzeug-
nisse, spannungslos in die Fiithrungsmechanismen der
Trockenmaschinen einzulegen, um wihrend der gesamten
Behandlung dem Stoff die Moglichkeit des Krumpfens
in beiden Richtungen zu geben. Unnatiirliche Streckungen
und Spannungen der Gewebe werden vermieden. Die
erwihnte spannungsiose Einfithrung geschieht in der
Weise, dafl durch eine sinnreiche Apparatur den Fiih-
rungsmechanismen in einer Zeiteinheit mehr an Waren-
lange zugefiihrt wird, als die Transportgeschwindigkeit in
der Trockenmaschine betrdgt. Laufen z.B. die Fithrungs-
organe solcher Trockenmaschinen etwa 20 m in der Minute,
so werden die Gewebe, je nach dem durch vorherigen
Krumpfversuch festgestellten Einlaufsgrad, mit etwa 20,2
oder 20,5 oder mit 21,0 m oder mit einer noch grofieren
Geschwindigkeit eingefiihrt. Auf diese Weise legt sich die
Ware nicht straff ein, sondern in kleinen Faltelungen. In
dhnlicher Weise kann die Spannbreite der Trockenmaschine
dem Krumpfungsmafl entsprechend durch besondere Ein-
richtungen fiir spannungslose Fiihrung der Gewebe ein-
gestellt werden. Im Grunde genommen handelt es sich
also darum, die Stoffe gewissermaflen mit -einer Vor-
eilung gegeniiber der Maschinengeschwindigkeit in die
Trockenapparatur einzufiihren und diese Voreilung ganz
prizise zu regulieren. Solcher Art behandelte Waren
sind nach dem Trocknen vollstindig schrumpfungsfrei, so
daf} sie im Regen oder bei feuchter Luft, wdhrend der
Wische oder wihrend des chemischen Reinigens sowie
beim Biigeln nicht mehr einlaufen.

Dafl diese krumpffreie Ausriistung in buesondener Weise
auf die Verhditnisse bei der Reifiwollausriistung einge-
stellt werden muf}, braucht nicht besonders dargelegt zu
werden. Wesentlich ist die Tatsache, daffi nach verschie-
denen Verfahren die Ausriistung mit der zugehdrigen

Krumpfung in kontinuierlichen Arbeitsgingen durchgefiihrt
wird, so dafl die Gewebeveredlung bei gleichzeitiger
krumpffreier Ausriistung mdglichst kostensparend abge-
wickelt wird.

Gewebepriifungen zur Krumpfechtheit

Die Bestimmungen der Mafiinderung beim Krumpfen
werden nach der sog. Biigelprobe ausgefiihrt. Fiir even-
tuelle Maﬁandemnéen beim Waschen kommen andere
Priifverfahren in Betracht. Die Priifung geschieht mit
einem besonderen Biigelprobengerit fiir Kett- und Schufi-
richtung getrennt und unter folgenden Versuchsbedin-
gungen:

1. Grofie der Biigelflache: 60X 20 cm.

2. Feuchtigkeitsgehalt des doppelt aufgelegten baum-
wollenen Biigellappens im Gewicht von 130 bis 150
¢/m? etwa 400 ¢ Wasser je m2 = etwa 1500).

3. Temperatur der Heizplatte: 220° C.

4. Biigeldruck: 42 ¢/cm?2.

5. Biigeldauer: 15 Sekunden.

Aus den mittleren Abmessungen der Probeldngen und
-breiten vor und nach dem Versuch, jeweils mach lingerem
Ausliegen der Proben ermittelt, wird die Maflinderung,
bezogen auf das wurspriingliche Maf}, berechnet. Es sind
dabei mindestens zwei bis drei Einzelversuche durchzu-
fiithren. A

Zur vereinfachten Bestimmung der Mafiinderung beim
Krumpfen kann auch die Handbiigelprobe angewandt
werden. Zu diesem Zweck wird der Stoff mit einer an-
gezeichneten DPriiflinge von 1m sowohl in Liangs- als
auch in Breitenrichtung auf einer Biigelunterlage wunter
Zwischenlegung eines feuchten Baumwollappens mit einem
Feuchtigkeitsgehalt von etwa 15000, der das ganze Priif-
objekt bedecken muf}, durch Aufsetzen von einem oder
zwei Schneiderbiigeleisen, trocken gebiigelt. Die Biigel-
eisen sind ohne Gleiten auf dem Stoff lediglich durch
Abheben zu versetzen, bis die ganze Mefllinge abge-
ddampft ist. Die Temperatur des Biigeleisens soll etwa
200° C. betragen. Die Priifung dieser Temperatur ge-
schieht durch Schmelzkdrper, z.B. von Anthrazen, das
bei 201° C schmilzt, oder von Natriumchlorat, das bei 248°
C weich wird. Nach dem Auskiihlen des auf glatter Holz-
unterlage liegenden Stoffes wird das Schnumpfmaﬁ in
Prozent der Mefildinge bestimmt.

Otto Pennenkamp, Wuppertal

Markt-|3erichte

Rohseiden~Mirkte

Ziirich, den 29. Dezember 1948. (Mitgeteilt von der

Firma von Schulthel & Co.)

JAPAN:
in Japan sind die Produktionskosten in Yen weiter im
Steigen begriffen und die Spinner halten deshalb ihre
Ablieferungen im Inland zuriick bis von der Regierung
neue Preise fixiert werden.

Die Union des Marchands de Soie, Lyon, hat im No-
vember 6960 Ballen Japanseide, wovon 2600 13/15 wund
4360 20/22, fiir den franzdsischen Konsum eingekauft.
Dieser bedeutende Abschlufl hat die Vorrédte in den gang-
baren Qualitdten fast erschopft, und es sind nur noch
hochgradige 13/15 und 20/22 in geniigenden Mengen vor-
handen, wihrend es fast ausgeschlossen ist, die mitt-
leren und tiefern Sorten zu finden. Die Vorrdte von
Exportseide waren Mitte Dezember unter 20000 Ballen
zuriickgegangen. Gleichzeitig haben die Besetzungsbehor-
den den Verkauf von Seide fiir Dezemberverschiffung
eingestellt, in Anbetracht der schlecht assortierten Lager
und in Erwartung der neuen Minimumpreise.

Am 24, Dezember wurden die neuen Minimumpreise,

Im Zeichen der fortschreitenden Inflation

garantiert fiir das jahr 1949, bekanntgegeben. Sie stellen
sich 4—80/ {iber den diesjdhrigen Preisen.

SHANGHAY: Das Niherriicken der chinesischen
Biirgerkriegsfront an die Hauptstadt Nanking und an
Shanghay brachte eine gewisse Belebung des Geschaf-
tes, indem bis heute zuriickgehaltene Vorrédte seitens der
Regierung, aber auch von Hindlern auf dem Markt er-
schienen. Die Preise, speziell fiir die untern Qualitdten
20/22 stellten sich relativ ¢iinstig, jedoch immer mnoch
iiber den Japanpreisen.

CANTON: Aufiler einem kleinen Abschlusse mit
Indien gegen alte Lizenzen zu sehr guten Preisen, ist
dieser Markt von den Verbrauchszentren fast vollstindig
vernachldssigt.

NEW YORK: Das Geschiaft aut diesem Platze ist
sehr flau, da sich die meisten Verbraucher schon vor
einiger Zeit eingedeckt haben, in Erwartung hoherer Mini-
mumpreise fiir Japanscide fiir das Jahr 1949.

Die Ablieferungen an die Fabrik betrugen im Monat
Oktober 4376 Ballen und im November 4514 Ballen.
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